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SAURE ZEITEN
FUR HACKER

Maschinen- und Anlagenausfalle, schwarze Computerbildschirme,
verlorene Dateien und dergleichen mehr — das von einer Sekunde
auf die andere urplotzliche RAUS aus dem NETZ, ausgeschlossen
vom Kommunikations-Networking bis hin bis zum ldhmenden Ak-
tivitatenstopp jeglicher Tatigkeit und Produktion treibt heutzutage
auch der Industrie mitunter den Angstschweiff auf die Stirn. Be-
sonders im Zeitalter der zunehmend angepeilten vernetzten Fa-
briken spukt der Geist fremdgesteuerter Datenmanipulation eben
auch im industriellen Umfeld und treibt sein desastroses Unwesen.

Sichere Datenhaltung und sichere Kommunikationsnetzwerke sind
demnach das A und O, die Basis und Versicherung jedes produzie-
renden Unternehmens. Schutz dafiir aufzubringen, beginnt bereits
in der F&GE-Abteilung, spielt in der Produktion von der Feldebene
bis hin zum Office-Bereich wie auch in Infrastruktur und Logistik
zum einen eine essenzielle Rolle und setzt sich zum anderen in
Folge tiber Clouds, welche mit dem IoT verbunden sind, fort. Dass
fiir diesen riesigen ,,Sicherheitsloop” bis dato nur wenige ausrei-
chende bzw. nicht hundertprozentig verlassliche Konzepte vorlie-
gen, ist unbestritten — allerdings ...

... lassen in jlingster Zeit immer mehr, wenn auch noch verein-
zelte, sehr gute Ansitze seitens junger Startups aus der IT mit
Industrieaffinitat von sich horen und die produzierende Welt darf
aufhorchen.

Gab es bis dato die Problematik der Schnittstellen zwischen IT und
OT, welcher nun u. a. mit intelligenter Edge-Technologie begegnet
wird, so vermogen mittlerweile Security-Konzepte bis auf die HMI/
Scada- und sogar auf die Feldebene zu wirken. Und last, not least
ist ebenso samtliches Safety-Equipment mit einbezogen! Wer dies
von Thnen, verehrte Leserschaft, nicht zu glauben vermag, den
iiberzeugen wir gerne und tiberraschen mit der Vorstellung derar-
tiger Security-Losungen in dieser wie in den kommenden Ausga-
ben der x-technik-AUTOMATION!

_Quantensprung in
der Quantenkommunikation

Nicht weniger interessant zu dieser Causa gesellte sich heute bei
Redaktionsschluss noch eine APA-Meldung, die einen weiteren
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Quantensprung in Sachen sicherer Quantenkommunikation er-
hoffen lasst und die da lautet: ,,Europdisches Konsortium unter
osterreichischer Leitung ebnet den Weg zur europaweiten
Quantenkommunikation® ...

... Europa startet eine neue Hightech-Initiative fiir das digitale
Zeitalter. Im Rahmen der neuen EU-Initiative OPENQKD haben
sich fithrende Organisationen aus Wissenschaft, Forschung und
Industrie sowie Stakeholder aus unterschiedlichen Anwendungs-
gebieten und Markten zusammengeschlossen. Ihr Ziel ist es, im
nachsten Jahrzehnt disruptive digitale Technologien und Anwen-
dungen unserer Infrastrukturen sowohl im Privatbereich als auch
im Geschaftsleben von Grund auf zu revolutionieren. Die Integri-
tat, Authentizitat und der Schutz von Daten werden in unserer Ge-
sellschaft in Zukunft eine groRe Rolle spielen. Verschliisselungs-
technologien der neuen Generation sind daher gefragt, um Daten
kiinftig vor Cyberbedrohungen zu schiitzen. Mit dem EU H2020
Projekt (857156) OPENQKD soll ein europaweites Quantum Key
Distribution (QKD)-Netzwerk aufgebaut werden, dessen Schwer-
punkt auf Glasfaser- und Satellitenkommunikation liegt. Das damit
verbundene Ziel ist, die weltweit sicherste Verschliisselungstech-
nologie zum Schutz der europaischen Datennetze zu entwickeln,
die auch von leistungsstarken Quantencomputern nicht geknackt
werden kann.

Geschatzte Leserinnen und Leser, wenn dieser Hightech-Initiative
dieser Security-Coup gelingen mag, stehen samtlichen Hackern
unserer Daten im IoT saure Zeiten bevor ...

Was diese Nerds dann allerdings mit ihrer neu gewonnenen Frei-
zeit zu tun gedenken, das ist, so wie ich meine, eine andere Ge-
schichte, die hoffentlich in naher Zukunft keine Quantenspriinge

in Sachen Quantenkommunikation erleben wird!
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DIGITALE REVOLUTION

Wandel in der Technik / Teil 1: Wie gut sind wir auf die digitale Revolution eigentlich vorbereitet? Abseits
des privaten Umfelds und nebst ersten betrieblichen Umsetzungsanstrengungen hinsichtlich der Ver-
netzung von Produktionsfloors, Prozessen und Office-Ebenen, stellt sich dazu auch die Frage, wie gut
die automatisierenden Angebote den derzeitigen und kunftigen Anforderungen der loT-Evolution ent-
sprechen und welchen Change diese zu bewaltigen haben. Ing. Helmut Maier, Senator des Senats der
Wirtschaft Osterreich, nimmt dazu im Dialog mit Ing. Mag. Thomas Lutzky, Geschéftsfihrer der Phoenix
Contact GmbH Osterreich, die Herausforderungen der Automatisierungsgilde unter die Lupe.

elmut Maier: Mit 17.400 Mitarbeitern ent-

wickelt Phoenix Contact Verbindungs- und

Automatisierungstechnik. Derzeit wird die

volle Power des Unternehmens auf den di-

gitalen Zwilling, zukunftsgetriebene siche-
re Verbindungen sowie internetgetriebene Software und
Produkte gerichtet. Die Bereitstellung vom Cloud Services
gewahrleistet den Briickenbau zwischen der analogen
Welt der Vergangenheit, Gegenwart sowie digitalen Zu-
kunft. Bei allen diesen Digitalisierungsanstrengungen,
fragt man sich mitunter, welche Intention bzw. endgiiltige
Vision damit erreicht werden will ...

Thomas Lutzky: Die Vision aller Entwicklungen bei Phoe-
nix Contact ist die Reduzierung manueller Arbeit, hin zur
Effizienz und gesteigerter Produktivitat, gespannt iiber
einen Produktionszyklus. Und die Digitalisierung fordert
und forciert dies im hohem AusmaR. Und ja, Helmut, du
hast recht, all das zeigen wir auch in der Produktion von
Phoenix Contact, in der wir lernen und entwickeln, und

stellen das gewonnene Know-how gerne produzierenden

Betrieben, aber auch Kunden in der Gebaudeautomatisie-
rung zur Verfiigung. Unsere Beteiligung an Forschungs-
projekten resultiert in vielen Kooperationen mit techni-
schen Universitaten, Pilotfabriken und Pilotprojekten bei
Kunden zum Thema Industrie 4.0. Abgerundet wird dies
durch eine Softwareumgebung zur Unterstiitzung der Mit-
arbeiter und Kunden. Hier entwickeln wir digitale Schnitt-
stellen, Konfiguratoren und e-Learning Programme.

Helmut Maier: Klingt gefahrlich und
muss fiir die Arbeitnehmer bewaltigbar sein.

Thomas Lutzky: Das Wichtigste ist fiir uns, dass wir alle
Mitarbeiter auf unsere Reise in die smarte Welt der Zu-
kunft mitnehmen.

Helmut Maier: Thomas, das Mitnehmen, Fiihren, Entwi-
ckeln von Arbeitskraften, Ingenieuren, Maschinenbedie-
nern, Ausbildungen, politisch Machbarem und vor allem
Erleichterungen oder Zeitgewinn durch die Technik ist ja
in letzter Zeit in aller Munde. Ich personlich kampfe ein
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Ing. Helmut Maier, geboren 1964, ist ein Mann der
Industrie Osterreichs, der in verschiedenen Unter-
nehmen, wie Henkel Austria, AEG-Schneider Electric
und Sick, seine Managementqualitaten mit techno-
logischem Hintergrund in der Fihrung von Menschen,
Teams und Unternehmensgeschicken eingesetzt

hat. In seiner Eigenschaft als Senator des Senats der
Wirtschaft Osterreich begegnet er Vertretern von Uni-
versitaten, Arbeitnehmern, Wirtschaft, Industrie und
Technik und tritt mit ihnen in den Dialog, um die Digi-
tale Revolution des heutigen Zeitalters zu beleuchten.

wenig mit diesen Themen, da meine Erfahrung mich
gelehrt hat, dass die immer einfachere Technik trotz-
dem nicht zu einem Zeitgewinn fiir jeden Einzelnen
fiihrt. Diese gewonnene Zeit wird postwendend durch
eine hohere Anzahl an Moglichkeiten, Sonderausstat-
tungen, Know-how, Schulungs- und Trainingsaufwand
kompensiert. Ich spreche da viel mehr und lieber von
Bewaltigung der neuen Aufgaben durch Effizienz am
Tagesgeschehen.

Thomas Lutzky: Nun, Helmut, da ist schon was dran
an deinen Aussagen! Und genau deswegen brauchen
wir hilfreiche, technische Losungen, die wir in Form
von konkreten Projekten entwickeln. Beispielsweise in
unserem Werkzeugbau: Produkte und Prozesse ent-
stehen zunachst virtuell und sind infolge vollig trans-
parent. Uber den ganzen Lebenszyklus eines Produktes
werden alle Prozessphasen innerhalb des Wertschop-
fungsnetzwerkes mit einer einheitlichen digitalen Be-
schreibung unterstiitzt. Alle Betriebszustande sind je-
derzeit bekannt und die Visualisierung vereinfacht die

Ing. Mag.
Thomas Lutzky,
Geschaftsfuhrer
der Phoenix
Contact GmbH
Osterreich.

www.automation.at

gesamte Kette. Helmut Maier: Vereinfacht dargestellt
heit das fiir einen Nicht-Techniker, dass bei einem Pa-
ketversand von A nach B alle Beteiligten nur noch Teil-
wissen besitzen, wie beispielsweise der Paketzusteller
die Adresse, aber eine clevere Software jede Bewegung
prazise plant, Zeitvorgaben einhdlt und die komplette
Kette steuert. Interessant fiir den Kunden sind nur noch
die Ubergabedaten und diese so exakt, wie nur mdg-
lich. Das Datenvolumen steigert sich dadurch enorm
und verlangt deshalb nach Big Data-Losungen!

Thomas Lutzky: Daher sprechen wir auch von Digitali-
sierung, IoT und so weiter, da immer groRer werdende
Datenmengen (Big Data) einer Struktur und sicheren
Informationsiibermittlung bediirfen. Die sichere Kom-
munikation in Produktion und Prozessen in der In-
dustrie, in Infrastruktur und in der Gebaudetechnik ist
daher Grundvoraussetzung und Basis fiir die Zukunft.
Ware dies nicht so, hitten wir sofort chaotische Zu-
stande. Ein Baustein dafiir ist der Datenaustausch tiber
Cloudtechnologien.

Zusammengefasst kann man sagen, dass Phoenix Con-
tact fiir sicheres, schnelles Verbinden, Datentransport
auf allen Ebenen, Automatisierung, Kommunikations-
technologie aller Art steht und Entwicklungen im Be-
reich von Industrie 4.0 aktiv vorantreibt. Der enorme
Aufwand fiir Forschung und Entwicklung schafft dabei
auch Wettbewerbsfahigkeit und Arbeitspldtze. Sowohl
im eigenen Haus, wie auch bei Kunden und Lieferanten
werden dadurch europdische Standorte gesichert.

Helmut Maier: Besten Dank Thomas fiir deine Ausfiih-
rungen! Auf dem Weg zur digitalen Revolution wiinsche

ich euch viel Erfolg.

Thr Helmut Maier
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Blick auf das neue Technologiezentrung von
Heitec am Standort Ardagger-Stift (NO),
in dem Eplan und Cideon jetzt anséassig sind.

EPLAN BEZIEHT NEUE
OSTERREICHISCHE ZENTRALE

Mit dem Bezug der neuen Zentrale von Eplan im soeben er-
offneten Technologiezentrum von Heitec am Standort Ar-
dagger-Stift bieten sich spannende Perspektiven: Von der
Maschinenentwicklung liber das Engineering bis zur Pro-
duktion und Instandhaltung wird die gesamte Wertschop-
fungskette prasentiert. Auf rund 1.200 m? haben 35 Mitarbeiter/
innen von Eplan und einige Kollegen der Schwestergesellschaft
Cideon ihren neuen Standort in Ardagger-Stift, unweit vom bis-
herigen Eplan Firmensitz in Amstetten, zum 1. August bezogen.
Auch das Trainingszentrum des Losungsanbieters ist mit drei
hochmodernen Schulungsraumen integriert, in denen nach neu-
estem Stand der Technik bis zu 36 Personen zeitgleich geschult
werden konnen.

_ Schulterschluss von Maschinentechnik,
Automatisierung und Engineering

Die Integration in das Technologiezentrum von Heitec, langjah-
riger Partner von Eplan Osterreich und Anwender nahezu aller
Eplan Losungen, bietet nun schlagkréftige Vorteile: Heitec nutzt
bereits fiir die Auslegung der Steuerungstechnik die Losungen von
Eplan, die anhand einiger Sondermaschinen und entsprechender
Automatisierungstechnik nun den Prozess von Vorplanung und
Ausfithrung tiber Automatisierung bis hin zu Inbetriebnahme und
Service mit durchgangigen Daten abbilden. Themen wie der Digi-
tale Zwilling oder Maintenance-Szenarien wie z. B. die Kopplung
von HeiMAX und Eplan eView werden eindrucksvoll prasentiert.
,Unter dem Dach von Heitec und im Zusammenschluss mit unse-
rer Schwester Cideon steigern wir gemeinsam den Mehrwert fiir
unsere Kunden auf dem Weg in Richtung Industrie 4.0” erklart
Martin Berger, Geschiftsfiihrer Eplan Osterreich. SchlieRlich er-
moglichen ganzheitliche Losungen mit durchgangigen Daten, mo-
dernsten Software-Tools und Automatisierungstechnik die Steige-
rung von Produktivitat und Effizienz im gesamten Prozess.

,Unsere Kunden konnen hier zahlreiche Ideen und Losungsvor-
schlage fiir einen durchgdngig digitalen Prozess und eine opti-
mierte Wertschopfung mitnehmen”, fithrt Berger fort und ladt
zum Besuch ein. Nach Absprache konnen Interessierte einen
Rundgang machen und zeitgleich neue Cloud-Themen im Zuge
von Eplan ePulse entdecken.

www.eplan.at

Robert Polly sucht
Unterstitzer fir sein
Projekt einer Wiener
Seilbahn namens ,Pink
Polly Railway*.

WAS WOLLTE PINK POLLY AUF
DER SMART AUTOMATION?

Ein Eyecatcher auf der im Mai stattgefundenen SMART Auto-
mation in Linz war zweifellos Pink Polly. Die Geschéftsbeklei-
dung des Wiener Unternehmers, Robert Polly, in pinkem Out-
fit, Stéckelschuhen und knallpinken Trolley, dient allein dem
Zweck, Aufmerksamkeit fiir sein Projekt der Errichtung einer
Standseilbahn vom Cobenzl-Kahlenberg bis zum Flughafen
Wien zu erlangen. Auf der SMART Automation war es Robert Pol-
lys Ziel, Unterstiitzer fiir sein Projekt einer Wiener Seilbahn namens
,Pink Polly Railway” zu finden, die ihm bei der Erstellung einer Vir-
tual Reality-App der Wiener Umgebung helfen. Basierend auf Ro-
bert Pollys Idee und Initiative soll eine Standseilbahn vom Cobenzl/
Kahlenberg iiber die Donauinsel bis zum Flughafen Wien entstehen.
Dartiber hinaus ist auch an der Station Lobau die Umstiegmoglich-
keit von der Seilbahn in einen Katamaran angedacht, welcher von
Wien Schwedenplatz auf der Donau nach Bratislava fahrt.

Im urbanen Bereich wiirde die Standseilbahn, bzw. ein weltweit
einzigartiger Cable Car Liner, tiber 30 km mit 9 Stationen bewalti-
gen. Nebst als Touristenattraktion wie hochwertiges Verkehrsmittel
der Zukunft, sprechen fiir die Standseilbahn auch wirtschaftliche
Vorteile.

"Pink Polly Railway" ist auch schon im Bundesministerium fiir Ver-
kehr, Innovation und Technologie mit einer Aktenzahl versehen”,
erklart Robert Polly — er war personlich bei der obersten Seilbahn-
behorde vor Ort und trat auch dort natiirlich in PINK auf!

bmw.robert.p@gmail.com
facebook: Robert Polly; PINK POLLY

Seilbahn-Projekt ,Pink
Polly Railway*“: vom
Cobenzl/Kahlenberg
Uber die Donauinsel bis
zum Flughafen Wien
soll ein weltweit einzig-
artiger Cable Car Liner
Uber 30 km bewaltigen.
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Heiko Holighaus,
Hauptabteilungsleiter
Forschung und Ent-
wicklung, und Nico
Keil, Produktmanager
far GroBBschrank-
systeme bei Rittal,
freuen sich tUber den
German Innovation
Award fiir VX25 und
Blue e+.

PREISGEKRONTES
SCHALTSCHRANKSYSTEM VX25

Das VX25 Schaltschranksystem von Rittal hat den German
Innovation Award 2019 erhalten. Der Rat fiir Formgebung
pramierte das innovative GroBBschrank-System am 28. Mai als
Winner in der Kategorie ,Excellence in Business to Business /
Machines & Engineering®. Fit fiir Industrie 4.0 und preisgekront:
Rittal hat 2018 mit dem VX25 das erste Schaltschranksystem auf den
Markt gebracht, das vollstindig entlang den Anforderungen nach
erhohter Produktivitat im Steuerungs- und Schaltanlagenbau und
denen von Industrie-4.0-Wertschopfungsketten entwickelt wurde.

In derselben Kategorie wie der VX25 war auch die Kiihlgerateserie
Blue e+ fiir den Award nominiert. Sie wurde bei der Preisverleihung
mit der Auszeichnung ,, Special Mention” bedacht. Blue e+ arbeitet
mit einer neuartigen Kombination aus Heatpipe und Kompressor.
Anwendungsdaten belegen eine Energieeinsparung von durch-
schnittlich 75 % im Vergleich zu herkommlichen Systemen. Mit
dem German Innovation Award zeichnet der vom Deutschen Bun-
destag ins Leben gerufene Rat fiir Formgebung zukunftsweisende
Innovationen aus, die nachhaltig Wirkung zeigen und den Nutzern
einen besonderen Mehrwert bieten. Insgesamt gab es knapp 700
internationale Einreichungen.

ABB ERNENNT BJORN ROSENGREN ZUM CEO

ZIMMER GROUP: NEUER
GESCHAFTSFUHRER FUR
KUNSTSTOFFTECHNIK

Die Zimmer Group hat einen neuen Mann an der Spitze der
Zimmer GmbH Kunststofftechnik: Jonas Zimmer verantwor-
tet seit August diesen Jahres die Geschifte des Bereichs, mit
dem das Rheinauer Unternehmen Serienbauteile aus Metall,
Elastomeren und Kunststoff auf Komponentenbasis produ-
ziert und eine Werkstoff-, Prozess- und Werkzeugentwick-
lung flr komplette Systeme bietet. Rund 100 Mitarbeiter der
Kunststoffsparte (Technologiebereich Verfahrenstechnik) arbeiten
derzeit am Unternehmensstandort in Rheinau-Freistett. Bei der Seri-
enfertigung von Kunststoffteilen bedient sich das Unternehmen u. a.
einer ganz besonderem Fertigungstechnologie, dem Metallpulver-
spritzguss (MIM-Verfahren). So lassen sich sehr komplexe Bauteile
mit einer Kostenersparnis von ca. 25 % bis 65 % im Vergleich zu
herkommlichen Produktionsverfahren realisieren.

Als Spross einer der Firmengriinder hat Jonas Zimmer als altester
Sohn von Giinther Zimmer bereits als kleiner Junge Unternehmens-
luft geschnuppert. Bevor der Wirtschafts-Ingenieur 2019 in die Ge-
schaftsfilhrung berufen wurde, hatte er bereits iiber 10 Jahre im
Unternehmen und zuletzt als Assistent der Geschaftsfithrung der
Zimmer Group im Technologie-Bereich Verfahrenstechnik gearbei-
tet und dort erste Erfolge feiern konnen.

Jonas Zimmer
ist neuer Ge-
schaftsfuhrer
der Sparte
Kunststoff-
technik des
Technologie-
i unternehmens
.l Zimmer Group.

Der Verwaltungsrat von ABB hat Bjorn
Rosengren einstimmig zum Chief Exe-
cutive Officer ernannt. Er wird am1. Fe-
bruar 2020 bei ABB eintreten und CEO
Peter Voser in dieser Funktion am 1.
Maérz 2020 ablosen. Peter Voser wird ab
diesem Zeitpunkt bei ABB wieder aus-
schlieBlich das Amt des Verwaltungs-
ratsprasidenten ausiiben. Bjorn Rosen-
gren (60) ist schwedischer Staatsbiirger
mit umfangreicher internationaler Erfah-
rung in der Fihrung von Industrieunter-
nehmen. Seit 2015 ist er CEO von Sandvik,
einem globalen Hochtechnologieunterneh-
men. In dieser Zeit hat er erfolgreich eine
dezentrale Unternehmensstruktur umge-

setzt und gleichzeitig die Rentabilitat und
Finanzkraft von Sandvik weiter verbessert.

,Der Verwaltungsrat freut sich, dass Bjorn
Rosengren die Fithrung von ABB iiber-
nehmen wird. Der erfahrene Manager hat
mehrfach erfolgreich unter Beweis ge-
stellt, dass er entscheidend zur Wertsteige-
rung von Unternehmen beitragen kann. Er
bringt zudem genau die Fithrungsfahigkei-
ten mit, die ABB in der nachsten Phase der
Transformation bendtigt”, erkldrte Peter
Voser, Verwaltungsratsprasident und aktu-
eller CEO von ABB.

Bjoérn Rosengren wurde vom Ver-
waltungsrat von ABB einstimmig zum
Chief Executive Officer ernannt. Er wird
am 1. Februar 2020 bei ABB eintreten.

AUTOMATION 4/September 2019
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Harting hat das Logistikzentrum European Distribution
Center (EDC) in Espelkamp nun in Betrieb genommen.

HARTING EROFFNETE
NEUES LOGISTIKZENTRUM

Die Harting Technologiegruppe hat ihr European
Distribution Center (EDC) in Espelkamp offiziell in
Betrieb genommen. Das Logistikzentrum ist mit
Kosten von rund 45 Mio. Euro die gréBte Einzelin-
vestition in der 74-jahrigen Geschichte von Hart-
ing. Im EDC koénnen taglich bis zu 20.000 Auftragsposi-
tionen bearbeitet und rund 10.000 Pakete zu Kunden
und Niederlassungen in aller Welt verschickt werden.
Das 20 m hohe Regallager hat Platz fiir 7.000 Paletten
und 120.000 Behadlter. 2.000 Behalter konnen binnen
einer Stunde ein- und ausgelagert werden. Technische
Highlights sind die hochautomatisierte Kommissionie-
rung und der Lagerbereich.

Harting Technologie ist schon bei der Zufahrt im Ein-
satz, erkennt herannahende Fahrzeuge und entscheidet
iber die Schrankenoffnung. Fiir die korrekte Platzie-
rung und Verladung der Paletten sorgt RFID-Techno-
logie. Ein fahrerloses Transportsystem tibernimmt den
Warenverkehr zwischen den Hallen. Die hochflexible
Logistik des EDC macht zudem eine schnelle Reaktion
auf veranderte wirtschaftliche oder politische Rahmen-
bedingungen, etwa Handelshindernisse, moglich.

www.harting.com

Innovation at it's best - das Modular Transport System
der Zimmer Group gewinnt den German Innovation
Award. Das Modular Transport System sorgt fiir die automa-
tisierte Verkniipfung einzelner Fertigungsschritte, wahrend
das Werkstiick auf dem Shuttle verbleiben kann. Die Trans-
porteinheiten, die je nach Anforderung des MES-Systems als
Master oder als Slave eingesetzt werden, agieren dabei ent-
weder einzeln oder im Verbund. Die zweite Innovation ist eine
Rekuperationsfunktion. Sie speist die integrierte 48V-Akku-
zwischenkreispufferung, wobei sie die Laststromspitzen um
ca. 85 % und den Energieverbrauch um ca. 8 % reduziert.

www.zimmer-group.de

KUKA EROFFNETE NEUEN
STANDORT IN STEYREGG

Unter dem Motto ,Der Funke der Begeisterung“ wurde vom12. bis
14. Juni feierlich das neue Firmengebaude der Kuka CEE GmbH in
Steyregg eroffnet. Rund 250 Besucher besuchten den Event der
Kuka CEE GmbH. Kuka prasentierte am neuen Standort Highlights wie
das neue Application Center und das Kuka College. Der Umzug war
ein wichtiger Meilenstein in der Weiterentwicklung der Organisation
innerhalb der CEE Region und erméglicht es die Serviceleistungen vo-
ranzutreiben. ,,Durch den neuen Standort in Steyregg und den dadurch
gewonnenen Raum sind wir in der Lage unsere Kunden auf einer neu-
en Ebene zu beraten und zu unterstiitzen”, erklart Erich Schober, Ge-
schéftsfithrer der Kuka CEE GmbH.

Das neue Application Center bietet Platz fiir vier Roboterzellen und
ermoglicht, es gemeinsam mit Kunden Machbarkeitsstudien zu kon-
kreten Problemstellungen durchzufiihren sowie umfassend in allen
technischen Belangen zu beraten. Gezeigt wurden direkt am Roboter
Anwendungen zur Bildbearbeitung, Pick & Place oder das Lichtbogen-
schweiflen. Doch auch das erweiterte Kuka College ist ein Highlight des
neuen Standortes. Hier bieten sieben Roboterzellen den Schulungsteil-
nehmern Platz. Das College wird kiinftig auch im Ausbildungsbereich
fiir Schulen und Fachhochschulen eine Rolle spielen. So kénnen prak-
tische Laboriibungen im Rahmen des Kuka Student Konzepts im neu
gestalteten College effizient durchgefiihrt werden.

www.kuka-robotics.com

Das neue
Firmengebaude
der Kuka CEE
GmbH in
Steyregg.

Zur Ligna 2019
prasentierte

die Zimmer
Group sein mit
dem German
Innovation Award
ausgezeichnetes
Modular Trans-
port System.
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Demoversion testen!
www.wscad.at

WEITERBILDUNG MIT SYSTEM

Pilz hat ein neues internationales Qualifizierungs-
Programm zur beruflichen Weiterbildung im Bereich
Maschinensicherheit und Automatisierung entwi-
ckelt. Das Qualifizierungskonzept fiihrt weltweit
Schulungsteilnehmer vom Grundlagen-Wissen bis
hin zum TOV-zertifizierten Experten-Level. Inhalte und
Struktur der Schulungen sind so gestaltet, dass Interessen-
ten ihren personlichen Qualifizierungsweg planen konnen:
Das Programm ermdglicht den Einstieg auf individuellem
Niveau und die Weiterbildung bis zum gewtinschten Qua-
lifizierungsgrad. Eine Besonderheit des Schulungs-Pro-
gramms ist, dass es international harmonisiert ist. Die
verschiedenen Level und Qualifizierungspfade bietet Pilz
in den einzelnen Landern auf einheitlichem Niveau und in
Landessprache an.

Standards setzen

Kleine Organisationen konnen so mit wenig Aufwand Mit-
arbeiter tiberall auf der Welt auf den gleichen Kenntnisstand
bringen. GroRere Unternehmen konnen komplette Fortbil-
dungsprogramme mit Pilz umsetzen und so Mitarbeiter
systematisch weiterentwickeln sowie Qualifizierungs-Stan-
dards unternehmensweit implementieren. Konkret besteht
das Programm aus vier unterschiedlichen Leveln, die je
nach Themengebiet in inhaltlicher Komplexitdt ansteigen
und inhaltlich aufeinander aufbauen.

Level fir Level bis zum Experten

Fiir die Schulungen im Level ,Einstieg” sind keine Vor-
kenntnisse im jeweiligen Fachbereich notwendig. Teilneh-
mer erhalten in Seminaren oder per E-Learning, wie z. B.
dem Web Based Training , Maschinensicherheit — Einstieg
und praktische Umsetzung”, eine Einfiihrung in das The-

Besuchen Sie uns auf der Building Technology
Austria in Wien, 18. - 19. Sept. 2019, Stand DO101

ma, haben danach einen guten Uberblick und kénnen sich
im Anschluss weiter spezialisieren. Im Level ,Grundlagen”
vermittelt Pilz z. B. im Kurs ,, Workshop Risikobeurteilung
fir Maschinen” alle relevanten Grundlagen zur Erlan-
gung eines guten technischen Verstandnisses. Beim Level
,Fortgeschritten” konnen in Kursen wie ,,Grundlagen der
CE-Kennzeichnung” Kenntnisse und Fachkompetenzen in
Schliisselbereichen erweitert werden. Fiir den Schritt zum
absoluten Fachmann in einem Themengebiet ist das Level
.Experte” gedacht. Qualifizierungen wie etwa ,,CECE — Cer-
tified Expert in CE Marking” werden immer von einer ex-
ternen Priiforganisation bestatigt und zertifiziert.

Pilz schult auf allen Leveln interaktiv und nach modernsten
didaktischen Konzepten. Neben den Bereichen Maschinen-
sicherheit, Automatisierung und Technologie decken die
Schulungen aktuelle Themen aus unterschiedlichen Fach-
bereichen ab.

Aktuelles

Pilz bietet weltweit
ein umfangreiches
Weiterbildungs-
angebot rund

um Maschinen-
sicherheit und
Automatisierung.
Die Schulungen
sind so gestaltet,
dass Interessenten
ihren personlichen
Qualifizierungsweg
planen kénnen.
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SEW-EURODRIVE OSTERREICH FEIERT 50 JAHRE

Am Freitag, den 23. August 2019, ging am Firmen-
gelinde der SEW-Eurodrive Osterreich ein Fami-
lienfest fiir alle Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
sowie deren Angehérige iiber die Bithne. Uber
240 Gaste blickten gemeinsam auf die erfolgrei-
che 50-jdhrige Unternehmensgeschichte zurick.
Oliver Beschkowitz, Managing Director bei SEW-Eu-
rodrive Osterreich, bedankte sich in seiner Rede bei
den Gesellschaftern, Jirgen und Rainer Blickle, den
Geschaftsfilhrern und zahlreichen Unterstiitzern aus
Bruchsal sowie den 122 Mitarbeiterinnen und Mitarbei-
tern, die das kontinuierliche Wachstum der SEW-Eu-
rodrive erst ermoglichen. ,Seit dem Jahr 1969 enga-
gieren sich die Beschaftigten mit vollem Einsatz und
iiberdurchschnittlich langer Zugehorigkeit”, betonte
Beschkowitz und beleuchtete die Meilensteine der
Unternehmensgeschichte.

www.sew-eurodrive.at

Oliver Beschkowitz, Managing Director
bei SEW-Eurodrive Osterreich.

Langzauner
Sondermaschinen-
bau vertraut beim
Management seiner
Produktdaten auf
die PLM-Lésung
PRO.FILE.

MIT PLM ZUR PERFEKTION

Von den Erfolgreichen lernen: Die nachste Ver-
anstaltung der Reihe ,,PLM To Go“ von Trisoft, am
17. Oktober, zeigt auf, wie man von erfolgreichen
Unternehmen lernen kann: Das Unternehmen
Langzauner Sondermaschinenbau vertraut beim
Management seiner Produktdaten auf die PLM-L6-
sung PRO.FILE. Unter dem Motto ,Perfektion ist eine
innere Haltung” entwickelt, produziert und perfektio-
niert das familiengefithrte Unternehmen Langzauner
Sondermaschinenbau seit 1924 Prazisionsmaschinen
fir den weltweiten Markt. Um diesem Anspruch dauer-
haft gerecht zu bleiben, setzt Langzauner auch auf Per-
fektion, wenn es um das Management der Produktdaten
geht. Mit der PLM-Losung PRO.FILE hat Langzauner
eine unternehmensweite Digitalisierungsplattform fiir
Daten und Dokumente erfolgreich eingefiihrt.

_Themen der Veranstaltung

¢ PDM/PLM-Lésung PRO.FILE im praktischen
Einsatz bei Langzauner Sondermaschinenbau.
e Entscheidungsprozess und
EinfGhrung von PRO.FILE.
e PRO.FILE im Zusammenspiel
mit CAD, ERP, PDM und DMS.
e Wie mit PRO.FILE die Digitalisierungsstrategie
vorangetrieben wird.

i

PLM to Go -von den
Erfolgreichen lernen
Termin: 17. Oktober 2019
Ort: Raststation Landzeit am Voralpenkreuz, OO
Link: www trisoft.at/plmtogo
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WORLDCAFE SICHERHEITSTECHNIK

Mit dem steigenden Automatisierungsgrad in der l |
Industrie wachsen auch die Anforderungen an

die Sicherheitstechnik. Diese Entwicklungen hat
Sick zum Anlass genommen, die Veranstaltung
»Sicherheitstechnik im Dialog“ in Zusammen-
arbeit mit dem bfi Steiermark, Kuka Roboter CEE
und TUV Austria durchzufiihren Die Teilnehmer be-
kamen einen Uberblick zum aktuellen Stand der Tech-
nik im Bereich Sicherheitstechnik mit Schwerpunkt
Mensch-Roboter-Kollaboration und konnten sich zu

Zukunftsthemen wie z. B. sicheres Greifen, sichere Ka-
meras und autonomes Fahren informieren. Der Fokus

der Veranstaltung lag darauf, Know-how zu vermitteln
und Experten fiir kundenspezifische Fragen zur Ver-

fligung zu stellen und damit den Dialog zu fordern. Zu

diesem Zweck wurde der GroRteil der Veranstaltung

als ,Worldcafé” abgehalten, um die Interaktion zwi- minen im Juni durchgefiihrt — einmal beim bfi Steier-

schen Teilnehmern und Experten zu fordern. mark in Deutschlandsberg und einmal bei Kuka Robo-
ter CEE in Steyregg (00).

Aufgrund des groBen Interesses mit insgesamt tiber 70

TeilnehmerInnen wurde die Veranstaltung an zwei Ter- ~ www.sick.at
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Wie Sie Ihre Ideen schneller und effizienter realisieren? Mit den standardisierten
Bauteilen von norelem reduzieren Sie den Konstruktions- und Fertigungsaufwand,

THE BIG optimieren Prozesskosten und gewinnen Zeit. Einfach bestellt, sofort geliefert.
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BOOKH

Entdecken Sie jetzt unser Vollsortiment in THE BIG GREEN BOOK 2019 www.norelem.at
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Zahlreiche Themen von Standardisierung bis Digitalisierung
kennzeichnen die Eplan Efficiency Days, die am 09. Oktober
2019 in Osterreich stattfinden.

EPLAN EFFICIENCY DAYS

Als etablierte Anwendertreffen haben sie sich bereits
einen Namen gemacht: Die Eplan Efficiency Days. Ab Sep-
tember startet die diesjéhrige Tour durch neun Stadte in
Deutschland sowie Osterreich und der Schweiz. Wie im-
mer sind die Themen flexibel wéhlbar - so kann jeder Be-
sucher seine inhaltlichen Schwerpunkte individuell gestal-
ten. Eine Microfair mit elf Ausstellern von CadCabel tliber
Siemens bis Weidmiiller ladt ein zum intensiven Informati-
onsaustausch. Standardisierung und Automatisierung, Service
und Instandhaltung — diese Themen finden sich quer durch alle
Branchen, in denen die Software Eplan zum Einsatz kommt. Sie
alle werden adressiert auf den diesjahrigen Efficiency Days, die
Losungsanbieter Eplan wieder in ganz Deutschland und iiber die
Grenzen hinaus veranstaltet. Die Themen haben alle ein Ziel: An-
wender im Umgang mit der Software Eplan noch effizienter zu
machen. Strategien in Vorplanung und Gebaudeautomatisierung,
Potenziale der Digitalisierung im Steuerungs- und Schaltanlagen-
bau wie auch Tipps & Tricks im Umgang mit der Software finden
sich auf der breit gefacherten Agenda.

Best Practices und
Microfair ergdnzen Programm

Neu kommen diesmal auch Kunden der jeweiligen regionalen
Vertriebsgebiete zu Wort: In Best-Practice-Prasentationen stellen
sie ihre erprobten Anwendungen und Prozessoptimierungen vor
und stehen auch fiir Gesprache mit den Teilnehmern in vortrags-
freien Slots bereit.

Auf der begleitenden Microfair, einer kleinen Fachmesse, prasen-
tieren sich zahlreiche Partnerunternehmen und Kunden wie Cad-
Cabel, Cideon, Elektronik Schwab, IFM, Ilme, Phoenix Contact,
Rittal, Schneider Electric, Siemens, Wago und Weidmiiller.

Termin: 09. Oktober 2019
Ort: Amstetten

Link: www.eplan-efficiencydays.de

Network ist das Motto des diesjahrigen EEC-Forums von Eplan.

7. EEC EPLAN-FORUM

Rund 200 Teilnehmer aus zahlreichen Liandern der Welt

werden zum 7. EEC Forum erwartet, das vom 23. - 25.
September 2019 in Koln stattfindet. Die internationale
Veranstaltung richtet sich an Unternehmen, die sich zur
Verkniipfung von Konfiguration und automatisiertem En-
gineering mit Eplan informieren und austauschen méch-
ten. Prasentationen von Danfoss, FEAG Sangershausen,
Geiss AG, Lenze SE und Rockwell Automation Inc. bilden
das Herzstlick der Konferenz und regen zum intensiven
Networking an. Zum diesjdhrigen EEC Forum stehen Ant-
worten auf die aktuellen Fragen im Engineering ganz oben auf
der Agenda. Haluk Menderes, Geschaftsfiihrer von Eplan, gibt
einen Ausblick auf die Unternehmensstrategie und Dr. Harald
Schrenk, Geschaftsfiihrer der Schwestergesellschaft Cideon
nimmt die Teilnehmer mit in die Welt der Virtual- und Augmen-
ted Reality. Erprobte Praxisanwendungen geben den Ton an:
Das Elektro-, Fluid-und Schaltschrank-Engineering in Maschi-
nen- und Schaltanlagenbau kann heute auf Basis von Konfigu-
ration (voll)automatisiert werden. Dariiber hinaus gibt es auch
praxisnahe Vortrage namhafter Kunden.

Fiir jeden das passende Programm

Zwolf Arbeitsgruppen zu unterschiedlichen Themen wie z. B.
Cloud-Technologien, Job-Server-Technologien, Konfiguration
und Produktstrukturierung wie auch der Digital Twin stehen auf
der Agenda, ebenso wie Produktneuheiten der Plattform — z. B.
Eplan Cogineer. Teilnehmer im Bereich Anwendung wie auch
Management konnen aus unterschiedlichen Unternehmensbe-
reichen die passenden Themenblocke auswahlen.

Abgerundet wird die Veranstaltung durch den Besuch des Rittal
Innovation Centers und der neuen hochautomatisierten AX-Fer-
tigung, die eine Produktion im Stil von Industrie 4.0 die Teil-
nehmer hautnah erleben lasst.

Termin: 23. - 25. September 2019
Ort: KéIn

Link: ttps://eplan.de/eec-forum
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LIVE-WEBINAR: DICHTEKALIBRIERUNG VOR ORT

Messgeriate miissen in regelmaBigen Abstanden ] - | b L)
kalibriert werden, damit etwaige Abweichungen —
rechtzeitig erkannt werden. Doch wer méchte
schon das Messgerit einschicken und tagelang
warten, bis es wieder kommt? Zum Gliick kommt
man bei Endress+Hauser seinen Kunden in die-
sen Féllen im wahrsten Sinn des Wortes entgegen
und kalibriert die Messgerate direkt vor Ort. Wie
das funktioniert zeigen dieTechniker von En-
dress+Hauser im Webinar am 03. Oktober 2019.

. durch industriespezifisch ausgebildete und erfahrene
_ Benefits Kalibriertechniker erreicht.
Eigens entwickelte, zum Patent angemeldete mobile
Einrichtung zur Dichtekalibrierung vor Ort sichert die
Produktqualitat ab. Die Kalibrierung direkt im Betrieb

Dichtekalibrierung vor Ort
spart Zeit und reduziert Anlagenstillstande. Eine praxis- Termin: 03. Oktober 2019, 11:00 - 11.45 Uhr %
nahe Kalibrierung unter echten Prozessbedingungen Ort: Live-Webinar
erhoht die Aussagekraft der Kalibrierung. Hersteller- Link: www.at.endress.com/de/pages/
unabhingige Dichtekalibrierung reduziert den Koordi- Webinar-Dichtekalibierung-at19

nationsaufwand. Dariiber hinaus wird hochste Qualitat

Die Fabrik der Zukunft.
Vereinfachung.

Roboter, die sich einfach installieren, programmieren und bedienen lassen, sind sowohl
fur globale Unternehmen als auch fir lokale Fertigungsbetriebe von groBer Bedeutung.
Aufgrund der immer komplexeren Automatisierung wird es zunehmend wichtiger, intuitive ‘l ll ll
Instrumente bereitzustellen, die den Anwendern zu besseren Entscheidungen verhelfen.
Let’s write the future. Together. abb.at/robotics " l. l.
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(Bild: Messe Nurnberg)

JUBILAUM FACHPACK

Die Messe FachPack feiert ihr 40-jahriges Jubildum. Als
regionale Fachausstellung fiir Verpackung startete sie
1979 mit 88 Ausstellern und rund 2.000 Besuchern in
Niirnberg. Wenn sie nun vom 24. bis 26. September 2019
ihre Tore 6ffnet, darf die Messe mit rund 1.600 Ausstellern
aufwarten und erwartet etwa 45.000 Fachbesucher. Re-
trospektiv nach dem Erfolgsgeheimnis der FachPack gefragt,
antwortet Peter Ottmann, CEO der Niirnberg Messe: ,Wir ha-
ben den Markt immer intensiv beobachtet und reagieren zeit-
nah auf Entwicklungen.” Dieser Strategie folgend, wurde das
wohl aktuellste Thema der Industrie auch auf der kommenden
FachPack aufgenommen: die lernende Maschine — sprich kiinst-
liche Intelligenz (KI) — befasst sich auch mit den Aufgaben der
Verpackungsindustrie. Hierbei geht es darum, Produktionspro-
zesse so zu optimieren, dass sie z. B. von Verpackungsrobotern
automatisch ausgefiihrt werden konnen. Um diese Aufgaben
erfiillen zu konnen, sind allerdings Bilderkennungssysteme un-
verzichtbar. Geht es z. B. darum, Pick-and-Place-Aufgaben zu
automatisieren, erhalten die Roboter Informationen iiber Posi-
tion, Lage oder Qualitat des zu verpackenden Produktes iiber
Kameras iiber der Linie. AnschlieBend konnen sie es zielsicher
greifen oder bei Mangeln ignorieren. Diese Aufgabe wird viel-
fach schon vollautomatisch ausgefiihrt und dazu genutzt, Ver-
packungskomponenten wie Deckel und Behalter vorzugruppie-
ren oder Lebensmittel sicher in Trays zu platzieren.

Neben Predictive Maintenance, industrieller Bildverarbeitung
und der Steuerung von Verpackungsrobotern halt KI zuneh-
mend auch Einzug in der internen und externen Logistik. Im
groeren MalRstab erfiillen fahrerlose Flurforderfahrzeuge
(AGV) ahnliche Aufgaben wie die Roboter: Die Fahrzeuge er-
halten ihre Befehle direkt von einem tibergeordneten IT-System
- z. B., wenn Material aus dem Lager zur Produktionslinie ge-
bracht werden muss. Diese Aufgaben erfiillen sie anschlieBend
vollig autonom. Auf der FachPack werden dazu von Ausstellern
entsprechende Losungen und Produkte prasentiert.

Termin: 24. - 26. September 2019
Ort: NUrnberg
Link: www.fachpack.de

MOTEK: AUTOMATION
INTELLIGENCE TO GO!

Highlight der 38. Motek, der internationalen Fachmesse
fir Produktions- und Montageautomatisierung, ist die
neue ,Arena of Integration“: In einem integrativen The-
menpark demonstrieren kooperierende Unternehmen
moderne Fertigungsablaufe im Zuge einer fortschreiten-
den, durchgangigen Digitalisierung der Automatisierung.
Mit dem Themenpark Arena of Integration (Aol) in der Halle 6
wird die Motek aufzeigen, dass umfassende Anlagen-, Prozess-
und Komponentenintegration im Industriealltag bereits heute
nutzbare Realitdt ist. Als Messehighlight wird die Aol Fachbe-
suchern konkrete Antworten auf Fragen zu intelligenten Pro-
duktions- und Prozessketten in Verbindung mit digitalen Appli-
kationen geben.

Unter den Aol-Teilnehmern sind namhafte Firmen der Branche
vertreten, darunter etwa Pilz, Phoenix Contact, FPT, Balluff
und Adiro, die ,,Connectivity” in die Praxis umsetzen: Gemein-
sam haben diese Unternehmen Projektideen entwickelt und
demonstrieren industrielle Fertigungsvorgange in Verbindung
mit digitalen Applikationen. Sie zeigen, wie Abldufe im Rahmen
einer fortschreitenden Digitalisierung aussehen miissen, um ef-
fizient und wirtschaftlich zu sein. Vernetzung auf der technolo-
gischen wie unternehmerischen Seite: Der integrative Themen-
park zeigt, dass Wettbewerber durchaus zugleich auch Partner
sein konnen.

Fokus No. 2: Smart Solutions
for Production and Assembly

Um den wachsenden Anforderungen der durchgédngig auto-
matisierten, stiickzahlflexiblen Produktion aktuell und in Zu-
kunft gerecht zu werden, zeigt die Motek an der industriellen
Praxis ausgerichtete, in Technik und Kommunikation vernetzte

Komplettlosungen.

Termin: O5. - 08. Oktober 2019
Ort: Stuttgart
Link: www.motek-messe.de
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RADAR-FULLSTANDMESSUNG
MIT 80 GHZ

DYNAMIKBEREICH

Schlecht reflektierende Medien?
Staub, Kondensat oder Anhaftungen?
Die 80 GHz-Radarsensoren behalten
den vollen Durchblick.

PROZESSANSCHLUSS AB

Mit kleinem Einschraubgewinde und
kompakter Bauform: Der VEGAPULS 64
fUr kleinste Flussigkeitsbehélter.

FOKUSSIERUNG —1 =

Keine Storsignale bei Einbauten:
Abstrahlwinkel ab 3° bei der

Messung von FlUssigkeiten und (s )
4° pei Schuttgutern.

GENAUIGKEIT

Der VEGAPULS 64 punktet, gerade \\_—j Cd
bei hochwertigen Fllissigkeiten, auf den Y A
Tropfen genau.

sepienunc  £J Bluetooth’

80 GHz-Radarsensoren kénnen auch drahtlos

mit Smartphone oder Tablet bedient werden.
UBRIGENS: Alle VEGA-Fillstandsensoren seit 2002
lassen sich mit Bluetooth nachristen. Universelles
Bedienmodul PLICSCOM tauschen. Fertig!

WE © RADAR

Mehr Informationen: www.vega.com/radar
Telefon +49 7836 50-0 | E-Mail info.de@vega.com



MSV FOKUSSIERT
DIGITALISIERUNG
DER PRODUKTION

Die 61. Internationale Maschinenbaumesse in Brinn
wird vom 7. bis 11. Oktober erneut die letzten Neuhei-
ten und Trends der Industrietechnologien prasen-
tieren, das Phanomen digitale Fabrik vorstellen und
Diskussionen zur Kreislaufwirtschaft anstoBen.

Zur MSV 2019 werden wieder rund 1.600 Aussteller und
mindestens 80.000 Fachbesucher erwartet. Die Digita-
lisierung der Produktion wird nebst an den Standen der
Aussteller prasentiert und u. a. durch einen speziellen Pra-
sentationsbereich, der Informationen und Losungen rund
um die digitale Zukunft zusammenfasst, auch besonders
hervorgehoben. Vorgestellt werden hier auf tiefgreifender
digitaler Transformation und kiinstlicher Intelligenz ba-
sierende Losungen fiir hohere Effizienz und Qualitat der
Produktion.

Die Prasentation verkniipft Exponate im physischen Raum
mit digitalen Raumen, der Besucher wird entlang eines
,Lehrpfads durch die Zukunft” durch konkrete Phanome-
ne geleitet (kiinstliche Intelligenz, Blockchain, intelligente
Robotik und Mechatronik, Elektromobilitat, Cybersicher-
heit, neue Bildungsformen) und mit moglichen Varianten
der kiinftigen Entwicklung von Firmen und Produktions-
ablaufen bekannt gemacht. Teil des Prasentationsbereichs
ist auch ein Podium fiir Vortrage und Prasentationen. Im
Rahmen des Schwerpunktthemas Digitale Fabrik findet
auf dem Messegeldnde (Halle E, Saal E4) am Mittwoch,
dem 9. Oktober die Konferenz "Industrie 4.0 — zweite Wel-
le" statt. Der Prasentationsbereich Digitale Fabrik in Halle
A1 steht auch Ausstellern offen, die hier ihre Losungen
aus dem Bereich Digitalisierung der Produktion prasen-
tieren konnen.

Termin: O7. bis 11. Oktober 2019
Ort: Brinn

Link: www.bvv.cz/msv
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® WIRELESS DATENUBERTRAGUNG
Das lange Kabel fallt weg — Sie verfiigen liber
maximale Bedienfreiheit direkt vor Ort

B SAFETY-FUNKTIONEN UBER WLAN
Aktiv-leuchtender Not-Halt-Taster, Schliissel-
schalter und Zustimmtaster sind integriert

® OFFEN FUR ALLE SYSTEME
Durch den Kommunikationsstandard OPC UA
[asst sich das 10,1 Multitouch-Bedienpanel
auch in bestehende Systeme integrieren
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links Mehr Symbolik, weniger Text: Insgesamt
waren nur vier Monate Zeit flr die Erstellung bzw.
Umsetzung eines neuen Bedienkonzepts, bei dem
intuitiv erfassbare Symbole und Bilder deutlich

mehr aussagen sollten als 1.000 erklarende Worte.

oben Den Exor-HMIs, die sich bei den mobilen
Aufbereitungsanlagen von SBM mit an Bord be-
finden, wird maximale Robustheit und eine hohe
Temperaturbestandigkeit abverlangt.

AUF MAXIMALE
BEDIENERFREUNDLICHKEIT
PROGRAMMIERT

Usability 2.0 supported by T&G: Bitte wahlen Sie die gewlnschte Betriebsart. Mit diesen Worten und drei
eindeutig zuordenbaren Symbolen werden die Bediener der mobilen Prallbrecher REMAX 200 von einem
10" groBen Human Machine Interface der eX700 Serie von Exor zu den nachfolgenden Handlungsschritten
weitergeleitet. Egal, ob Fahr-, Brech- oder Rustbetrieb - dank eines neuen, mit tatkraftiger Unterstitzung von
T&G entwickelten Bedienkonzepts, lasst sich die neue Maschinenserie der SBM Mineral Processing GmbH
besonders leicht starten, stoppen und in ihrer gesamten Funktionsvielfalt nutzen. von Sandra Winter, x-technik

BM promotet die neue Prallbrecher-Serie u. a. un-  nels kommt nun das aktuellste Flaggschiff aus dem Hause
ter dem Slogan ,, Usability 2.0”. Denn der Bedien-  Exor — ein 10”-Gerit der eX700-Serie zum Einsatz. Diese All-
komfort der mobilen REMAX 200-Anlagen wurde  in-One-Losung punktet mit umfassenden Anschlussmoglich-
mit der Weiterentwicklung des bewahrten Steue-  keiten an alle géngigen Bussysteme, Industrie-4.0-Kompati-
rungskonzepts ,SBM Crush Control” und einer  bilitdt, einer integrierten VPN-Fernwartung iiber die Corvina
noch anwenderfreundlicher gestalteten Benutzeroberflache Cloud und mit vielem anderen mehr”, zahlt Armin Taschek
deutlich erhoht. ,Statt eines 7” groBen eTOP507G Touchpa-  jene Vorteile dieser extrem leistungsfihigen Bediengerite
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Egal, ob Fahr-,
Brech- oder
Rustbetrieb - dank
eines neuen, mit
tatkraftiger Unter-
stiitzung von T&G
entwickelten Be-
dienkonzepts, lasst
sich die Maschinen-
serie REMAX

200 der SBM
Mineral Processing
GmbH besonders
leicht starten,
stoppen und in
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Wahlen Sie bitte die gewlinschte Betriebsart...

Brechbetrieb
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Rustbetrieb

ihrer gesamten T [ J8 @ Adblus @ @ _ ®
Funktionsvielfalt L= {;—L}@ L1 1] 1500 Rpm 15 h 385 h
nutzen.
4 Anlagen bauen. 50 % des Umsatzes werden auBerhalb der
Shortcut 'o& DACH-Region erwirtschaftet”, betont DI Siegfried Scheibner,

Aufgabenstellung: Umsetzung eines neuen,
intuitiven Bedienkonzepts zur Steigerung
der User Experience flr mobile Prallbrecher.

Losung: Exor-HMIs der eX700-Serie, die von T&G
geliefert und programmiert wurden.

Vorteile: AuBerst robuste und temperatur-
bestandige Panels, die auch bei Sonnenlicht
gut lesbar sind. Einsparung des bisherigen
Fernwartungsrouters bei jeder Maschine durch
die im HMI integrierte Fernwartungsldsung.
Intuitive Anlagenbedienung dank eindeutiger
Symbolsprache.

auf, die beim SBM-Projekt am meisten zdhlten. Maximale
Robustheit wird den Human Machine Interfaces, die sich bei
den mobilen Aufbereitungsanlagen des oberdsterreichischen
Traditionsunternehmens mit an Bord befinden, ohnehin seit
jeher abverlangt. SchlieRlich haben diese in heiRen, staubig
trockenen Gefilden wie im Oman genauso einwandfrei zu
funktionieren wie bei kanadischer Kalte. , Wir sind weltweit
bekannt dafiir, dass wir robuste, langlebige und zuverlassige

www.automation.at

stellvertretender Spartenleiter der Division Mobile Anlagen
bei SBM, die hohe Exportquote des 1950 vom Eigentiimer
eines Sand- und Kieswerks gegriindeten Unternehmens.
Franz Wageneder startete damals mit der Entwicklung und
Konstruktion einer Prallmithle mit Schwenkbalken. Heute
zahlt die SBM Mineral Processing GmbH zu den fiihrenden
Komplettanbietern von Aufbereitungs- und Forderanlagen fiir
die Rohstoff- und Recyclingindustrie sowie von Betonmisch-
anlagen fiir Transport- und Werksbeton.

_ GroBer Auftritt auf der Bauma

Fiir die Baumaschinenbranche gibt es einen Fixtermin, der
die Entwickler und Konstrukteure immer wieder zu neuen
Hochstleistungen anspornt: Die alle drei Jahre in Miinchen
stattfindende Bauma, die auf dem Gebiet der Bauwirtschaft
nicht nur grofte, sondern wohl auch bedeutendste Fachmes-
se der Welt. 2019 zog diese Veranstaltung mehr als 620.000
Besucher an. Und auch SBM hatte diesen ,.einiges” zu bieten
—u. a. REMAX 200. Mit diesem raupenmobilen Prallbrecher
prasentierte der in Oberweis bei Gmunden ansassige Maschi-
nenhersteller erstmals ein , Leichtgewicht” von unter 30 Ton-
nen Gesamtgewicht, vollausgestattet mit Nachsieb- >>

DI Siegfried Scheibner, stellvertretender Leiter der Sparte Mobile Anlagen bei SBM

" Die Zusammenarbeit mit T&G, insbesondere auch mit Armin Taschek,
funktionierte reibungslos. Anders ware ein Projekt dieser GroBenordnung auch
gar nicht zu stemmen gewesen innerhalb von nur vier Monaten. Wir sind sehr
zufrieden mit der Art und Weise, wie die Visualisierung programmiert wurde

und werden auch weiterhin mit T§G zusammenarbeiten.
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einheit. Jene Features, welche sich bereits bei wesentlich
schwereren Anlagen jahrzehntelang bewdhrt haben, wie
das elektrische/dieselelektrische Antriebskonzept und die
Austragsrinne unter dem Prallbrecher, blieben aber auch in
der neu geschaffenen Kompaktklasse als Standardausstat-
tung erhalten. ,, Abgespeckt” wurde nur bei den Transport-
abmessungen und bei der redesignten Benutzeroberflache.
Weniger ist mehr bzw. Usability 2.0 lautete bei diesen bei-
den Punkten das neu ausgegebene Gestaltungsmotto, des-
sen Ergebnis erstmals auf der Bauma live zu bestaunen war.

,Oftmals werden mobile Aufbereitungsanlagen nur ange-
mietet — fiir ein bestimmtes Baustellen-Projekt oder fiir eine
gewisse Zeitspanne. Deshalb ist es wichtig, dass diese sehr
einfach und moglichst ohne Einschulung in Betrieb zu neh-
men sind”, weil Siegfried Scheibner aus zahlreichen Ge-
sprachen mit Verleihfirmen bzw. Endkunden. ,Mit der Ent-
wicklung eines neuen Bedienkonzepts wollten wir es den
Anwendern noch leichter machen, eine REMAX-Maschine
zu starten”, skizziert Siegfried Scheibner was ihm beson-
ders wichtig war an der Visualisierungslésung, die in enger
Zusammenarbeit mit dem GroRpetersdorfer Automatisie-
rungs- und Factory IT-Spezialisten T&G erarbeitet wurde.

_Bedienen leicht gemacht

Die beiden Firmen SBM und T&G kennen bzw. schatzen
einander schon seit mehreren Jahren. Genau genommen
waren es die speziellen Starken von Exor-Bediengeraten,
warum die beiden Unternehmen urspriinglich zusam-
menfanden. , Da unsere Maschinen im Freien stehen, ist
es entscheidend, dass die Anzeigen am Display selbst bei
starker Sonnenlichteinstrahlung problemlos zu erkennen
sind. Die Exor-HMIs iiberzeugten mit ihrer guten Lesbar-
keit und einer hohen Temperaturbestidndigkeit”, erinnert
sich Ing. Werner Schuen, Steuerungstechniker bei SBM, an
die Anfange der Geschaftsbeziehung mit T&G. Mittlerweile
ist diese zu einer vertrauensvollen Partnerschaft herange-
wachsen. Denn zuletzt unterstiitzten die GroRpetersdorfer
nicht mehr , nur” mit kompetenter Beratung und der Liefe-
rung der georderten HMIs.

,Es gab gute Griinde dafiir, warum wir dieses Mal die Pro-
grammierung der Visualisierung ebenfalls der Firma Ta-
schek & Gruber anvertrauten: Einerseits hatten wir selbst
mit der Umsetzung eines zukunftsfahigen Steuerungskon-
zepts und der Entwicklung einer SBM Crush Control App
alle Hande voll zu tun. Und andererseits wussten wir aus

mehrjahriger Erfahrung, dass wir mit T&G einen kompe-
tenten Ansprechpartner fiir diese Thematik an unserer

Seite haben, auf den zu 100 % Verlass ist”, erklart Sieg-
fried Scheibner. Er trug die Hauptverantwortung fiir dieses
Redesign-Projekt, bei dem letztendlich intuitiv erfassbare
Symbole und Bilder deutlich mehr aussagen sollten als
1.000 erkldrende Worte.

_Mehr Symbolik, weniger Text

Welche Funktionen bendtigen die Kunden wirklich und
wie lassen sich diese grafisch umsetzen? Diese Fragen be-
herrschten die ersten Brainstorming-Runden, bei denen
T&G nicht nur zugegen war, sondern mitunter auch eine
wichtige Vermittlerrolle ibernahm. ,,Bei manchen Detail-
themen gab es unterschiedlichen Meinungen bzw. Interes-
sen. Da fiel es uns als aulenstehenden, neutralen Dritten
natiirlich leichter, nach optimalen Losungen zu suchen, die
fiir alle Beteiligten passten”, sagt Armin Taschek. Worauf
man sich sehr schnell geeinigt hatte, war eine Startseite,
auf der der Bediener per Touch zwischen drei Betriebsar-
ten wahlen kann - je nachdem, ob er die Maschine abladen
und an die gewiinschte Position fahren will (Fahrbetrieb),
ob er mit dem Brechen an sich loslegen will (Brechbetrieb)
oder ob er die Maschine fiir die Arbeit oder den Transport
vorbereiten mochte (Riistbetrieb). , Eine logisch aufgebau-
te Bedienerfilhrung wurde ebenfalls implementiert. Die-
se weist den Anwender sowohl in Textform, als auch mit
entsprechenden Piktogrammen darauf hin, welche Hand-
lungsschritte als nachstes zu setzen bzw. welche Knopfe
dafiir am Display oder am darunter liegenden Tastenfeld zu
driicken sind”, beschreibt Siegfried Scheibner. Insgesamt
waren nur vier Monate Zeit fiir die Erstellung bzw. Umset-

" Uns war es wichtig, dass wir die fertige Visualisierungs-
16sung selbst erweitern oder abandern konnen, um auf spezielle
Kundenwiinsche einzugehen. T&G legte zu diesem Zweck
spezielle Bearbeitungsseiten in der JMobile Software der Exor-
Bediengerate an, die durch ein gezieltes Weglassen bestimmter
Objekte einfach zu tberblicken und handzuhaben sind.

Ing. Werner Schuen, in der Abteilung Elektrik & Steuerungstechnik bei SBM titig

Usability 2.0: Der
Anlagenbediener
wird sowohl in Text-
form, als auch mit
entsprechenden
Piktogrammen
darauf hingewiesen,
welche Hand-
lungsschritte als
nachstes zu setzen
bzw. welche Kndpfe
dafir am Display
oder am darunter
liegenden Tasten-
feld zu driicken
sind.
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zung des neuen Bedienkonzepts, das kiinftig auf alle mobi-
len Aufbereitungsanlagen von SBM ausgerollt werden soll.
Die grafische Vorlage fiir die Visualisierung lieferte eine
Designerin, T&G oblag es dann, die von ihr vorgegebene
Optik 1:1 auf ein 10" groRes Touchpanel der eX700-Serie
von Exor zu Ubertragen. Diese Mission ist bestens gelun-
gen: ,Das Kundenfeedback ist durch die Bank sehr positiv.
Es wurden bereits mehrere Exemplare unserer neuen Prall-
brecher-Reihe REMAX 200 ausgeliefert und diese konnten
ohne Telefon- bzw. Vor-Ort-Support und ohne Nachschla-
gen im Handbuch selbstandig abgeladen und in Betrieb
genommen werden, wie wir erfuhren”, freut sich der Leiter
dieses erfolgreichen Projekts. Die neue Symbol-Sprache sei
gut verstandlich, lautete eine weitere erfreuliche Riickmel-
dung von aufen.

_ Perfektes Teamwork

Wahrend des Projekts sorgte ein regelmaRiger Austausch
zwischen GroRpetersdorf und der Elektrik & Steuerungs-
technik Abteilung von SBM dafiir, dass Werner Schuen und
das T&G-Team nicht aneinander vorbeiprogrammierten.
,Wir einigten uns auf eine einheitliche Variablen-Benen-
nung und achteten beide darauf, dass sich das tiberarbeite-
te Steuerungskonzept letztendlich sehr schnell und einfach
mit der Visualisierungslosung verkniipfen ldsst”, erklart Ar-
min Taschek. Fiir einfachere Weiterentwicklungen lieferte
T&G u. a. in JMobile erstellte Zusatzseiten, die gezielt auf
die Sichtbarkeit bzw. Unsichtbarkeit von Objekten setzen,
um ein tbersichtliches Arbeiten zu ermdglichen. ,Diese
reduzierten Bearbeitungsansichten sind extrem praktisch.
Wir nutzen diese, um mit entsprechenden Software-An-
passungen auf spezielle Kundenwiinsche reagieren zu kon-
nen”, gibt Werner Schuen Auskunft. Wovon er und seine
Kollegen mittlerweile ebenfalls profitieren: Von der Java-
Script-Schulung, die sie von T&G im Zuge dieses Gemein-
schaftsprojekts erhielten. ,Vieles, was wir frither itber Um-
wege im SPS-Programm realisieren mussten, machen wir
neuerdings in der Visualisierung mit”, bestatigt der Steue-
rungstechniker bei SBM. Positiv iiberrascht wurde er laut
eigenen Angaben auch von der Einfachheit der VPN-Fern-
wartungslosung, die bei Bediengerdten der eX700-Serie
von Exor standardméRig zur Verfiigung steht. Diese lauft
iber die Corvina Cloud und dient einer benutzerfreundli-
chen Uberwachung sémtlicher Anlagen, die sich im Feld
befinden: ,An sich rechnete ich mit etwas Schwierigem,
Kompliziertem, wo wieder einiges einzurichten ist, statt-
dessen funktioniert das meiste iiber Copy & Paste. Somit ist

4
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innerhalb weniger Minuten eine sichere Direktverbindung
zu unseren Brechern hergestellt”, zeigt sich Werner Schuen
abschlieBend sichtlich zufrieden mit einem Teamwork, das
sich wie von ihm und seinem Kollegen Siegfried Scheibner
erwartet als duBerst produktiv erwies.

www.tug.at

Anwender

Wichtige Detail-
informationen zum
aktuellen Anlagen-
status sind Uber
den Info-Button zu
finden.

Das 6sterreichische Traditionsunternehmen SBM Mineral Proces-

sing GmbH wurde 1950 von Franz Wageneder, Eigentimer eines
Sand- und Kieswerks, gegriindet und zahlt heute zu den filhrenden
Komplettanbietern von Aufbereitungs- und Foérderanlagen fur die
Rohstoff- und Recyclingindustrie sowie von Betonmischanlagen fur
Transport- und Werksbeton. Seit 2011 ist der in Oberweis bei Gmunden
ansassige Hersteller hochwertiger mobiler und stationarer Anlagen
Teil der MFL-Firmengruppe (Maschinenfabrik Liezen). SBM exportiert
weltweit: 50 % des Umsatzes werden im DACH-Raum und 50 % im

Rest der Welt erzielt.

SBM Mineral Processing GmbH

Oberweis 401, A-4664 Oberweis b. Gmunden, Tel. +43 3612-2703-0

www.sbm-mp.at

" Wir mussten die Symbole und das Design, das eine Grafikerin fiir SBM
ausgearbeitet hatte, 1:1 in die Visualisierung tbertragen. Mit JMobile lieBen
sich diese Elemente problemlos importieren. Der Zugriff auf die Daten der
Siemens-Steuerung kann durch die Import/Export-Funktionen der Variablen
sehr zeitsparend und einfach realisiert werden. Eine sichere Fernwartungs-
16sung ist bei den Panels der eX700-Serie ebenfalls integriert.

Armin Taschek, bei T&G fiir Vertrieb und Consulting im Bereich Automatisierung und Digitalisierung zustandig
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WERKZEUG ZUR
KOMPLEXITATSBEWALTIGUNG

Konsolidierung von ERP-Systemen, Integration weltweit verteilter Standorte und Eingliederung
in neue Unternehmensstrukturen - diese Herausforderungen kennt fast jeder international
agierende Maschinenbauer. Die Haas Gruppe hat sie alle gemeistert und dabei ein machtiges
Werkzeug von Simus Systems zur Verbesserung von Materialstammdaten eingesetzt.

28

ichts ist bestandiger als der Wandel. Dies

zeigt die Geschichte des Familienunter-

nehmens Haas, das vor mehr als 100 Jah-

ren als Schlosserei in Wien gegriindet

wurde. Franz Haas stellte 1948 die erste
Waffelmaschine vor. Seit 1975 am Standort Leobendorf,
hat sich das Unternehmen zum weltweit fiihrenden Her-
steller von Produktionsanlagen fiir Waffeln, Hart- und
Weichkeksen, Eistiiten, Kuchen und Backwaren in der
Lebensmittelindustrie entwickelt. Mit ihren Tochtergesell-
schaften und eigenen Produktionsstatten in Brasilien, den
USA und China beschéftigt Haas weltweit 1.650 Mitarbei-
tende — davon rund 600 in Leobendorf — und erwirtschaftet
einen Umsatz von rund 300 Millionen Euro. Seit 2018 ge-
hort Haas zur Schweizer Biihler Gruppe - einem in 140
Landern aktiven Familienunternehmen. , Biihler beschaf-
tigt sich mit Verarbeitungstechnologien fiir Nahrungsmit-
tel und bedient vielfach die gleichen Kunden, es gibt aber
keine Uberschneidungen bei Produkten und Services — da-
fiir ergdnzen wir uns in manchen Bereichen”, sagt Peter
Buczolits, Leiter Produktmanagement und Process Engi-
neering bei Haas.

_ Komplexitat beherrschen

Um mit dem Wandel Schritt zu halten und das permanente
Wachstum, auch durch Zukaufe, besser zu bewaltigen, ar-
beitet Haas in der Complexity Management Academy auf

Die Anlagen von Haas produzieren viele
Késtlichkeiten, die unseren Alltag versuBen.

dem Campus der RWTH Aachen mit, die sich im Umfeld
von Prof. Dr. Giinther Schuh und dem dortigen Werkzeug-
maschinen Labor (WZL) mit Komplexitdtsmanagement
beschaftigt. ,Auf der Suche nach einem Produkt, dass uns
bei diesem Thema unterstiitzen kann, sind wir auf die Soft-
ware-Suite simus classmate aufmerksam geworden”, be-
richtet Peter Buczolits. ,Treibende Kraft einer Klassifizie-
rung unserer Materialstammdaten, die den Warengruppen
in SAP zugeordnet werden sollten, war der Einkauf. AuRer-
dem stand die Konsolidierung verschiedener ERP-Systeme
an.” Nach drei Pilotprojekten mit einschlagigen Anbietern
wurde 2015 die Entscheidung fiir den Einsatz von simus
classmate getroffen. Die Software-Suite enthalt wirksame
Werkzeuge fiir die Strukturierung, Klassifizierung, Pflege
und effiziente Nutzung von industriellen Massendaten.

__Erfolgreiche Grundlagenarbeit

2016 begann die Zusammenarbeit an einem ersten Projekt-
schritt: Von 800.000 Artikelstammdaten aus vier damals
unabhdngigen Geschaftsbereichen fiir Waffelsysteme,
Keksherstellung Mischsysteme und Convenience-Produk-
te sollten zundchst rund 350.000 Zukaufteil-Informationen
bereinigt und harmonisiert werden. ,Zukaufteile sind fiir
uns alle Teile, die wir nicht selbst konstruieren. Die Daten
sind in den iiber viele Jahre gewachsenen Strukturen ohne
einheitliche Regeln erstellt worden”, berichtet Peter Buc-
zolits. ,,Mit der Bereinigung wollten wir unseren interna-
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Nach einem Nummernschlissel lassen sich Kaufteile auf-
finden und mit vielen Eigenschaften grafisch darstellen.

Aufgabenstellung: Klassifizierung komplexer
Materialstammdaten und Konsolidierung ver-
schiedener ERP-Systeme. Digitalisierung von
Prozessen.

Losung: Einsatz der Software-Suite simus
classmate, die wirksame Werkzeuge flr die
Strukturierung, Klassifizierung, Pflege und
effiziente Nutzung von industriellen Massen-
daten bietet.

Vorteile: Erleichterte Suche nach Ersatzteilen
fur die internationalen Service-Centers der

Haas Gruppe. Der Einkauf von Haas hat nun
besseren Uberblick Gber den weltweiten Bedarf
an Kaufteilen. Ausgewahlte Endanwender im
Unternehmen kénnen nun Uber die webbasierte
Suchmaschine classmate easyFINDER auf ihren
Datenbestand zugreifen.

tionalen Service-Centern die Ersatzteilsuche erleichtern und
dem Einkauf einen besseren Uberblick iiber den weltweiten
Bedarf an Kaufteilen verschaffen.” Im ersten Schritt wurden
die aktiven Materialstammdaten aus dem SAP-System in
Leobendorf ausgelesen und mit jenen aus zwei verschiede-

nen Systemen in Danemark zu einem Gesamtdatenbe-

www.automation.at
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Automation wird intuitiv.
Automation wird blau.
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Sollte Automation nicht so einfach und
effizient wie moglich sein?

Erleben Sie INTUITIVE AUTOMATION
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stand konsolidiert. Mit der Software-Suite simus classmate,
die verschiedene automatische Routinen anbietet, wurden
veraltete Artikelstdimme herausgefiltert und eine erste
Klassifikation und Sachmerkmalleiste erstellt, die sich in
Arbeitssitzungen mit dem Kunden verfeinern lie. Dabei
wurde eine einheitliche Struktur der Materialstimme mit
allen Merkmalen geschaffen, die eine schnelle Identifizie-
rung und Zuordnung erlauben. AnschlieBend wurden die
Klassifizierungsdaten wieder in SAP eingespielt und mit
der SAP-Klassifikation synchronisiert.

_ Unternehmensweite Suchmaschine

Ausgewahlte Endanwender im Unternehmen konnen nun
iber die webbasierte Suchmaschine classmate easyFIN-
DER auf den Datenbestand zugreifen. Dieser ermoglicht
eine geometrische Suche nach Modellen, Merkmalen oder
Teilbereichen ebenso wie textorientierte Abfragen nach
Schliisselwortern, Einzelwerten oder Wertebereichen.
Ebenso konnen Anwender entlang eines Klassenbaums
zum gewiinschten Teil navigieren. Diese Suchmoglichkei-
ten konnen beliebig kombiniert werden. So sollen Einkau-
fer in Zukunft anhand einer Teilenummer sofort das ge-
suchte Teil finden und anhand eines Codes erkennen, von
welchen Lieferanten sie es beziehen konnen. An den rund
65 Konstruktionsarbeitsplatzen integriert sich der easy-
FINDER in die Benutzeroberfliche von PTC/Creo, sodass
die Konstrukteure ohne Programmwechsel nach Artikeln
und Bauteilen suchen kénnen. ,Ein wichtiges Ziel dabei
besteht darin, keine neuen Teile zu generieren, sondern
die vorhandenen wiederholt einzusetzen”, erklart Peter
Buczolits.

_ Digitalisierung von Prozessen

Um diesem Ziel ndherzukommen, wurde eine mehrstufi-

Der industrielle Thermo-
Waffelbackautomat
SWAKT-HC produziert
groBformatige Waffel-
blatter.

vorzuschlagen. Dazu wurden automatische Prozesse und
Benachrichtigungen per E-Mail eingerichtet. Findet sich
keine geeignete Losung, wird das Material tiber simus
classmate strukturiert in SAP angelegt. ,Diese Priifung
beschrankt sich bisher nur auf die Zukaufteile”, meint der
Produktmanager. ,Jedes wiederverwendete Bauteil bringt
uns Kostenvorteile.” Im Bereich der Konstruktionsteile er-
geben sich noch andere Synergien: ,Wir kdnnen mit den
Moglichkeiten sicherstellen, dass unsere Baureihen und
Produktlinien jeweils aus einheitlichen Komponenten auf-
gebaut werden”, erklart Buczolits.

_ Gepflegte Daten
eroéffnen neue Méglichkeiten

Der neue Materialstamm-Anlageprozess ist ein Beispiel
dafiir, wie sich bislang aufwendige Prozesse mit zahlrei-
chen Medienbriichen mit simus classmate digitalisieren
lassen. Dies gilt auch fiir die Moglichkeit, aus den Klassi-
fikationsmerkmalen heraus automatisch Texte zu erstellen.
So lassen sich automatisch Materialkurz- und Langtexte
generieren oder Bestelltexte fiir den Einkauf erzeugen.
Wenn die Merkmale in die benétigten Fremdsprachen
iibersetzt sind, ldsst sich sogar die Ubersetzung der bend-
tigten Texte automatisieren. ,, Mit simus classmate verfiige
ich liber einen Baukasten, mit dem ich derartige Prozesse
unabhingig vom Anbieter selbst definieren kann”, erklart

Anwender

Mehr als sechs Jahrzehnte Know-how im Bereich Waffelmaschinen

@

kombiniert mit intensiver Forschungsarbeit haben Franz Haas an die

Spitze des Weltmarktes gebracht: Heute stammt fast jede zweite

Waffel weltweit aus einer Waffelline von Franz Haas. Mit ihren Tochter-
gesellschaften und eigenen Produktionsstatten in Brasilien, den USA

ge Materialbeantragung definiert, die von Simus Systems und China beschaftigt Haas weltweit 1.650 Mitarbeitende - davon
rund 600 in Leobendorf - und erwirtschaftet einen Umsatz von rund

300 Mio. Euro. Seit 2018 gehért Haas zur Schweizer Buhler Gruppe.

umgesetzt wurde. Neue Materialstimme werden nun nicht
mehr direkt in SAP angelegt, sondern iiber einen Bean-
tragungsprozess mit classmate easyFINDER gesteuert.
Eigene Stammdatenteams begutachten die Materialan-
trage aus der Entwicklung und gleichen sie mit dem vor-
handenen Teilespektrum ab, um vorhandene Alternativen

FHW Franz Haas Waffelmaschinen GmbH
Franz-Haas-StrafBe 1, A-2100 Leobendorf, Tel. +43 2262-600
www.haas.com
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Nach der Genehmigung
durch die Stammdaten-
stelle wird das neue
Material automatisch
erzeugt.

Florian Kreiner, Abteilungsleiter
Technische Planung, Controlling
und Standardisierung bei Haas. *‘ MathWorks:
So werden etwa in einem Ersatz-
teilportal CAD-Daten verwendet,
um die notwendige Verpackungs-

groRe fiir den Versand zu bestim-

men. ,Das Tool ist wirklich sehr M AT L A B S P E A KS
gut, und wir haben noch lange

nicht alle Moglichkeiten ausge-

schopft”, zeigt sich Florian Krei-

ner begeistert.

_ Gertistet

fiir die Zukunft

Mit der Akquisition durch die

Bihler Gruppe wird die Haas Mit nur wenigen Zeilen MATLAB® Code
Gruppe schrittweise in den fast kdnnen Sie CNNs und Trainingsdatensatze
zehnmal groReren Unterneh- zur Erstellung von Modellen verwenden,

Netzschichten visualisieren, auf GPUs
trainieren und in Produktionssysteme
integrieren.

mensverbund eingegliedert. Um
dafiir gertistet zu sein, wird nun

wieder mit Hochdruck an der e

Aufbereitung der Datensitze ge- mathworks.de/deeplearning
arbeitet. Ein dreikopfiges, junges
Team kiimmert sich um die Stan-

©2019 The MathWorks, Inc.

dardisierung: ,,Wir haben die 450
Klassen der Zukaufteile mit Priori-
taten versehen - bis heute haben
wir rund ein Drittel durchgearbei-
tet”, berichtet Florian Kreiner.
Zwei Mitarbeiter haben eine sehr
effiziente  Administratorenschu-
lung bei Simus erhalten und sind
begeistert zuriickgekehrt. ,Wir
konnen sehr viele Themen davon
nutzen und finden immer neue
Anwendungsbereiche, die wir mit
simus classmate abdecken kon-
nen”, schlieRt Florian Kreiner.

Www.simus-systems.com

www.automation.at 31
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GRUNES LICHT
FUR EFFIZIENTE
KONSTRUKTIONEN

Wer mit Standard-Bauteilen konstruiert, spart Zeit und Geld - das haben mittlerweile auch Konstruktions-
abteilungen von OEMs erkannt. Das deutsche Unternehmen Norelem unterstitzt dabei mit einer ein-
zigartigen Auswahl von Normteilen und Komponenten: THE BIG GREEN BOOK bietet Konstrukteuren
und Technikern ein umfassendes und Ubersichtliches Vollsortiment an Qualitatsteilen. x-technik hat sich
daruber mit Dirk Langenohl, Key Account Manager bei der Norelem Normelemente KG unterhalten.

Der umfang-

reiche Katalog

von Norelem ist so
gestaltet, dass der
Anwender rasch das
Gesuchte findet.

__Herr Langenohl, im Sortiment von
Norelem befinden sich liber 45.000
Norm- und Maschinenelemente. Auf
den ersten Blick eine schier uniiber-
schaubare Vielfalt...

Unser Sortiment ist in der Tat sehr umfangreich. Des-
halb haben wir z. B. den Katalog so gestaltet, dass die
Kunden das Gesuchte schnell finden. Die Anordnung
der Produktgruppen entspricht grundsatzlich auch der
Reihenfolge, in der die Komponenten in den Konstrukti-
onsschritten benotigt werden: Von der Basis tiber Kom-
ponenten fiir das Auflegen, Positionieren, Spannen und
Bedienen bis hin zu Losungen fiir das Kraftiibertragen
und Bremsen. Selbstverstandlich ist auch das nétige

!l.; J'"r-ﬁ‘r e m-*“-
L‘."EI - -:: I|'r.:l.i' nl:*"ﬂ

Zubehor bei Norelem erhaltlich. Die Nummernlogik im
Katalog setzt sich iibrigens auf der CAD-DVD und im
Webshop fort.

Generell sehen wir unseren Katalog nicht nur als Nach-
schlagewerk, sondern auch als Werkzeug fiir den Kons-
trukteur. Denn wenn er unsere grofe Vielfalt an Norm-
teilen richtig einsetzt, kann er Zeit und Geld sparen.
Weniger konstruieren, schneller produzieren: Das wol-
len wir unseren Kunden ermoglichen.

_Weniger Konstruktionsaufwand bei
reduzierten Kosten also - wie genau
lasst sich das erreichen?

AUTOMATION 4/September 2019
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" Das Konstruieren mit Standard-Bauteilen
ermoglicht Konstrukteuren sich auf ihre Kernkompetenzen
zu konzentrieren und spart dabei Zeit und Geld.

Dirk Langenohl, Key Account Manager bei der Norelem Normelemente KG

Die Rolle des Konstrukteurs hat sich
gravierend verandert — in der Wert-
schopfungskette des Unternehmens
tragt er heute wesentlich mehr Verant-
wortung. Schlieflich legt er fest, mit
welchem Aufwand an Fertigungsteilen
die Produkte des jeweiligen Unterneh-
mens realisiert werden sollen. Losun-
gen, bei denen standardisierte Bauteile
zum Einsatz kommen, lassen sich einfa-
cher und schneller fertigen. Dazu muss
man wissen, dass wir unseren Kunden
zu allen angebotenen Produkten so-
wohl auf USB-Stick als auch online
die CAD-Daten zur Verfiigung stellen.
Hier bezieht der Konstrukteur samtli-
che relevanten Konstruktionsdaten und
-zeichnungen und kann diese in das
jeweilige CAD-System integrieren. Alle
CAD-Modelle sind statische Modelle —
so entfallt nicht nur das Zeichnen der
Komponenten, sondern auch die Kon-
figuration. Somit spart der Anwender
Zeit und Geld. Zudem lassen sich auch
die Fertigungskosten deutlich reduzie-
ren, wenn moglichst viele standardisier-
te Bauteile zum Einsatz kommen.

www.automation.at

_Konstrukteure sollen
also weniger konstruieren
- aber ist das nicht ihre
Hauptaufgabe?

Die Kernkompetenz von Konstrukteu-
ren ist das Losen von komplexen tech-
nischen Problemen. Leider bleibt dafiir
heutzutage im Arbeitsalltag kaum noch
Zeit. Wird allerdings ein Projekt so ge-
plant, dass maglichst viele standardi-
sierte Bauteile zum Einsatz kommen
konnen, ergibt sich eine grofe Zeit-
ersparnis. Der Konstrukteur kann sich
auf die Zeichnungsteile konzentrieren,
die es ja weiterhin in fast jedem Pro-
jekt geben wird — nur eben in vermin-
derter Anzahl. Die Zeiteinsparung ist
enorm, die Wertschopfungskette wird
optimiert und die Konstrukteure konnen
sich wieder auf ihre Kernkompetenzen
besinnen.

_Lohnt sich dieser Ansatz
denn auch finanziell?
Absolut. Ein Beispiel: Auflagebolzen fer-
tigen Unternehmen haufig selbst. Das
Problem dabei: Selbst bei einem >>

33

HARTING

Han

PUSHING
INDUSTRIAL
CONNECTIVITY

99 Haufig bring

kleine Dinge
den groBten
Nutzen. ¢6

Han® 1A - Kompakt,
robust und vielfaltig

/™
. —

B Kompakter Steckverbinder fiir
Power in der Feldinstallation

m Ubertragung von Daten, Signalen
und Leistung mit bis zu zwolf
Kontakten

Hohe Flexibilitat (IP20 / IP65)

One Range. No Limits:
www.HARTING.com/1a

Pushing Performance
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Der neue Standard fiir kleine,
universelle Steckverbinder in
der Industrie
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solch vergleichsweise einfachen Bauteil benétigt ein
Konstrukteur ca. 15 Minuten, um eine fertigungsgerech-
te Zeichnung inklusive Bemafung zu erstellen. Je nach
CAD-System und Unternehmen ist eine Arbeitsstunde
mit 60,00 € bis zu 100,00 € Prozesskosten verbunden.
Somit sind bereits in der Konstruktion Kosten von min-
destens 15,00 € fiir dieses Bauteil entstanden — und es
ist noch nicht einmal hergestellt. Auch die Einzelteilfer-
tigung von Bauteilen ist im Bereich Maschinenbau, Vor-
richtungsbau und im Werkzeugbau ein erheblicher Zeit-
und Kostenfaktor. Rohmaterial muss vorhanden sein,
Maschinenbelegungszeiten miissen geplant werden und
mit den definierten Projektphasen koordiniert werden.
Zudem ist die Einzelteilfertigung oftmals mit aufwan-
digen Umriistvorgangen verbunden, die einen grofen
Einfluss auf die Prozesskosten und den Zeitplan haben.

Die Alternative ist die Entscheidung fiir ein standardi-
siertes Bauteil. Damit entstehen nur ein Bruchteil der
Kosten, denn bei Norelem sind kostengiinstige Auflage-
bolzen direkt verfiigbar. Dank unserer prazisen Liefer-
zeitangaben ergibt sich zusatzlich eine planbare Verfiig-
barkeit der benotigten Komponenten. Das gilt iibrigens
natiirlich auch fiir Ersatzteile: Im Verschleiffall sind
Standardelemente leichter und schneller austauschbar
als Zeichnungsteile. Eine weltweite Verfiigbarkeit unter
der vom Hersteller angegebenen Artikelnummer ist
gewahrleistet.

__Ergeben sich auch
bei der Montage Vorteile?

Ja, auch die Montage geht einfacher und schneller. Das
liegt daran, dass Norm-, DIN- und Standardteile fiir ver-
schiedene Anwendungsbereiche vom Hersteller prazise
und mit aufeinander abgestimmten Toleranzen gefertigt
sind. Gute Beispiele sind Zentrierstifte und Buchsen oder
auch vorgefertigte Kugellagergehduse mit passenden
Kugellagern. Eine Nachbearbeitung ist bei standardisier-
ten Bauteilen nicht notig — anders als bei der Einzelteil-
fertigung, bei der sich Ungenauigkeiten durch die Pro-
duktion nah an den Toleranzgrenzen ergeben konnen.

Norelem bietet ein um-
fangreiches Sortiment an
standardisierten Bauteilen
sowie Norm- und DIN-
Elemente.

_Was raten Sie Konstrukteuren, die
erstmals mit standardisierten Bau-
teilen arbeiten wollen? Wie gelingt
der Ein- bzw. Umstieg?

Der Konstrukteur sollte sich in einem ersten Schritt
informieren, welche Komponenten als standardisierte
Bauteile verfiigbar sind und nicht selbst gefertigt wer-
den miissen — und zwar bevor es an die Konstruktion
dieser Bauteile geht. SchlieBlich macht es keinen Sinn,
zuerst eine Zeichnung zu erstellen und dann ein verfiig-
bares Bauteil zu suchen. Entsprechend lohnt sich ein
ausfithrlicher Blick in unseren aktuellen Katalog. No-
relem bietet standardisierte Bauteile sowie Norm- und
DIN-Elemente fiir fast alle Anwendungsbereiche in der
Automatisierungstechnik, dem allgemeinen Maschinen-
bau sowie im Vorrichtungs- und Werkzeugbau. Wer mit
standardisierten Bauteilen konstruieren mochte, wird
hier mit groRer Sicherheit fiindig.

_Besten Dank fiir Ihre
aufschlussreichen Informationen,
Herr Langenohl.

www.norelem.de

il

Auf der Web-

site von Norelem
kénnen die Kunden
nicht nur samtliche
Produkte kaufen,
sondern auch die
jeweiligen CAD-
Daten herunter-
laden.
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Was zeichnet die weltweit
erfolgreichste SPS-Familie aus?

MITSUBISHI
ELECTRIC

Steckplatz fiir SD- Das Grundgerat mit integrier-
Adaptermodule werden an Speicherkarten hinter tem Netzteil, CPU, Ein- und Die Module werden
der linken Seite des Grund- der Frontabdeckung Ausgangen sowie Schnittstellen durch Flachband-
gerats angeschlossen. bildet eine kompakte Einheit. leitungen verbunden. Alle Module der FX-Familie
kénnen auf einer DIN-Schiene
oder direkt — mit Hilfe von
/ Schrauben — befestigt werden.
uuum 1.,“_5_ — ’
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Mit zusatzlichen Kommunika-
tionsadaptern kann eine zweite
serielle Schnittstelle (RS232C
und RS485) geschaffen
werden.

Integrierte RS485-Schnitt-
stelle (unterstiitzt Modbus®-
Kommunikation)

Steckplatz fiir optionales
Schnittstellenboard

Der RUN/STOP-Schalter ist

ein bekanntes Merkmal aller Integrierte Ethernet- Helle LEDs zei Kom-

Steuerungen der FX-Familie. Schnittstelle € eA AS ze1ge}nA ?m
munikationsaktivitat und
Spannungsversorgung an.

Sonder- und Erweiterungsmodule
werden an der rechten Seite eines
Grundgerats angeschlossen.

N Besuchen Sie unsere
" neue Homepage!

www.geva.at
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Liebe GEVA Kunden
und tech:news Leser!

18 Millionen
FX-Steuerungen

Weltweit sind die Kompaktsteuerungen
der FX-Familie die 1. Wahl fiir Anwen-
dungen in Industrie und Technik.

Mitsubishi Electric hat immer schon eng
mit seinen Kunden zusammengearbei-
tet, um genau die SPS zu entwickeln, die
sie fiir ihre Anwendungen benotigen.

Weltweit tiber 18 Mio. eingesetzte Steu-
erungen der FX-Familie beweisen, dass
das Ergebnis dieser engen Zusammen-
arbeit neben Qualitdt und Zuverldssig-
keit ein Produkt ist, wie es die Kunden
wiinschen.

Seit tiber 35 Jahren

Die Kompaktsteuerungen der FX-Familie
spielen seit iiber 35 Jahren eine wichtige
Rolle in der Automatisierungstechnik.

Seit ihrem Erscheinen wurden diese
Steuerungen stindig weiterentwickelt,
von der urspriinglichen F-Serie bis zur
aktuellen iQ-F-Serie (FX5U) von heute.

Nutzen Sie gleich unser
Angebot auf Seite 3!

Ihr

Martin Schich
und das GEVA-Team

Uberzeugende Leistung

Eine Losung fiir jede Automatisierungsaufgabe

FX5u
FXsuc

32-512

16-384

Leistung

14-2 56

- s;-

w—
FI._-__;: 7
.r X 3u
I/' FX3uc

X356
- FLX3GE
- £FFX36c

10-30 i - FX3s

E

Durch die abgestufte Leistung der Steuerungen der FX-Familie haben Sie eine grofie Auswahl

fiir Ihre Anwendungen.

FX5U /FX5UC

Mit hervorragender Leistung, iiberlegener
Antriebssteuerung, umfangreichen integ-
rierten Funktionen und der Unterstiitzung
von Netzwerken bringt diese SPS Ihr Unter-
nehmen auf die nachste Stufe der Industrie.

FX3U/FX3UC

Hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit, hohe
Leistung und ein vereinfachtes Konzept ma-
chen diese kompakte SPS zu einer Hochleis-
tungssteuerung.

FX3G /FX3GC/FX3GE

Uberzeugende Leistung, vielseitige Kommu-
nikationsmoglichkeiten und eine Vielzahl
von Optionen machen diese SPS zum Best-
seller.

FX3S
Eine kompakte SPS fiir einfache Anwendun-

gen, die durch umfangreiche Kommunikati-
onsmoglichkeiten unterstiitzt werden.

Steuerung FX3S FX3G FX3GC FX3GE FX3U FX3UC FX5U FX5UC
Versorgungs- . 100-240VAC, 100-240VAC, 100-240VAC, 100-240V AC,
spannung [LCOsZEOMAC 24VDC ZRBE 24VDC 24VDC ziibe 24VDC &RABE
rax'f'"'/ 30 2567 256" 256" 3842 3842 5129 5129
usgadnge
Relais/ Relais/ . Relais/ Relais/ . Relais/ .
Ausgangstyp Transistor Transistor UG Transistor Transistor WK Transistor Ty
Bearbeitungs-
3 A 0,21psoder 0,21psoder 0,21 ps oder
:elt/ I?glsche 0,21 ps 0425 0,425 0,42 0,065 ps 0,065 ps 0,034 s 0,034 s
nweisung
Programm- 4.000 32.000 32.000 32.000 64.000 64.000 16;;%%%/4, 12:%%%/4,
speicher Schritte Schritte Schritte Schritte Schritte Schritte " "
Schritte Schritte
Hinweise:

1) In Verbindung mit einem CC-Link-Netzwerk. Im Grundgerat kdnnen 128 Ein- und Ausgénge angesprochen werden.

2) In Verbindung mit einem CC-Link-Netzwerk. Im Grundgerat konnen 256 Ein- und Ausgénge angesprochen werden.

3) In Verbindung mit einem CC-Link-/AnyWireASLINK-Netzwerk (Im Grundgerét konnen 384 Ein- und Ausgange angesprochen werden.)
4) Die Zykluszeit wird ldnger, wenn bei einer FX5-SPS der 128 k-Schritte-Modus verwendet wird.

2 GEVA info- und servicehotline: 02252 85 552-0
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i0-F (FX5U) — die ndchste Stufe
in der Industrie

FXs5U — Das Spitzenprodukt
in kompakter Bauweise

Die FXsU ist die neueste und gleichzeitig
die leistungsfahigste Kompakt-SPS der
FX-Familie. Mitsubishi Electric hat den
kompakten Steuerungen einen gewaltigen
Leistungsschub gegeben, mit dem Schwer-
punkt auf Verarbeitungsgeschwindigkeit,
Ausbaufdhigkeit, integrierten Funktionen
sowie Positionierungs- und Motion-Funk-
tionen.

A Einfache Positionierung
A Hochgeschwindigkeits-Systembus

FX5UC - High-End im
ultra-kompakten Design

Die FXsUC kombiniert die leistungsstarken
Eigenschaften der FXsU mit einem sogar
noch kleineren Gehause. Diese ultrakom-
pakte SPS mit einer Versorgungsspannung
von 24V DC und Transistorausgangen wur-
de fiir Anwendungen ausgelegt, die wenig
Platz fiir die Steuerung bieten, und unter-
stiitzt Sie bei der Reduzierung der GroRe
Ihres Systems.

A Integrierte Hochgeschwindigkeitsverarbeitung und -positionierung

A Integrierte Analog-Eingange und Analog-Ausgange

A Integrierte Ethernet-Schnittstelle
A Webserver

A Modbus®-Funktion

A Erweiterte Sicherheitsfunktionen
A Batterielos

A FX5- und diverse FX3-Erweiterungsmodule anschlieBbar
A Steuert bis zu 512 E/A (max. 384 E/A direkt und tiber CC-Link, max. 512 dezentrale E/A)

MITSUBISHI
ELECTRIC

FX5UC-32MT/DSS-TS
CPU 24V

16 Eingdnge - |
16 Ausgange (PNP)

Ethernet, RS-485

ArtikelNr.: 315551 ‘ (i
Preis 315,-*

FX5-C32EX/DS-TS -
1/0 Erweiterung, -
32 Eingidnge

ArtikelNr.: 315552 Fl
Preis 199,-*

FX5-C32EX/MT-TS - b
1/0 Erweiterung, k
32 Ausginge (PNP)

ArtikelNr.: 315554 Fl
Preis 243,-*

=

* Preise exkl. MwsSt.,
Angebot gliltig solange der Vorrat reicht.

Fakten zur FX5U/FX5UC

A Kurze Verarbeitungszeiten
Grundanweisungen: 0,034 ps/Anwei-
sung (Verkniipfungsanweisung)
Applikationsanweisungen: 0,034 ps/
Anweisung (MOV-Anweisung)

A GroRer Speicher
Integrierter Programmspeicher mit
64.000/128.000* Schritten

A Konformitat
Alle Produkte erfiillen die EN- und
UL/cUL-Standards. Verschiedene Schiffs-
zulassungen werden ebenfalls erfiillt.

* Die Zykluszeit wird 1dnger, wenn bei einer FX5-SPS der 128 k-Schritte-Modus verwendet wird.

A GroRer Operandenspeicher

Merker 32.768 Adressen
Timer 1.024 Adressen
Zahler 1.024 Adressen
Datenregister 8.000 Adressen

Link-Register
File-Register

32.768 Adressen
32.768 Adressen

GEVA direktbestellung: Tel. 02252 85 552-0, Fax 02252 85 552-90, eMail office@geva.at 3
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Simple Motion Anbindung

MITSUBISHI
ELECTRIC

fiir bis zu 8 Achsen

Motion Control fiir die
MELSEC iO-F Serie

Flir die MELSEC iQ-F-Serie bietet Mitsubishi
Electric jetzt das 8-Achsen-Simple-Motion-
Modul FX5-80SSC-S an. Es ergdnzt effektiv
die integrierten Positionierfunktionen der
MELSEC iQ-F-Grundgerate.

Ahnlich wie bei Positioniermodulen stehen
bei diesem Simple-Motion-Modul verschie-
denehochpraziseSteuerungsfunktionen,wie
Positionierungsregelung, erweiterte Syn-
chronregelung, Kurvenscheiben sowie Dreh-
zahl- und Drehmomentregelung zur Verfii-
gung.

Mit dem Simple-Motion-Modul lassen sich
selbst komplexe Bewegungssteuerungsfunk-
tionen problemlos tiber Parameter und Ab-
laufprogramm realisieren.

Ihre Vorteile

Zertifizierung fiir die Anlagenautomatisie-
rungnachISO9oonfiir Qualititsmanagement
und nach ISO 14001 filr Umweltmanagement.
Lésungen gemaR internationaler Standards
wie PackML oder PLCopen, Ubereinstimmung
mit internationalen Sicherheitsstandards,
europaischen Richtlinien und UL-Standards
A Inbetriebnahme und Test via HMI
(GOT2000) ohne Programmieraufwand
A Vorgefertigte kostenfreie Bausteine er-
leichtern die Projektierung

One-Touch-Tuning

Automatische Einstellung der Servoparame-
ter im Betrieb

A Reduzierte Tuningzeit um 80 %

A Funktion fiir praventive Instandhaltung
A Simple Motion

Simple Motion
Integrierte E/A, Encodereingang und vier
Markensensoren

A 4-/8-Achsmodule mit hoher Verarbei-
tungsgeschwindigkeit (0,88 ms)

A High-End-Funktionen wie Kurvenscheiben-
Synchronfahrt ohne versteckte
Lizenzkosten

GEVA info- und servicehotline: 02252 85 552-0

MF-JE-8

MR-H-B MB-HW2-B/ MR-HW3-8

HIMI (GO 2000-Serie]

Netzwikkabel

Servomaotor  Dircktantriebs- Servomolor  Linearmofor  Servomator
melor
€7 SSCNETIII/H

BEAVD STSTEM COMTROLLEN M TWORE

A
1 ;’ Handrad

RSA85 CPU-Modu — s
H-F Sy
Motion-
Mesdul

Frequens-
urnrichiter

I e

_..fa/y Inkrermentedler Synchron-Encoder

3-in-1
Drei Servoverstarker in einem Gehduse
A Energieeinsparung durch DC-Kopplung

A Spart ca. 50 % des Verkabelungsaufwands
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FLEXIBEL KOMBINIERBARE WIDESCREEN-HMIS

Fiir viel Ubersichtlichkeit bei anspruchsvollen Visua-
lisierungen sorgen die ETT-ModularWide-Panels von
Sigmatek mit Multitouchdisplay.

Die Widescreen-HMIs der ETT-Serie bieten dank modula-
rem Aufbau hochste Flexibilitdt: Verschiedene Interface-
module und BildschirmgroRen lassen sich beliebig kom-
binieren. Denn nicht immer ist die erforderliche Leistung
proportional zur BildschirmgroRe. Die ETTs konnen wahl-
weise mit einer aufsteckbaren CPU- oder HMI-Link-Einheit
ausgestattet werden. Die CPU-Einheit mit EDGE2-Techno-
logy- Dualcore-Prozessor verfiigt je nach Ausfiihrung tiber
einen 1 bis 2 GB internen Programm- und Datenspeicher
sowie 512 MB bis 16 GB microSD Speicher. Fiir hohere An-
forderungen bietet Sigmatek in Kiirze ein leistungsstarkes
x86-CPU-Modul. Alternativ konnen die Panels mit einer
HMI-Link-Einheit bestiickt werden, die eine Platzierung des
Bedienpanels bis zu 100 m entfernt vom Schaltschrank-PC
ermoglicht. Die Multitouch-HMIs kommen in fiinf verschie-
denen Displaygrofen von 10,1 Zoll mit einer Auflésung von

gender Glasfront in Schutzart IP65 sind fiir jede Situation
geriistet. Das objektorientierte Engineering Tool LASAL
bietet viel Komfort und Flexibilitat bei der Erstellung von

Viel Ubersichtlich-
keit und flexible
Einsatzmoglich-
keiten - mit den
neuen, modularen
ETT-ModularWide-
Panels von
Sigmatek.

1280 x 800 Pixeln bis zu 21,5 Zoll mit 1920 x 1080 Pixeln
(Full HD). Egal ob im Hoch- oder Querformat ausgerichtet

Multitouch-Applikationen.

— die schlanken Panels mit durchgangiger, leicht zu reini-  www.sigmatek-automation.com

INDUSTRIE + AUTOMATION + TEST

SHTDK
GENESYS": Hochste Leistungsdichte
NEUE MODELLE

Hochste Funktionalitat:

» 1.7kW-5kW in 1U, 10kW in 2U, 15kW in 3U
Skalierbare Parallelsysteme bis zu 20kW

Ausgangsspannungen bis 600V,
Ausgangsstrom bis 1500A

RS232/485, USB, LAN (X1 1.5), analog isoliert
Optional: IEEE Schnittstelle

Betriebs-Modi: CV, CC und neu CP

Integrierter Arbitrargenerator mit Speicherfunktionen
Interne Widerstands-Simulation

Neue Gehause Optionen: ohne frontseitige
Bedieneinheit, Staubfilter-Abdeckung

TDK-Lambda

+43 (0) 2256 655 84

v E) @ W

Mehr Informationen unter: www.at.tdk-lambda.com
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FUR ALLE

Egal von welcher Engineering-Disziplin man kommt - mit der E-CAD-L6sung von Wscad arbeiten
Anwender immer Gewerke Ubergreifend. Ohne Datenbrlche, Missverstandnisse und Umstand-
lichkeiten. In kleinen Projekten genauso wie in groBen, mit ausgekllgelten Benutzerrechten und
in verschiedenen Sprachen gleichzeitig auch in internationalen Projektteams. Wie es mit Benutzer-
freundlichkeit, Service, Implementierungsunterstiitzung und neuen Projekten aussieht, verrat
Patrick Kaufmann, Geschéaftsfihrer Wscad Software GmbH Osterreich, im Gesprach mit x-technik.

Die WSCAD
Augmented-
Reality-App

wurde soeben
erweitert: Nun
kann man damit
Verdrahtungslisten
managen, etwa um
in der Fertigung per
Tablet oder Smart-
phone zu tracken,
was im Schalt-
schrank schon ver-
drahtet wurde. Zum
anderen werden
Instandhaltern und
Servicetechnikern
unterstutzt,
Maschinen, Anlagen
und Gebaude zu
warten.

Herr Kaufmann, die Wscad Soft-
ware GmbH in Osterreich ist auf
Wachstumskurs und bezieht neue
Geschaftsraume. Welche Vorteile
bietet der neue Standort?

Der neue Standort bietet neben modernen und freund-
lichen Biirordumen in erster Linie splirbar mehr Platz.
Seit 2015 wichst Wscad in Osterreich im zweistelligen
Bereich. Das heiBt, nicht nur mehr Umsatz, sondern
auch mehr Kunden und die Anfragen von Kundenseite
sind deutlich gestiegen. Frither haben wir die Software
verkauft, dazu Schulung angeboten und etwas Consul-
ting. Heute fragen uns Kunden nach der Optimierung
ihrer abteilungstbergreifenden Abldufe, nach der An-
passung von Schnittstellen zu Fertigungsmaschinen
und anderen IT-Systemen. Oder sie brauchen Unterstiit-
zung bei der Gestaltung optimaler Projektvorlagen und
der Automatisierung von Routineaufgaben. Wir sind

froh, dass wir in den letzten Jahren gute Mitarbeiter ge-
funden haben und platzmaRig fiir weitere Mitarbeiter in
den kommenden Jahren gut gertistet sind.

Welche Produkte und Services
kann Wscad Osterreich nun vermehrt
anbieten? Was diirfen lhre Kunden
erwarten?

Wir haben unsere Beratungsleistungen ausgebaut. Z. B.
unseren Checkup-Service, mit dem wir in nur wenigen
Tagen die Vorgehensweise unserer Kunden im Elekt-
ro-Engineering analysieren und konkrete Handlungs-
empfehlungen aussprechen. Bei deren Umsetzung
sind wir auf Wunsch selbstverstandlich behilflich. Oder
nehmen Sie die Automatisierung von Routineaufgaben:
Wir sind der Ansicht, dass Menschen am besten arbei-
ten, wenn sie Zeit haben und ihre Kreativitat ausspielen
konnen. Routineaufgaben konnen Computer exzellent
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iibernehmen. Die Wscad-Losung kann das, man muss
sie nur implementieren. Dabei helfen wir.

Bieten Sie neben erweiterter Be-
ratungsleistungen zusatzliche
Dienstleistungen an?

Ja, eine ganze Menge - z. B. unseren Digitalisierungs-
service. Im einfachsten Fall bringen wir papierbasier-
te Stromlaufplane, PDF-Dateien oder Plane aus ande-
ren E-CAD-Systemen in ein WSCAD- oder ein anderes
E-CAD-Format. Aber auch in der Gebaudeautomation
werden zunehmend alte MSR-Schemen und Installa-
tionsplane in elektronische Dokumente umgewandelt.
Dabei kommen iibrigens auch gleich die neuesten Nor-
men und Symbole zur Anwendung. Ein ganz neuer Ser-
vice, den wir aufgrund der neuen Raumlichkeiten jetzt
anbieten konnen, ist die Drahtkonfektionierung.

Das hért sich nach einem ver-
anderten Umfang in der Elektro-
konstruktion an. Was hat sich in den
letzten Jahren im ECAD-Bereich ver-
andert und welche Trends sehen Sie?

Wir beobachten im Wesentlichen drei Trends, auf die
sich unsere E-CAD-L6sung und unser Dienstleistungs-
angebot eingestellt haben: Die Engineering-Diszipli-
nen und Gewerke wachsen mehr und mehr zusam-
men und sind miteinander elektronisch verzahnt. Die
E-CAD-Lésung von Wscad deckt deshalb den gesam-
ten elektrotechnischen Bereich auf einer Plattform ab:
Elektrokonstruktion, Schaltschrankbau, Hydraulik und
Pneumatik, Verfahrenstechnik (P&ID), Gebaude- und
Raumautomation und die Elektroinstallation. Unsere
Devise lautet: Daten einmal erfassen und durchgehend
digital iiberall nutzen. Beispielsweise vom Datenpunkt
in der Gebaudeautomation iitber den Stromlaufplan bis
zur Klemme der Steuerung im Schaltschrank.

Zum Zweiten miissen immer weniger Mitarbeiter im-
mer mehr Projekte stemmen und komplexere Produkte

www.automation.at
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Unsere Devise lautet: Daten einmal erfassen und
durchgehend digital iiberall nutzen. Beispielsweise vom
Datenpunkt in der Gebaudeautomation tiber den Strom-
laufplan bis zur Klemme der Steuerung im
Schaltschrank.

Patrick Kaufmann, Geschiftsfiihrer der Wscad Software GmbH Osterreich

fiir globale Markte nach internationalen Normen und in
verschiedenen Sprachen entwickeln. Der Fachkrafte-
mangel setzt da noch eins obendrauf. Die Antwort da-
rauf heif3t standardisieren und Routineaufgaben auto-
matisieren — angefangen von Makros mit Varianten fiir
Teilschaltungen bis hin zur kompletten Erstellung der
elektrotechnischen Unterlagen mithilfe eines beliebi-
gen Produktkonfigurators. Wscad-Kunden machen das
bereits und wir helfen gerne bei der fiir den jeweiligen
Fall optimalen Implementierung.

Und der dritte Trend?

Da immer weniger Mitarbeiter mehr Jobs parallel iiber-
nehmen miissen, finden wir immer seltener den Pow-
er-User, der den ganzen Tag ausschlief8lich mit E-CAD
arbeitet. Deshalb hat die neue WSCAD SUITE X eine
komplett neu gestaltete ergonomische und intuitive Be-
nutzeroberfliche bekommen. Trotz des hoheren Funk-
tionsumfangs hat sich die Zahl der Mausklicks und Me-
niipunkte insgesamt verringert. So geht der Umgang
mit der Anwendung in einem zunehmend komplexeren
und stressigeren Umfeld leichter von der Hand. Gera-
de dann, wenn Anwender nur wenige Stunden am Tag
oder gelegentlich mit der Software arbeiten.

Was unterscheidet Wscad von
anderen Anbietern und wie
profitieren die Anwender?

Die WSCAD-Lo6sung deckt sowohl den Maschinen- und
Anlagenbau ab, als auch die gesamte Gebaudeautoma-
tion und Elektroinstallation. Das hat sonst keiner. Die
Devise lautet: Daten einmal erfassen und durchgehend
nutzen, egal in welchem Gewerk. Zudem ist unsere
Losung bei gleicher Funktionalitdt weniger iiberladen
und einfacher zu bedienen. In WSCAD lasst sich z. B.
bei den Voreinstellungen die Norm zu Dokumentations-
zwecken hinterlegen. Solche Voreinstellungen konnen
die Einfarbung von Kabelverbindungen sein. Dies ge-
schieht automatisch im Hintergrund — das ist einzig-
artig. Mit Sicherheit ein groBer Pluspunkt fiirs
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Budget ist, dass die WSCAD-Losung um gut die Halfte
bis zwei Drittel giinstiger ist, als vergleichbare Losun-
gen am Markt.

Wie ist es um die Interoperabilitat
lhrer Software mit anderen Lésungen
aus der Automatisierungsbranche
bestellt?

WSCAD kann native DWG-Daten importieren und ex-
portieren. Daten aus anderen E-CAD-Systemen konnen
iber Excel-Dateien per Wizard eingelesen werden. Der
Meniipunkt ,EPLAN Export Service” fithrt zu einer
Preisanfrage fiir unseren Digitalisierungsservice. Da-
riiber hinaus gibt es weitere Schnittstellen zum Sie-
mens TIA-Portal zur Steuerungsprogrammierung, dem
Wago-Klemmendesigner, M-Print Pro von Weidmdiller
fir Beschriftungstexte oder Clip Project Planning von
Phoenix Contact zum Editieren von Klemmleisten. Au-
Rerdem arbeiten wir bald auch mit Simaris Therm fur
die Warmeberechnung im Schaltschrank zusammen.
Uber die PLMERPsync-Schnittstelle kénnen wir uns
mit allen géngigen PLM- und ERP-Systemen austau-
schen. Neu ist jetzt die direkte Anbindung an ProFile
von Procad.

Wenn Konstruktion und Fertigung
z. B. im Schaltschrankbau enger zu-
sammen riicken - wie lasst sich das
mit der WSCAD-Software abbilden?

Wenn man einen Schaltschrank zehntelmillimetergenau
aufgebaut, den Fiillgrad der Kanile berechnet und die
Verbindungen geroutet hat, ist es naheliegend, diese
Daten auch fiir die Fertigung von Drahten, Drahtsat-
zen und Schrankgehdusen zu nutzen. Deshalb verfiigt
unsere Losung iber Schnittstellen zu Dienstleistern
und NC-Maschinen namhafter Hersteller. Ein zusatz-
liches CAD-Programm braucht man dann nicht mehr
und auch die Daten nicht noch einmal erfassen. Einige
unserer Kunden nutzen diese Funktion bereits sehr er-
folgreich. Die Schnittstellen sind {ibrigens Bestandteil
unserer Losung, das heit, es entstehen keine zusatz-
lichen Lizenzkosten — und sie lassen sich relativ einfach
implementieren.

Virtual und Augmented Reality sind
in aller Munde - auch bei Wscad?

Nun ja — eine VR-Brille ist fiir E-CAD vielleicht eher un-
interessant. Bei Augmented Reality aber sind wir ein-
gestiegen, die WSCAD Augmented-Reality-App haben
wir gerade sogar erweitert: Zum einen kann man damit
Verdrahtungslisten managen, etwa um in der Fertigung
per Tablet oder Smartphone zu tracken, was im Schalt-
schrank schon verdrahtet wurde. Zum anderen helfen
wir Instandhaltern und Servicetechnikern, Maschinen,

Anlagen und Gebaude zu warten. Durch die App kon-

nen Komponenten im Schaltschrank sofort identifiziert
und alle zum Bauteil gehorenden Information abgeru-
fen werden. Neben der Platzierung in den zugehorigen
Planen gehoren dazu Bauteilinformationen inklusive
Referenzkennzeichen, Funktionstexte, Hersteller und
Artikelnummern oder 3D-Ansichten, wenn das Bau-
teil nicht ausgebaut werden soll. Auch der Zugriff auf
die aktuellen Originaldatenblatter der Hersteller sowie
die vollstandigen Artikeldaten aus dem weltweit groi3-
ten E-CAD-Datenportal wscaduniverse.com ist sofort
moglich.

Wieder das Stichwort Gelegenheitsanwender: Normal
miisste der Instandhalter erst den Papierordner mit der
hoffentlich aktuellen Dokumentation suchen. Die App
liefert die richtigen Daten zur richtigen Zeit am rich-
tigen Ort. In dieser Richtung geht die Entwicklung bei
Wscad weiter.

Koénnen Sie uns abschlieBend noch
verraten, was demnachst von Wscad
kommen wird?

Ja — u. a. werden wir zur diesjahrigen Messe SPS im
November in Niirnberg unser wscaduniverse.com in
der Version 2 zeigen. Wir haben die Performance ver-
bessert und die Benutzeroberflache komplett tiberarbei-
tet. Zudem werden wir kiinftig auf dieser Plattform das
eCL@ss-Format untertiitzen. Die cloudbasierte Daten-
bibliothek mit iiber 1,3 Millionen Artikeldaten von mehr
als 240 Herstellern in den ECAD-Formaten WSCAD und
Eplan sowie nativen 3D-Daten im Step-Format ist die
weltweit machtigste Online-Artikeldatenbank.

Herr Kaufmann, besten Dank fiir
lhre ausfiihrlichen Informationen!

Der neue Wscad-
Standort in Dobl-
Zwaring (Stmk.)
bietet neben
modernen und
freundlichen Buro-
rdumen in erster
Linie spurbar mehr
Platz.
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Nutzen Sie die Softwareplattform zenon zur
Automatisierung Ihrer Smart Factory:

» Berichte unmittelbar erstellen und analysieren
» Ergonomisch visualisieren und steuern
» Daten umfangreich erfassen und verwalten
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Walzager in top Qualitét: Gerduschmessungen
helfen dabei, potenzielle Mangel aufzudecken.

UNDER PRESSURE - QUALITAT,
DIE MAN HOREN KANN

Wenn Walzlager singen kdnnten, ware ihre Hymne bestimmt ,Under Pressure” von Queen und David
Bowie. Der Frage, wie sie sich unter Belastung verhalten, geht SKF in Steyr mit einer Kdrperschall-
messung auf den Grund. Mit an Bord: eine innovative Baukasten-Lésung von Festo.

und 1.000 Mitarbeiterinnen und Mitar-
beiter fertigen bei SKF in Steyr pro Jahr
mehr als sieben Millionen Walzlager. Die
Produktion lauft iiber elf Fertigungslinien,
an denen hochprazise und leistungsfahige
Schleif- und Honprozesse sowie die Montage und Ver-
packung durchgefiihrt werden. Zur Sicherung hochster
Qualitat, werden samtliche Anforderungen an die Walz-
lager laufend gepriift. Steifigkeit, Tragfahigkeit, Grenz-
drehzahl und Gebrauchsdauer spielen nattrlich eine
grofe Rolle. Aber auch niedrige Gerdusch- und Schwin-
gungspegel werden immer wichtiger. Zumal ein auffal-
liger Gerauschpegel oft ein Hinweis auf mogliche Prob-
leme im Walzlager ist. Wellige Wélzlagerkomponenten,
beschadigte Ringe und Kugeln aber auch Verschmut-

Shortcut

Aufgabenstellung: Entwicklung einer Prifanlage
zur Qualitatssicherung von Walzlagern.

Losung: Erstellung der Prifanlage mit Festo-Komponenten, -Softtware
und -Web-Visualisuerung fur die einfache Parametrierung der Ablaufe.

Vorteile: Das neue System hinterlasst aufgrund seiner prazisen Ein-
satzmoglichkeit - im Gegensatz zu Pneumatikzylindern - keine Spuren
auf dem Walzlager. Langfristige und schnelle Verfugbarkeit von Ersatz-
teilen. Komfortable und rasche Anlagenprojektierung per drag and
drop Uber Web-Interface. Begleitende top Beratung und Hilfestellung
durch die Festo TAC-Experten wahrend des gesamten Projektablaufs.

AUTOMATION 4/September 2019



zungen konnen Griinde dafiir sein, erldutert Hannes
Zettel: ,Die Gerduschpriifung und Korperschallmes-
sung von Walzlagern detektiert mogliche Fehler, die bei
der Produktion am Innenring, an Walzkorpern oder am
AuRenring auftreten konnen”, so der Mechanical De-
sign Engineer / Quality Technology bei SKF.

_ ,Pressure - pushing down on me*

Um die Priifung durchzufithren, wird das Walzlager mit
einem Konservierungsmedium gewaschen und auf eine
rotierende Spindel aufgesetzt. Dann wird es axial belas-
tet und dabei die Vibrationen gemessen. Die Messung
der Gerduschentwicklung erfolgt jedoch nicht via Mi-
krofon, sondern mit einem Laser. Hannes Zettel: , Bei
dieser Korperschallmessung misst der Laser beriih-
rungslos die Schwinggeschwindigkeit an der Oberfla-
che des Objekts aus.” Markus Seirlehner, Electric De-
sign / Quality Technology bei SKF erganzt: ,Der Laser
detektiert die Frequenzverschiebung des zuriickreflek-
tierten Lichts aufgrund des Doppler-Effekts. Damit und
mit der entsprechenden Software, ldsst sich entschei-
den, wie gut bzw. wie laut das Walzlager ist und man
kann ein exaktes Gerduschspektrum fiir jedes Walzla-
ger aufzeichnen.” Diese fiir das Qualititsmanagement
wichtigen Priifanlagen werden von der Geschéaftseinheit
Quality Technology bei SKF selbst entwickelt und ge-
baut. Dabei ist seit Kurzem der neue Servopressenbau-
satz YJKP von Festo im Einsatz. Dieser Bausatz besteht
aus einem Servomotor, dem Servocontroller CMMP-AS
und dem Steuerblock CECC-X. ,Wir setzen damit auf
ein Komplettpaket inklusive Kraftsensor und Software
von Festo”, so Markus Seirlehner.

_Elektrik mit System

Hannes Zettel: ,,Wir waren schon langer auf der Suche
nach einer elektrischen Achse, die wir schnell und sau-
ber auf die gewtiinschte Position fahren konnen. Mit den
bisher eingesetzten pneumatischen Konstruktionen war
das nicht so einfach moglich. Das neue System hinter-
lasst aufgrund seiner prazisen Einsatzmoglichkeit auch
keine Spuren auf dem Walzlager, da wir — im Gegen-

Steuerungs- und Regeltechnik

satz zu den bisher verwendeten Pneumatikzylindern —
langsam aufsetzen kénnen.” Erst dann, wenn sich das
System auf dem Walzlager befindet, wird es mit einer
definierten Kraft beaufschlagt, um das Walzlager zu
belasten.

,Die Ersatzteilhaltung ist fiir uns ein weiterer wichti-
ger Grund, der fiir die Losung von Festo spricht. Es ist
wichtig, dass wir Ersatzteile iiber eine lange Zeit >>

Robot,emerﬂ}gbarkeit erhohen

e Einfach von auBen befiillbare 3-Achs triflex’ Energiefiihrung, z. B.

mit hochflexiblen chainflex” Leitungen

Der Spindelantrieb
wird abgesenkt,
um die vor-
definierte Kraft auf
das Walzlager aus-
zuliben. Dann kann
der im Hintergrund
befindliche Laser
die Vibrationen des
rotierenden Walz-
lagers erfassen.

¢ 3 unabhangig zu 6ffnende Kammern zur Separierung der Befiillung
¢ Definierter Mindestbiegeradius & Torsionsanschlag fiir hohe
Lebensdauer der Leitungen & Schlduche
¢ BaugroBe 65, 85,100 mm, ab Lager verfiigbar, auch konfektioniert,
ab Stiickzahl 1
¢ Optional: automatisches Riickholsystem triflex” RSE
.G t
plastics for longer life’

© Online konfigurier- und berechenbar unter
.
®

Montagekosten senken

Tel. 07662-57763 info@igus.at  Besuchen Sie uns: MOTEK, Stuttgart — Halle 4 Stand 4320

www.automation.at
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links Eine
Wartungseinheit
vom Typ MSB#4 sorgt
fur einwandfreie
Prozessluft auf der
Maschine.

rechts Der
Premium-
Controller CMMP-
AS steuert den
Servoantrieb der
Spindel.

bekommen, da die Maschinen teilweise 25 Jahre und
langer laufen”, berichtet Hannes Zettel.

_Schnelle Verfiigbarkeit

Markus Seirlehner: ,Die schnelle Verfiigbarkeit der
Bauteile ist ebenfalls ein entscheidender Aspekt. Bei
der Losung, die wir frither im Einsatz hatten, lagen die
Lieferzeiten im sechsmonatigen Bereich. Das ist mit
diesem Bausatz nun anders, der aus Standard-Kompo-
nenten von Festo besteht.”

In Zeiten, in denen Kostenreduktion permanent im Fo-
kus steht, freut es die SKF-Techniker besonders, dass
das Servopressen-Package von Festo zu den preiswer-
ten Systemen gehort. Dazu kommt auch noch eine ein-
fachere Konstruktion. Markus Seirlehner: ,Die Grundla-
ge der Auslegung ist der aufzubringende Kraftbereich.
Den richtigen Bausatz haben wir im Festo Onlineshop
schnell gefunden. Die E-Planung erfolgte mit Eplan Ma-
kros. Das freute unsere Konstrukteure, da sie hier ein
fertiges Konzept in die Hand bekamen.”

_Plug and Work

Markus Seirlehner: ,Bei der alten Losung mussten wir
Fenster und Makros selbst erstellen. Das erforderte
einen erheblichen Zeitaufwand. Bei Festo haben wir
die Moglichkeit, alles per ,drag and drop’ {ibers Inter-
net oder iiber das Eplan Dataportal hereinzuziehen. Da-
mit ist das System schon fast fertig projektiert.” Auch

und programmieren

die Parametrierung und Inbetriebnahme werden durch
das neue System deutlich vereinfacht, weil§ Seirlehner:
,Man hat den Vorteil, keine zusatzliche Software instal-
lieren zu miissen weil alles tibers Web-Interface funktio-
niert. Frither mussten wir die Software oft selbst erstel-
len und programmieren. Der Festo Baukasten bietet uns
jetzt eine echte Plug and Work Losung. Man steckt nur
noch die vorkonfektionierten Stecker zusammen bzw.

i

ein paar Kabel und los geht's.

_Industrie 4.0 in der Praxis

In Sachen Flexibilitidt bei kiinftigen Anderungen oder
Erweiterungen punktet die Festo Losung ebenfalls.

st

" Friher mussten wir die Software oft selbst erstellen
. Der Festo Baukasten bietet uns jetzt
eine echte Plug and Work Losung. Man steckt nur noch
die vorkonfektionierten Stecker zusammen bzw. ein paar
Kabel und los geht's.

Markus Seirlehner, Electric Design Engineer / Quality Technology bei SKF

Die Steuerung der
Antriebseinheit
Uubernimmt die
CECC-X von Festo.
Ebenfalls an Bord:
ein Graphical User
Interface (Web-
Visualisierung), mit
dem die Ablaufe
einfach parametriert
werden kénnen.
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V.l: Dietmar Kaineder - Festo Sales Region West, Hannes
Zettel - Mechanical Design Engineer und Markus Seirlehner -
Electric Design Engineer / Quality Technology bei SKF.

Seirlehner: ,, Schon durch ein einfaches Softwareupdate
ergeben sich erweiterte Funktionen — das geht ganz in
Richtung Industrie 4.0.” Ebenfalls hilfreich: Wahrend
der Projektierung und der Inbetriebnahme stand das
Technik and Applicationcenter (TAC) von Festo mit Rat
und Tat zur Seite. Zum Beispiel haben die Experten des
TAC die Schaltplane gecheckt und die Inbetriebnahme
begleitet.

_ Gemeinsam erfolgreich

Zwischen SKF und Festo hat sich mittlerweile eine Ent-
wicklungspartnerschaft etabliert. Unter dem Titel EVO 3
(Evolution 3) kommt demnéchst ein neuer Softwarebau-
stein von Festo zum Einsatz, mit dem der Regelbetrieb
forciert und noch genauer gemacht wird. Die Tests mit
der neuen EVO 3 erfolgen bei SKF in Steyr. Ebenfalls
interessant fiir SKF sind die Moglichkeiten im neuen
MotionLab von Festo, da dort ungewohnliche Losungen
in der Praxis getestet und Grenzen ausgelotet werden
konnen. ,,Wir haben das neue Lab bereits im Rahmen
einer neuen Entwicklung geniitzt. Dort wird aus Theorie
ein laufendes System — wirklich spannend”, so Markus
Seirlehner begeistert.

www.festo.at

Anwender /ﬁ‘
SKF ist seit 1907 ein weltweit fihrender
Technologieanbieter in den Fachbereichen

Lager und Lagereinheiten, Dichtungen, Mecha-
tronik, Dienstleistungen und Schmiersysteme.
Am Standort Steyr in Oberdsterreich fertigen
rund 1.000 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter

pro Jahr mehr als sieben Millionen Walzlager.

SKF Osterreich AG

Seitenstettner StraBe 15, A-4401 Steyr
Tel. +43 7252-797-0

www.skf.at

www.automation.at

47

EASY IoT
CONNECTION

IHRE VERBINDUNG MIT DER
DIGITALEN WELT DES IOT

Sie wollen lhre Maschinen-, Anlagen- und Gebaudedaten zum
Monitoring und zur Analyse in der Cloud verwenden? Nutzen Sie
unsere offenen Losungen zur einfachen und sicheren Anbindung.
In wenigen Schritten haben Sie standortunabhangig alle relevanten
Informationen im Blick, kdbnnen #openandeasy Optimierungspo-
tentiale erkennen und direkt Verdnderungen initiieren.

Starten Sie heute — mehr Information unter:
www.wago.com/at/openautomation

WAGD




Kontrollierte biologische Schadstoffentfernung: Klar-

anlagen wie die des Upper Blackstone Water Pollution

Abatement District entfernen Schadstoffe aus dem Ab-
_ wasser, bevor es die Anlage wieder verlasst.

PC-basierte Steuerung optimiert Dosierung von Zusatzstoffen: Sauberes \Wasser ist nicht nur farden Privat-
verbraucher von existenzieller Bedeutung, sondern auch fur viele industrielle Anwendungen in Bergbau, Erddl-
raffinerien und Grundwassersanierung. Environmental Operating Solutions (EOSi), ein in Bourne, Massachusetts,
ansassiger Anbieter von Zusatzstoffen und Services fur die Wasseraufbereitung, setzt auf PC-based Control, um
den biologischen Nahrstoffabbau in der Abwasserbehandlung optimal geregelt zu bekommen.

48

ir die biologische Schadstoffentfernung in

Wasser- und Abwasseraufbereitungsanlagen

vertreibt der Spezialanbieter Environmental

Operating Solutions Inc. seit 2003 umwelt-

freundliche Zusatzstoffe sowie technische Lo-
sungen und Dienstleistungen in den USA und in Kanada.
,Derzeit versorgen wir mehr als 550 Abwasseraufberei-
tungsanlagen mit sicheren, effektiven und umweltfreundli-
chen Produkten”, gibt Samuel Ledwell, Geschéftsfiihrer von
EOSi, tber das Kerngeschaft des Unternehmens Auskunft.
Mit der MicroC®-Linie hochwertiger Kohlenstoffquellen
als Grundpfeiler des Portfolios bietet EOSi eine ungefahr-
liche und nachhaltige Moglichkeit, Schadstoffe wie Stick-
stoff, Phosphor, Selen und Perchlorat aus dem Abwasser
zu entfernen. Die MicroC®-Produkte auf Basis von Kohlen-
hydraten, Alkohol oder Glycerin dienen als Nahrstoffe fiir
die Mikroorganismen im Klarschlamm, die das Abwasser
biologisch reinigen. Diese Produkte unterliegen strengsten
Qualitatskontrollen.

_PC-based Control eréffnet
zusatzliches Geschaftsmodell

,Die Einhaltung gesetzlicher Vorgaben mit dem geringsten
Kostenaufwand ist die Zielstellung all unserer Kunden”, sagt
Samuel Ledwell. Seit etwa fiinf Jahren verfolgt EOSi daher
einen neuen Ansatz, um mit den Kunden gemeinsam den
Einsatz von MicroC®-Produkten optimieren konnen. Hierzu
gehorten zunachst der Vertrieb und spater die eigene Ent-
wicklung von Systemen zur Steuerung und Uberwachung
der Produktdosierung. Zusatzlich entwickeln Prozessingeni-
eure von EOSi maRgeschneiderte Steuerungsstrategien fiir
spezielle Prozesskonfigurationen beim Kunden und bieten
Dienstleistungen fiir die Uberwachung der Anlagenleistung

1t
Shortcut O*

Aufgabenstellung: Aufbereitungsprozesse
kontinuierlich steuern und Gberwachen.

Lésung: PC-based Control von Beckhoff als
offene und flexible Automatisierungsplattform.

Vorteile: Gute Skalierbarkeit der Rechen-
leistung und Funktionen wie den Fernzugriff,
umfassende Konnektivitat und Flexibilitat.

an. Bei Nitrack® handelt es sich um die erste PC-basierte
Steuerung, die zur Uberwachung des biologischen Nihr-
stoffabbaus in der Abwasserbehandlung eingesetzt wird.
Sie erfasst eine Vielzahl an Sensordaten und nutzt diese,
um verschiedenste Aufbereitungsprozesse kontinuierlich zu
steuern und zu iiberwachen. So steuert Nitrack® die optima-
le Dosierung von MicroC® anhand der gemessenen Nahr-
stoffkonzentration im Zulauf der Klarbecken im Vergleich
mit der angestrebten Nahrstoffkonzentration im Ablauf der
Kléranlage. Fiir das Nitrack®-System werden verschiedene
PC-basierte Steuerungen von Beckhoff eingesetzt, weil dies
die Integration in die Kundenanlagen erleichtert sowie eine
gute Skalierbarkeit der Rechenleistung und Funktionen wie
den Fernzugriff ermdglicht. Eine standortunabhangige An-
lageniiberwachung kann sowohl durch die Experten von
EOSi als auch durch den Betreiber selbst erfolgen.

_Konnektivitats-
anforderungen bestens erfillt

Den Hardwareaufwand fiir den Fernzugriff auf den Auf-
bereitungsprozess wollte EOSi moglichst geringhalten. Bei
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dieser Anforderung konnten die PC-ba-

sierten Steuerungen von Beckhoff u. a.
damit punkten, dass sie von Haus aus
mit den notigen Kommunikationsschnitt-
stellen ausgeriistet sind. ,,Wir wollten die
Nitrack®-Technologie auf einer kosten-
effektiven Plattform entwickeln, die eine
offene Kommunikation mit den Steuerun-
gen unserer Kunden erlaubt und PC-ba-
siert arbeitet statt mit konventionellen
SPS-Systemen”, erklart Randy Pulsifer,
Automation & Instrumentation Manager.

Kern der Beckhoff-Steuerung ist der
kompakte und kundenspezifisch mit dem
Kundenlogo ausgestattete Multitouch-Pa-
nel-PC CP2216 mit Dual-Core-Prozes-
sor (Intel® Celeron®, 2,2 GHz). ,Das
15,6-Zoll-Widescreen-Panel bietet einen
besseren Uberblick als unsere bisherige
Bedieneinheit und ist nahtlos mit unse-
rer HMI-Software integrierbar”, erldutert
Randy Pulsifer. Auf dem Panel-PC lauft
auch die Software TwinCAT zur Steue-
rung von Prozessfunktionen wie z. B. der
Pumpgeschwindigkeiten. Die iiber Et-
herCAT-Klemmen erfassten Prozessgro-
RBen und andere Anlageninformationen
werden an den Schaltschrank-IPC C6920
iibertragen, der sie dann zur kontinuierli-
chen Optimierung der Aufbereitungspro-
zesse an das SCADA-System der Anlage
weitergibt.

,Flexibilitat ist der Schliissel zum Erfolg
von Nitrack®. Angesichts der langen Le-
bensdauer von Wasseraufbereitungsan-
lagen ist die Mdglichkeit, EOSi-Systeme
in alle moglichen Arten von Anlagen zu
integrieren, ein essenzieller Vorteil”, sagt

www.automation.at

Aufdem
Multitouch-Panel-
PC CP2216 von
Beckhoff |auft

die HMI-Software
von EOSi und die
Steuerungssoft-
ware TwinCAT. Als
Schaltschrank-IPC
ist ein C6920 im
Einsatz. Nitrack®
von EOSi nutzt als
erstes System seiner
Art die PC-basierte
Steuerungs-
technik fir die
Uberwachung

des biologischen
Nahrstoffabbaus
in der Abwasserauf-
bereitung.

Randy Pulsifer und er fiigt ergdanzend
hinzu: ,,Mit EtherCAT konnen wir unsere
Steuerungsplattform fiir Nitrack® weitge-
hend unverandert lassen und miissen nur
die dezentralen I/O-Komponenten an die
Kundenanforderungen anpassen. Damit
kann unsere Steuerung in nahezu jedes
vorhandene System integriert werden.”
Fiir Konnektivitat und Datenverfiigbarkeit
spielte der TwinCAT TCP/IP Server eine
wichtige Rolle, da in den Anlagen der EO-
Si-Kunden die verschiedensten Systeme
laufen. Wichtig im Bereich der offentli-
chen Versorgung ist auch die Sicherheit:
Das Steuerungssystem wird zwar direkt
mit den vorhandenen Leitsystemen einer
Anlage integriert, verbleibt aber in einem
eigenen, vor nicht authorisierten Zugrif-
fen geschiitzten Netzwerk.

_Flexibilitat der
Steuerung -von
Nachriistung bis Neubau

EOSi zeigt sich mit Nitrack® sehr zufrie-
den. ,Mit unserem alten System konnten
wir nur einen Teil des Aufbereitungs-
prozesses steuern. Mit unserem ersten
Nitrack®-System in einer kommunalen
Klaranlage steuern wir dagegen vier Teil-
prozesse und das HMI, ohne die CPU des
Industrie-PCs auch nur annahernd auszu-
lasten. Und bei Bedarf kdnnen wir ohne
weiteres noch mehr Elemente steuern”,
beschreibt Randy Pulsifer abschlieSend.
Die Leistungsfahigkeit von PC-based
Control bilde demnach die Grundvoraus-
setzung, um die Nitrack®-Anlagen im gro-
Reren MaRstab einzusetzen.

www.beckhoff.at
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Internationale
Fachmesse fiur Produktions-
und Montageautomatisierung

07.-10. OKT. 2019
EB STUTTGART

Digitale Transformation
unlimited.

Die 38. Motek prasentiert System-Kom-
petenz und Prozess-Knowhow fir Anla-
genbau, Sondermaschinen und Roboter
-Integration in Bestform! Industrie 4.0 fur
die Praxis in Produktion und Montage.

Montageanlagen

und Grundsysteme
Handhabungstechnik
Prozesstechnik zum

Fligen, Bearbeiten, Prifen
und Kennzeichnen
Komponenten fur den
Sondermaschinenbau
Software und Dienstleistungen

E» www.motek-messe.de

Veranstalter: P. E. SCHALL GmbH & Co. KG

q:) SCHALL

+49 (0) 7025 9206-0
motek@schall-messen.de
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PIONIER
VOLLAUTOMATISIERTER
CNC-BEARBEITUNG

Blick aus der CAM-Programmierung: Die
vier verketteten DMU 80 P duoBLOCK Be-

arbeitungszentren von DMG MORI mit einem
' Vorrat von bis zu vier Tagen. (Bild: Jentzsch)

Vollautomatische Unikatfertigung bei Haidlmair. Der dsterreichische Werkzeugbauer Haidlmair hat in seinem
Stammwerk NuBbach eine der weltweit modernsten CNC-Anlagen in Betrieb genommen. Vier Sinumerik 840D
sl gesteuerte DMG MORI DMU 80 P duoBLOCK sind zu einem Cluster integriert, der komplett automatisiert mit
Zerspanungsauftragen fur bis zu vier Tagen beladen werden kann. Die Anlage zeigt, worauf es bei solchen zu-
kunftsweisenden Projekten ankommt: die Vernetzungsfahigkeit von Komponenten und Projektpartnern.

us einer kleinen Schmiede in

NuRbach heraus, hat sich die

Haidlmair GmbH zu einem der

weltweit fithrenden Entwickler

und Produzenten von hochwer-
tigen Spritzguss-Werkzeugen fiir die Getran-
keindustrie und Intralogistik entwickelt. Bier-
kasten, Faltkisten, Schubladen: Produkte vieler
bekannter Marken werden mit Haidlmair Werk-
zeugen gefertigt. GroRwerkzeuge von Haidlm-
air werden auch verwendet, um mannshohe
Transportbehélter fiir die Abfallwirtschaft zu
produzieren. Alle Werkzeuge werden an groRen
Spritzgussmaschinen im Werk getestet und hier
vom Kunden abgenommen. Um im harten Wett-
bewerb mithalten zu konnen, setzt das Fami-
lienunternehmen auch in der dritten Generation
auf Qualitdt und innovative Prozesse.So fallt

-3
Shortcut a’*

Aufgabenstellung: Verkettung von vier 5-Achs DMG Bearbeitungszentren
und Vernetzung der einzelnen Wertschépfungsschritte vom Design bis zur
Fertigung.

Losung: Vier DMG MORI DMU 80 P duoBLOCK sind zu einem Cluster
integriert, der komplett automatisiert mit Zerspanungsauftragen fur bis zu
vier Tagen beladen werden kann. Samtliche Programme werden zu 100 %
simuliert, um Kollisionen an den Bearbeitungsmaschinen zu verhindern.
Die Vernetzung und Digitalisierung der CNC-Maschinen erfolgt durch-
gangig mit Sinumerik-Steuerungen 840D sl und Siemens PLM Software.

Vorteile: Geschwindigkeit, Prazision und Oberflachengute der zu er-
stellenden Werkzeuge werden durch den Einsatz der Sinumerik 840D sl in
hochster Qualitat erreicht. Jedes Ersatzteil kann exakt auf Mal3 zwischen
24 und 48 Stunden erstellt und ohne Nacharbeit direkt in eine Maschine
eingebaut werden.
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beim Rundgang durch die Fertigung
auf, dass an allen Maschinen papierlos
und mit Siemens NX sowie Teamcenter
als Datendrehscheibe gearbeitet wird.
,Wir nutzen NX als CAD/CAM System
seit 1985 und waren damals sicherlich
einer der ersten Anwender im Bereich
Werkzeug- und Formenbau. Schon in
der Lehrwerkstatt erlernen alle Mitar-
beiter den Umgang mit CNC-Systemen,
auch mittels der Trainingssoftware
SinuTrain und der Siemens-PLM-Soft-
ware. Deren verschiedenen Module
sind fiir uns das Herzstiick unserer
technischen IT-Landschaft. So konnen
wir in der Fertigung komplett papier-
los arbeiten”, erlautert Christian Riel,
stellvertretender Technischer Leiter bei
Haidlmair. Ein weiteres Beispiel fiir die
Geschwindigkeit und Konsequenz mit
der Haidlmair technische Innovationen
einsetzt: Sensoren und das Internet of
Things. ,Optional statten wir unsere
Werkzeuge mit Sensoren und einem
Transmitter aus, der die Daten zu Tem-
peratur, Flussgeschwindigkeit etc. in
das Netz tbertragt. So konnen wir fir
unsere Kunden beim Einsatz unserer
Werkzeuge wichtige Prozessdaten do-
kumentieren, Fehler erkennen und ge-
hen in Richtung vorbeugender Instand-
haltung und neuer Geschéftsmodelle”,
erldutert Stefan Knodlstorfer, Techni-
scher Leiter der Haidlmair GmbH.

www.automation.at

(Bild: Promot)

_Neue Halle, neues
Produktionskonzept

Der Rundgang durch die weitlaufige
Fertigung endet vor einer Glaswand:
Diese erlaubt einen ersten Blick auf eine
der aktuell wohl modernsten CNC-An-
lagen. Bis auf einen Bereich rechts
neben den vier mit Sinumerik 840D sl
ausgestatteten DMG MORI DMU 80 P
duoBLOCK ist es zwischen und vor den
Maschinen sehr eng. , Das hat zum Teil
damit zu tun, dass wir hier inmitten
unseres Heimatortes NulSbach an Aus-
baugrenzen stoBen. Aber tatsdchlich
braucht es hier auch nur wenig Platz,
denn nur an den Beladungsstationen
arbeiten Mitarbeiter. Ohne ihre groRen
Bedienpulte hitten wir die Maschinen
noch enger zusammenriicken konnen.
Aber auch wenn hier alles komplett au-
tomatisiert und zentral gesteuert lauft:
Ohne Bedienpulte gibt es die Maschi-
nen halt noch nicht”, erldutert Christian
Riel.

Die vier in Hard- und Softwareausstat-
tung vollig identischen DMG MORI-Ma-
schinen sind als flexibles Fertigungs-
system angelegt, sodass Werkstiicke
aus dem vollautomatisierten Paletten-
lager wahlfrei in die jeweils verfiigbare
5-Achs-Maschine aus- und eingeladen
werden konnen. Als Schnittstelle fiir
die Aufspannung und Beladung >>

J

creating

solutions

Alles unter
Kontrolle

Ob an der Plattform einer Hebebiihne oder zur
Kontrolle der Gabelneigung eines Reachstackers -
selbst bei schwierigen Einbaubedingungen lasst
sich der CAN-Neigungssensor N5 von elobau
hervorragend einsetzen. Dabei ist der analoge
Messbereich von 360° zusatzlich mit 4 Schalt-
punkten frei kombinierbar, der Vibrationsfilter
und die Signalverzogerung sind wahlbar. Die
robuste Bauweise des N5 in Kombination mit

seiner hohen Wiederholgenauigkeit und gerin-

ger Temperaturdrift machen den N5 zur idealen
Kontrollinstanz Ihrer Arbeitsmaschine!

Erfahren Sie mehr auf www.elobau.at

elobau Austria GmbH
+43 (0)6225/205440
info@elobau.at
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von Rohteilen und die Entnahme von fertig bearbeite-
ten Werkstiicken dienen drei Stationen — wegen ihres
Aussehens von Haidlmair-Mitarbeitern auch humorvoll
,Duschkabinen” genannt.

_UID: Werkzeug-
Identifikation tGiber RFID

Neben den Werkzeugwechslern an den Maschinen gibt
es noch ein groRes, maschineniibergreifendes Werk-
zeugmagazin mit einem Fassungsvermodgen von bis zu
963 Werkzeugen. Alle Werkzeuge werden in einem se-
paraten Raum vor der Einlagerung in das Magazin exakt
vermessen, kontrolliert und mit eindeutigen Nummern
gekennzeichnet (UID / Unique ID). In den Werkzeugen
verbaute RFID-Chips speichern diese UID. Uber die Si-
numerik-Steuerung lassen sich so fiir jedes Werkzeug
Einsatzhaufigkeiten und Standzeiten erfassen. Abge-
nutzte Werkzeuge konnen identifiziert, automatisch
ausgelagert und gezielt Ersatz angefordert werden. Da
das System Auftrage, Werkzeugbestande in den einzel-
nen Maschinen und im Werkzeuglager kennt, konnen
Werkzeuge frithzeitig aus dem Werkzeuglager tber ei-
nen Transport, der oberhalb der DMG MORI Maschinen
verlduft, in die maschineneigenen Werkzeugwechsler
bewegt werden. Neben der kontinuierlichen Vermes-
sung der Werkstiicke bei der Bearbeitung in der Ma-
schine ist dieses ausgekliigelte Werkzeugmanagement
einer der wichtigsten Faktoren fiir eine hohe, gleich-
bleibende Qualitat in der automatisierten Bearbeitung.

Werkzeugmanagement und Palettenlager dieses fle-
xiblen Fertigungssystems sind vom Automatisierungs-
partner Promot Automation GmbH realisiert worden
und interagieren iber das Sinumerik Integrate CMI
(Create-My-Interface-Modul) mit der Sinumerik 840D
sl-Steuerung an den Werkzeugmaschinen, ERP- und
Siemens PLM-System. Das Ergebnis dieser Integra-
tion und Automatisierung: Mit dem Arbeitsvorrat aus
einem komplett beladenen Palettenlager kann der Ma-
schinen-Cluster bis zu vier Tage im 24 Stunden Betrieb
arbeiten — ohne weitere Eingriffe durch den Bediener.

_Erfolgsfaktor: Vernetzung

von Maschinen und Menschen
Haidlmair betreibt den vollautomatisierten Maschi-
nen-Cluster im 24/7-Betrieb und damit entkoppelt vom
Ein-Schichtbetrieb des Bedienpersonals. So kann bei

gleichem Personalaufwand deutlich mehr und flexib-

ler produziert werden. In zwei bis drei Jahren sollen
sich die umfangreichen Investitionen gerechnet haben.
Was sind die Erfolgsfaktoren in einem so innovativen
und komplexen Projekt? ,Die Schwierigkeiten liegen
bei solchen Projekten in vielen Details. Fir den Erfolg
braucht es Partner, die sich engagieren und konstruktiv
itber den Tellerrand schauen. Und es braucht Systeme,
die wirklich offen fiir Datenaustausch, Vernetzung und
Integration sind”, zeigt sich Stefan Knodlstorfer mit
Blick auf das Projekt iberzeugt. Und Christian Riel er-
ganzt: ,Wir fithren und koordinieren solche Projekte
selbst — auch um Know-how zu erwerben. Dazu braucht
es Sperzialisten fiir viele Bereiche, gleichzeitig darf
die Zahl der externen Partner nicht zu grof geraten —
sonst ist schon die Projektkommunikation nicht mehr
beherrschbar. Wir haben uns bei den Steuerungen fiir
Sinumerik entschieden — obwohl wir an den Einzelma-
schinen in der iibrigen Fertigung auch andere Steue-
rungen nutzen. Im Rickblick war Sinumerik eine sehr
gute Entscheidung. Natiirlich bezieht sich das zunachst
mal auf die bereitgestellten Bearbeitungstechnologien,
der iiber die Steuerung erreichbaren Geschwindig-
keiten und die Qualitdt der Oberflichen fiir den Werk-
zeug- und Formenbau. Aber in diesem Projekt ging es
um mehr als um hohe Performance beim Frasen. Schon
in unseren Vorgesprachen mit verschiedenen Anbietern
zeigte sich: Viele Steuerungsanbieter denken noch in
Inseln, sind neuen Prozessen und vernetzten Losungen
nicht wirklich aufgeschlossen. Allen Ankiindigungen
zum Trotz zeigen sich die meisten Hersteller nicht sehr

" Die Vision ist ein ,Closed Loop’ zwischen Entwicklung,
Konstruktion und Produktion. Hierfiir braucht es Partner wie
Siemens, die mit ihren Spezialisten bei der Vernetzung aller
Bereiche von der Entwicklung bis zur Maschinensteuerung
und zuriick helfen konnen.

Mario Haidlmair, Geschaftsfihrer der Haidlmair GmbH Werkzeugbau

Haidlmair setzt bei
seinem Maschinen-
cluster auf vier,
mit Sinumerik
840D sl aus-
geristeten, DMU
80 P duoBLOCK Be-
arbeitungszentren
von DMG MORI.
(Bild: Jentzsch)
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offen, investieren auch nicht proaktiv in solche Projek-
te und stehen der Integration ihrer Produkte in Losun-
gen und Tools anderer Hersteller generell skeptisch
gegeniiber.”

Mit PLM-Software und Sinumerik 840D sl Steuerungen
konnte Siemens bei diesem Projekt gleich zwei Berei-
che abdecken — doch ein Selbstlaufer war das Projekt
dennoch nicht. Viele Details mussten in Workshops mit
den Beteiligten bei Haidlmair, DMG-Mori, Promot und
Siemens geklart werden, oft waren Kontakte auf Exper-
tenebene erforderlich. Auch die PLM- und Steuerungs-
spezialisten von Siemens mussten sich iiber ihre Orga-
nisationsgrenzen hinweg mit den Kollegen des jeweils
anderen Bereichs austauschen — deutlich intensiver und
detaillierter als sonst iiblich.

,Ein so technisch ambitioniertes Projekt wie das hoch-
automatisierte, flexible Fertigungssystem bei Haidlmair
erfordert bei allen Projektbeteiligten den Willen und die
Fahigkeit, sich weit tiber das gewohnliche MaR hinaus
zu engagieren. Ob technisch, organisatorisch oder in
Bezug auf die Projektkommunikation — es geht an die
Grenzen. Aber es sind genau diese Projekte, an denen
die beteiligten Unternehmen wachsen, neue Funktiona-
litaten und Arbeitsweisen entwickeln und daraus Erfah-

Steuerungs- und Regeltechnik

rungen und Kompetenzen in Bezug auf Digitalisierung
und Industrie 4.0 gewinnen. Alle Partner haben aus die-
sem erfolgreichen Projekt viel gelernt — und werden die-
se Erfahrungen in kommende Kundenprojekte und die
laufende Produktentwicklung aufnehmen”, zeigt sich
Karl Netouschek tiberzeugt, der die Firma Haidlmair bei
Siemens Osterreich vertrieblich betreut.

Den technischen Durchbruch bei der Umsetzung brach-

te der Sinumerik Software Release 4.7 mit seinen  >>

Mit den
intelligenten
Messzyklen,

die Sinumerik
dem Maschinen-
bediener bietet,
kdénnen Werkstlcke
kontinuierlich ver-
messen werden,
um somit eine
gleichbleibend
hohe Qualitat zu
gewahrleisten.
(Bild: Jentzsch)

DAS GREIFERPROGRAMM DER ZUKUNFT.
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pneumatisch intelligente 10-
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10-Link- Version
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Greifzyklen

+ Abgedichtete Fiihrung IP64/
Protektorversion IP67

THE KNOW-HOW FACTORY

Tel: +43 7764 2122-2
Fax: +43 7764 2122-222

Zimmer Group Austria GmbH
Dorf 23, A-4751 Dorf an der Pram

E-Mail: info.at@zimmer-group.com
www.zimmer-group.com
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vielen neuen Funktionalititen. , So konnte Sinumerik

schon immer Werkzeuge verwalten und deren Stand-
zeiten erfassen, aber eben nicht verschiedene UIDs fiir
baugleiche Werkzeuge. Eine andere Herausforderung
war die GroRe des Programmspeichers: Hier bieten wir
Programmierern und Bedienern seit der Software 4.7
mit der EES-Funktionalitdt (Execution from External
Storage) ganz neue Moglichkeiten. EES erleichtert das
Protokollieren von Messergebnissen und das Abarbei-
ten grofler Formenbauprogramme mit Unterprogramm-
aufrufen ganz wesentlich. Das Projekt zeigt, wie wichtig
diese Funktionalitaten fir die Zukunft der CNC-Bear-
beitung sind — auch wenn sie bei der klassischen Werk-
stattprogrammierung selten zum Einsatz kommen”,
berichtet Wolfgang Reichart, der das Projekt von der
Sinumerik-Seite technisch unterstutzte.

_ Nur ein Zwischenschritt

Das flexible Fertigungssystem fiir die automatisierte
Bearbeitung diirfte in der Branche weltweit einzigartig
sein. Fir das Management und das Projektteam bei
Haidlmair ist es dennoch nur ein Zwischenschritt. Er-
klartes Ziel ist es, den Bau individueller, hochkomplexer
Spezialwerkzeuge mit dhnlichen Automatisierungsgrad
und Kostenpunkten wie in der Serienfertigung fahren
zu konnen.

,Viele aus der Branche mogen mit dem Kopf schiitteln,
aber fiir mich sind Standardisierung von Vorprodukten,
Prozessintegration und Big Data die Schliissel fiir einen
noch effizienteren Werkzeug- und Formenbau. Unsere
Leute sind sehr gut. Aber ohne Unterstiitzung durch
Computer und Software-Programme kann kein Mensch
die komplexen Planungs- und Steuerungsprozesse in
einem Unternehmen wie Haidlmair iiberblicken — und
diese Systeme brauchen dann Echtzeitdaten aus der
Fertigung”, legt Geschéftsfiihrer Mario Haidlmair seine
ambitionierten Planungen offen und bringt dazu ein ein-
faches Beispiel: "Wenn ein CAD-Experte eine Bohrung
im Design festlegt, sollte er sofort und automatisch eine

Friih libt sich:
Bereits inder
Lehrwerkstatt
setzt Haidlmair
auf Siemens.

Das beginnt im
Umgang mit der
CAD Software NX
und geht hin bis
zur Bedienung,
Programmierung
und Simulation mit
Sinumerik Operate.
(Bild: Kronfeld)

Riickmeldung aus der Fertigungsebene bekommen,
falls hierfiir ein neuer Bohrer erforderlich ist und er so-
mit zusatzliche Prozesskosten erzeugt. Dann hat er die
Maoglichkeit, die Bohrung zu dndern und schon durch
das Design Kosten zu sparen. Alle diese Daten liegen
im System vor — jetzt miissen wir daran arbeiten, sie
iiberall und besser nutzen zu konnen. Hierfiir braucht
es Partner wie Siemens, die mit ihren Spezialisten bei
der Vernetzung aller Bereiche von der Entwicklung bis
zur Maschinensteuerung und zuriick helfen koénnen.
Die Vision ist ein 'Closed Loop' zwischen Entwicklung,
Konstruktion und Produktion.” Erste Schritte dazu sind
gemacht. So konnen die Entwickler iber das NX-Mo-
dul GEOLUS eine geometrische Gleichteilsuche starten
und auf dieser Basis Entwicklungszeit sparen. Das ist
auch notwendig, denn eine weitere Erkenntnis aus dem
Cluster-Projekt ist: Der Engpass in der Fertigung bei
Haidlmair ist jetzt oft nicht mehr die Anlagenkapazitat,
sondern die Zulieferung mit Daten aus Entwicklung und
Arbeitsvorbereitung.

www.siemens.com

Anwender

Die Erfolgsgeschichte von Haidlmair beginnt
1979, als der Schmiedebetrieb mit einem Werk-
zeugbau erweitert wurde. In der Zwischen-

zeit hat sich der 6sterreichische Familien-
betrieb zu einem Technologieflihrer fur
Hochleistungs-Spritzgusswerkzeuge fir die
Getrankeindustrie und Intralogistik entwickelt.
GroBwerkzeuge von Haidlmair werden auch
verwendet, um mannshohe Transportbehalter
far die Abfallwirtschaft zu produzieren.

Haidlmair GmbH Werkzeugbau
HaidlmairstraBe 1, A-4542 NuBbach
Tel. +43 7587-6001
www.haidlmair.at
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LINEARTECHNIK FUR

Antriebstechnik

PRODUKTION UND MONTAGE

Auf der Motek 2019 legt Rodriguez erneut den Schwerpunkt auf
sein umfassendes Sortiment in der Lineartechnik. U. a. kdnnen
sich die Besucher von den besonders prazisen Kugelgewinde-
trieben und den vielfaltigen Kugelrollen der Eschweiler Experten
uberzeugen.

Rodriguez liefert Kugelgewindetriebe in metrischen und zolligen Ab-
messungen der gangigen Normen fiir die unterschiedlichsten Indust-
riebereiche. Typische Anwendungen sind z. B. Verstell-, Verfahr- und
Klemmeinrichtungen in Produktions- und Werkzeugmaschinen, aber
auch in Robotern, der Medizintechnik oder der Halbleiterproduktion
werden Kugelgewindetriebe fiir dynamische Positionieraufgaben im
Dauerbetrieb eingesetzt. Fiir hohe Prazisionsanforderungen liefert Ro-
driguez geschliffene und gewirbelte Kugelgewindetriebe mit einer ho-
hen Genauigkeit.

~NachMaB

In der eigenen Produktion, die mit diversen hochmodernen Fras- und
Drehmaschinen sowie leistungsstarken Bearbeitungszentren ausgestat-
tet ist, fertigt Rodriguez zudem gerollte Kugelgewindetriebe in applika-
tionsspezifischen Ausfithrungen nach MaR zu wirtschaftlichen Konditio-
nen und mit kurzen Lieferzeiten selbst fiir nach Zeichnung angefertigte

www.automation.at

Aufder
Motek 2019
prasentiert
Rodriguez

u. a. Kugel-
gewindetriebe
und Kugel-
rollen.

Kugelgewindetriebe. Uberall wo schweres Ladegut leicht, prézise und
mit minimalem Aufwand bewegt werden soll, bieten sich allseits be-
wegliche Kugelrollen von Alwayse als Forderelement an. Rodriguez ist
einer der weltweit grofSten Anbieter von Kugel-Transportsystemen, die
sich vor allem in der Materialflusstechnik bewahren. Insgesamt 146 ver-
schiedene Kugelrollenvarianten mit Tragkraften von 10 bis 5.000 kg und
Kugeldurchmessern von 4,8 bis 120 mm 16sen nahezu jedes Transport-
problem. Ganz neu hat Rodriguez Kugelrollen mit Klemmmdglichkeit im
Programm: Die nur 25 mm hohen Komponenten lassen sich dank einer
integrierten Klemmung an Ort und Stelle feststellen.

www.rodriguez.de «Motek: Halle 6, Stand 6333

auf morgen warten

Vertrauen Sie auf den Experten in der industriellen
Automatisierung. Mit jahrzehntelanger Erfahrung, passionierten
Mitarbeitern und innovativen Ideen realisieren wir lhre Technologien
von morgen. Fiir Ihren entscheidenden Wettbewerbsvorteil.
www.smc.at



HIGHTECH-ANTRIEBE
IN DER HAUPTROLLE

2017 wurden weltweit Kleidungsstlcke fUr mehr als 1.4 Billionen Dollar verkauft. Kbnnen Sie sich vorstellen, wieviel
Garn dieser Kleiderberg enthielt? Wir auch nicht - es mussen Millionen von Kilometern gewesen sein. All dieses
Garn wurde wahrend der Verarbeitung mehrfach auf- und abgewickelt. Das ist nur ein Prozessschritt in der Textil-
industrie, bei dem sich die kompakten und langlebigen Antriebe von Faulhaber taglich bewahren.
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ie industrielle Revolution begann nicht

etwa mit der Dampfmaschine wie vie-

le denken. Denn sie wurde in ihren An-

fangen lediglich zum Entwéassern von

Kohlegruben verwendet. Erst als man
die Dampfkraft fir den mechanischen Webstuhl nutz-
te, entstand der erste maschinelle Herstellungsprozess
und markierte damit den Beginn der modernen Mas-
senproduktion. Textilmaschinen profitieren mithin von
einer bereits mehr als zweihundertjahrigen Tradition. In
dieser Zeitspanne entwickelten sie sich zu den enorm
komplexen und oft riesengrofen Maschinen, die den
Stoff fiir das anscheinend unendliche Angebot an Klei-
dungsstiicken liefern, aus dem wir heute online und in
den Kettenldden unser Outfit auswahlen. Die Dimension
der Maschinen bildet einen frappanten Kontrast zu dem
filigranen Material, das sie verarbeiten: federleichte Fa-
sern, die zunachst zu Garn gesponnen werden, manch-
mal nur haarfein. Aus diesem entstehen quadratkilome-
terweise Textilien, die zahllose Garnrollen verbrauchen.

_Vorprodukt auf Rollen

Die Rollen miissen natiirlich erst einmal aufgewickelt
werden. Das geschieht zunachst in der Spinnerei, wo

das Garn aus den Rohfasern entsteht. Dieses Vorpro-
dukt wird dort auf groRe Rollen gewunden. Sie sind fir
die Webmaschine aber zu voluminos, denn dort werden
viele und oft unterschiedliche Garnrollen benétigt. Des-
halb wird das Garn meist mindestens einmal auf eine
kleinere Rolle umgewickelt. Schon in der Garnher-
stellung werden haufig einzelne Faden miteinander zu
Zwirn verdreht, um dem Garn mehr Volumen und Stabi-
litat zu verleihen. So wird das Garn praktisch bei jedem
Prozessschritt vor seiner abschlieBenden Verarbeitung
ab- und wieder aufgewickelt. Das tragt auch zur hohe-
ren Qualitdt der Zwischenergebnisse bei.

Wer schon mal einen Knopf angenéht oder eine Naht re-
pariert hat, kennt die regelmaRigen Karos, die das Garn
auf der Fadenrolle bildet. So dhnlich, nur grofer, sehen
auch die Garnrollen der Textilindustrie aus, aber auch
andere Wickelmuster sind moglich. Die meist rauten-
formige Oberflache entsteht, weil das Garn nach einer
hochprazisen Vorgabe meist schrag auf die Rolle gewi-
ckelt wird. Es lauft dabei in der Regel vom einen zum
anderen Ende und wieder zuriick. So wird eine gleich-
maRige Verteilung des Fadens erreicht und das spatere
storungsfreie Abwickeln ermoglicht.

AUTOMATION 4/September 2019
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Fiihrungsose 1auft pro Minute etwa 400-mal hin und her, wobei
1 Schrittmotoren, zwei 0 rund 1.500 Meter Garn verarbeitet werden. Es gibt auch pas-

Phasen mit Scheibenmagnet siv-mechanische Fiihrungen, doch diesen ist die motorisierte
e Serie DM52 100N

® @52 mm, Lange 32,6 mm
¢ Drehmoment 200 mMNm

Garnfithrung deutlich iiberlegen. In modernen Garnwi- >>

Motek  suTTGART

E 07.10. - 10.10. RODRIGUEZ

Precision in Motion®

2 Faulhaber BXT Biirstenlose
DC-Flachmotoren

e Serie 4221..BXTR HALLE 6 | STAND 6333
® @42 mm, Ldnge 212 mm
e Drehmoment 134 mNm

3 Faulhaber CXR
DC-Kleinstmotoren

e Serie 1727 .. CXR

® @17 mm, Lange 27,2 mm
e Drehmoment 4,9 mNm
4 Faulhaber CXR WALZLAGER UND LINEARTECHNIK
DC-Kleinstmotoren

« Serie 2257 .. CXR MECHANIK MIT DEM
® @22 mm, Lange 37 mm

e Drehmoment 12 mNm GEWISSEN ETWAS

5 Faulhaber CR
DC-Kleinstmotoren Wir sind einer der fihrenden Anbieter

e Serie 2342 ..CR von Dinnring-, Prazisions- und MaBgeschneiderte

e @23 mm, Linge 42 mm Sonderlagern sowie Lineartechnik fiir Sonderlésungen

die verschiedensten Industriebereiche. werden von der
Entwicklung Uber das

Vom einzelnen Maschinenelement bis Design bis hin zur

hin zum einbaufertigen Komplettsystem Herstellung in den eigenen
Uberzeugen unsere technisch ausgereiften, Pmdlggf'ggztanen

. . ganzheitlich konzipierten und kunden- ;
_Rasante Oszillation spezifischen Systemlésungen.

Das maschinelle Aufwickeln geschieht rasend schnell.

¢ Drehmoment 19 mNm

Dabei muss der Faden standig und ebenfalls sehr schnell
zwischen den beiden Rollenenden bewegt werden. Beim
Wechseln der Richtung darf es keine Verzogerung geben
— was durchaus ein technisches Kunststiick ist, denn die

www.automation.at 57
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ckelmaschinen bildet sie den Standard. Der Motor, der fiir
die rasante Oszillation verantwortlich ist, muss vor allem
in der Lage sein, das stetige Umschalten der Laufrichtung
ohne Verzogerung bei unveranderter Geschwindigkeit
bewaltigen zu konnen und moglichst lang stérungsfrei
arbeiten.

Als ideale Losung fiir diese Aufgabe haben sich Schei-
benmagnetmotoren wie der DM52 bewdhrt. Der Motor
dieses Antriebs besteht aus einer diinnen Seltene-Er-
den-Magnetscheibe, die mit 25 Pol-Paaren magnetisiert
wurde. Die Scheibe lauft zwischen zwei Statoren mit den
entsprechend angeordneten Wicklungen. Da sie extrem
leicht ist, liegt das Rotortragheitsmoment sehr nah am er-
reichbaren Minimum. Dies erlaubt dem Motor, bei voller
Geschwindigkeit in rund fiinf Millisekunden die Richtung
zu wechseln und damit das blitzartige Hin und Her bei der
Garnfithrung zu erméglichen.

_Motorisierter kleiner Finger

Um Garnzufilhrung geht es auch beim sogenannten
Fournisseur, durch den der Faden in eine Strickmaschi-
ne lauft. Seine Aufgabe ist allerdings nicht das gleich-
maRige Wickeln, sondern die konstante Spannung des
Garns. Der Fournisseur (Zulieferer) iibernimmt in der
Maschinenstrickerei die Funktion des linken kleinen Fin-
gers beim Stricken von Hand. Er ist in kurzem Abstand
vor den Stricksystemen der Strickmaschine angebracht.
Auf seiner Walze ist eine kleine Menge Garn aufgewickelt,
der als Zwischenspeicher dient. Seine Mechanik reagiert
auf Schwankungen der Garnspannung und gleicht diese
durch verschiedene motorisierte Bewegungen aus. Hier
muss es nicht ganz so blitzartig zugehen wie bei der Garn-
wicklung. Stattdessen kommt es auf die schnelle Reaktion

des Antriebs und die feine Dosierung der Motorkraft an.

Der verfiigbare Platz ist aber ebenfalls minimal, und natiir-
lich diirfen die Motoren nicht die Wartungszyklen bestim-
men —wie bei allen Maschinen hat Langlebigkeit auch hier
hochste Prioritat. Je nach Anwender werden fir diese Auf-
gabe verschiedene Motoren von Faulhaber eingesetzt, wie
beispielsweise die DC-Motoren mit Graphitkommutierung.

_Technik stricken

Ubrigens werden mit modernen Strickmaschinen nicht
nur Socken und Pullover, sondern auch technische Gewe-
be hergestellt. Die neue 3D-Stricktechnik kann sogar drei-
dimensionale Strukturen entstehen lassen. Mit ihr werden
zum Beispiel feine Metalldrahte oder Keramikfasern zu
technischen Bauteilen verarbeitet.

Hier kommt es erst recht auf die korrekte Fadenzugspan-
nung an, da sie Abmessung und Qualitat der Produkte
entscheidend mitbestimmt. Diese Fertigungstechnologie
kann auch fiir die schnelle Herstellung von Prototypen ge-
nutzt werden. Sie geht besonders sparsam mit dem ein-
gesetzten Material um, da sie nur so viel Garn verbraucht
wie tatsachlich bendtigt wird. Anders als bei den meisten
anderen Prototyping-Verfahren entsteht kein Verschnitt
oder Materialabfall. In den vielfaltigen Abldufen der Tex-
tilindustrie gibt es zahlreiche weitere Anwendungen, bei
denen hochwertige Kleinstmotoren im Einsatz sind. Dazu
gehoren z. B. die Maschinen, mit denen Knopfe angenaht
werden sowie Materialtestgerdte, mit denen die Qualitat
von Garnen iiberpriift wird. Das umfassende Portfolio von
Faulhaber bietet fiir alle diese Anwendungen eine optima-
le Antriebslosung.

www.faulhaber.com

In den vielfaltigen
Ablaufen der
Textilindustrie gibt
es zahlreiche An-
wendungen - wie
hier in einer Garn-
wickelmaschine, bei
denen hochwertige
Kleinstmotoren
von Faulhaber im
Einsatz sind.
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Intelligentes Uber-
wachungsmodul

far die Zukunft

des Bremsen-
monitorings: Neben
dem reinen Signal
liefert der ROBA®-
brake-checker Daten.
Sicherheit wird damit
sichtbar und Wartung
planbar.

INTELLIGENTE SICHERHEIT
FUR MONTAGE UND HANDLING

mayr® Antriebstechnik prasentiert
auf der Motek 2019 spielfreie Wel-
lenkupplungen fiir alle Antriebs-
konstellationen und zuverldssige
Bremssysteme fiir Vertikalachsen.
Auch neue Ausfiihrungen des Moduls
ROBA°®-brake-checker - das Sicher-
heitsbremsen sensorlos Uberwacht,
versorgt, Daten liefert und so fir in-
telligente Sicherheit sorgt - werden
vorgestellt.

Wenn es darum geht, Produktion und
Montage zu automatisieren, Maschinen
schnell und effizient zu be- und entladen
oder Werkstiicke zu handeln, miissen
alle Bewegungen exakt ausgefiihrt wer-
den. Deshalb miissen auch die Wellen-
kupplungen, die die Drehmomente von
der Antriebseinheit z. B. auf die Fiithrung
eines Greifers iibertragen, hochprazise
arbeiten und dabei gleichzeitig den ho-
hen Belastungen standhalten. mayr® An-
triebstechnik bietet ein breites Spektrum
an spielfreien, leistungsstarken Kupp-
lungen fiir eine sichere Verbindung zwi-
schen den Wellen. Diese Kupplungen un-
terliegen dabei je nach Anwendungsfall
ganz unterschiedlichen Anforderungen.
Deshalb hat mayr® Antriebstechnik ver-
schiedene Metallbalg-, Elastomer- und
Lamellenpaketkupplungen im Programm.

_ Keine Kompromisse
bei der Sicherheit

Speziell fiir die Absicherung schwer-
kraftbelasteter Achsen bietet mayr® An-
triebstechnik ein breites Portfolio an Si-
cherheitsbremsen und entwickelt dieses
permanent weiter. Denn schwebende
Lasten stellen in Maschinen und Anla-
gen ein erhebliches Gefahrenpotenzial
dar: bei ungewolltem Absinken oder Ab-

www.automation.at

sturz, muss die Last sofort zum Stillstand
gebracht werden. Die verschiedenen
mayr®-Antriebs-
technik sind dabei auf unterschiedliche

Bremskonzepte von

Maschinenanforderungen zugeschnitten.
Das technologisch fiithrende Reibsystem
und konsequent berticksichtigte Sicher-
heitsprinzipien stehen fiir leistungsdich-
te, sichere und zuverldssige Bremsen.

_ Sicherheit wird sichtbar
Fiir das Monitoring der Sicherheitsbrem-
sen ist das Modul ROBA®-brake-checker
eine intelligente Losung. Es arbeitet
ohne Sensoren, erkennt durch die Ana-
lyse von Strom und Spannung die Be-
wegung der Ankerscheibe und weil}, in
welchem Zustand die Bremse ist. Uber-
wacht werden neben Schaltzustand,
Temperatur und Verschleif auch Zug-
weg- oder Zugkraftreserve, also, ob der
Magnet noch in der Lage ist, die Anker-
scheibe anzuziehen. Mit dem neuen Mo-
dul werden jetzt bei der Uberwachung
deutlich mehr Parameter als mit Mikro-
schaltern und Initiatoren abgebildet. Bei
Erreichen der Zugkraftreserve sendet
das Modul so frithzeitig ein Warnsignal,
dass noch eine bestimmte Betriebszeit
der Bremse moglich ist. Neben dem
reinen Signal liefert das Modul iiber z.
B. eine optische Schnittstelle Daten zu
Schaltzeit, Strom, Spannung, Wider-
stand, Leistung und relativem Anzugs-
strom. Letzterer lasst Riickschliisse auf
kritische Betriebszustande der Bremse
zu. Ein Auswertungsprogramm gibt iiber
den aktuellen Zustand Bescheid. So wird
Sicherheit sichtbar und Wartung planbar.
Zusétzlich ermdglicht die Fehlerausgabe
im Problemfall auch eine Fernwartung.

www.mayr.de«Motek: Halle 6, Stand 6324
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Die robuste M Mining-
Reihe ist fiir staubige

Umgebungen im Erz-

oder Zementsegment
konzipiert.

STARKE LEISTUNG,
HOHE ANLAUFDREHMOMENTE

Verflgbar in den BaugroBen IEC 355 bis 1.000 decken die neuen M Mining-Schleifringlaufermotoren
von WEG einen Leistungsbereich von 250 kW bis 10.000 kW bei Frequenzen von 50 oder 60 Hz ab.
Die 4- bis 14-poligen Dreiphaseninduktionsmotoren sind fur Spannungen bis 13.800 V ausgelegt.

60

ie M Mining-Motoren sind in der Schutz-

art IP55 bis zu IP66 erhaltlich. Zudem

sind sie durch WEG-Lacke geschiitzt, die

den Betrieb in abrasiven und feuchten

Umgebungen mit SO2-Anteilen in der
Luft ermoglichen. Mogliche Einsatzgebiete sind u. a.
Miihlen, Brecher, Ventilatoren, Abluftventilatoren, For-
derbander und Zentrifugen.

,lhre Leistungsfahigkeit und die robusten Eigenschaf-
ten machen die neue M Mining-Reihe mit ihrer hohen
Schutzart, einem Gehause aus Stahl und zwei unter-
schiedlichen Biurstensystemen zur hervorragenden
Wahl fiir Anwendungen in der Bergbau- und Zement-
industrie”, erklart Andreas Schulte Mesum, Director Eu-
ropean High Voltage Solutions bei WEG in Deutschland.

Hohe Anlaufdrehmomente

Durch ihre Rotorwicklungen konnen Schleifringlaufer-
motoren hohe Anlaufdrehmomente in Kombination
mit niedrigen Einschaltstromen erreichen. Im Gegen-
satz zu Kafiglaufermotoren sind die Wicklungen mit
drei Schleifringen verbunden, die das Einfiigen eines
variablen Widerstands in den Rotorkreis ermdglichen.
Dies bietet dem Anwender mehrere Vorteile: Ein erhoh-
ter Rotorkreiswiderstand ermoglicht eine Verbesserung
der Anlaufeigenschaften des Motors. Der Motorstart-
strom wird praktisch gleich hoch wie der Nennstrom
gehalten. Lasten konnen mit hohem Anlaufdrehmoment
angetrieben werden. AuBerdem ist der Antrieb von
Lasten mit hohem Tragheitsmoment moglich. Weitere
Vorteile sind ein hoher Wirkungsgrad und eine einfache

Installation. Die neue Motorenreihe verfiigt iber einen
vollig neu gestalteten Schleifringraum, der durch eine
transparente Sichtoffnung einsehbar und erreichbar ist.
Optional kann in Kombination mit einem vollstandig
integrierten, angebauten Bedienfeld eine vereinfachte
Inbetriebnahme durchgefiihrt werden.

Zwei verschiedene
Blirstensysteme zur Auswahl

Die Motorenreihe ist in Varianten mit einer Kohlebiirs-
ten-Abhebevorrichtung und mit dauerhaft aufliegenden
Biirsten erhaltlich. Jede Variante hat je nach Anwen-
dungsfall spezielle Vorteile. Bei der Kohlebiirsten-Ab-
hebevorrichtung wurde etwa der Biirstenhubmecha-
nismus tiberarbeitet, wodurch er noch einfacher zu
warten ist. Durch eingesetzte Druckfedern wird zudem
der Biirstenverschleil reduziert. Optional verfiigt die
Kohlebiirsten-Abhebevorrichtung tiber ein integriertes
Steuerungssystem.

Das dauerhaft aufliegende Biirstensystem bietet mit
seinem innovativen Design und neuer Isolationsanord-
nung andere Vorteile: So ist beispielsweise das Kiihl-
system des Biirstenraums unabhidngig vom Motorkiih-
lungssystem, was den Wirkungsgrad weiter erhoht. Ein
Hauptvorteil ist die verlangerte Lebensdauer der Biirs-
ten. Ferner ist der Zugang zum Biirstenbereich in dieser
Variante deutlich einfacher fiir den Anwender gestaltet.
Der Biirstenbereich kann mit Schutzart bis zu IP66 aus-
gestattet werden.
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Bis 44 % leichter, bis 23 % flacher, deut-
lich stabiler und flexibler. So prasentieren
sich die Uberarbeiteten pneumatischen
Kompaktschlitten der Serie MXQ-Z.

BESTENS OPTIMIERTE
KOMPAKTSCHLITTEN-SERIE

Mit der Aktualisierung der MXQ-Serie
hat SMC umfangreiche Verbesserun-
gen eingefiihrt: Die pneumatischen
Kompaktschlitten der Serie MXQ-Z
gibt es in vier Ausfiihrungen. In Ver-
bindung mit den zahlreichen zusatz-
lichen Optionen lassen sie sich sehr
gezielt auf die Anforderungen ver-
schiedenster Anwendungen maB-
schneidern. Die neuen Modelle sind
bis zu 44 % leichter und bis 23 % fla-
cher gebaut als ihre Vorganger.

Kompaktes Design mit niedrigem Last-
schwerpunkt schiitzt die Fithrungen vor zu
hohen Belastungen und Schaden. So kon-
nen tragende Achsen kleiner dimensioniert
oder Zykluszeiten optimiert werden. Die
clevere Konstruktion mit durchgehender
Kolbenstange lasst hohere Aus- und Ein-
fahrkrafte zu und sorgt fiir gleichmaRiges
Betriebsverhalten. Betriebssicherheit und
Funktionsqualitat sind zusatzlich durch
drei verfiigbare Hubbegrenzungsoptionen
noch steigerbar. Sie absorbieren die StoR3-
einwirkung am Hubende des Schlittens
und schiitzen Maschinen und Werkstiicke
vor evtl. Schaden. Die Montage der Signal-
geber ist direkt ohne Adapter maoglich.

_ Drei Hubbegrenzungs-
optionen

Mit drei Hubbegrenzungsoptionen lasst
sich die StoReinwirkung am Hubende ab-
sorbieren. In der Option Metallanschlag
mit elastischer Dampfung sind Positio-
niergenauigkeiten von + 0,05 mm bis
zu einer Geschwindigkeit von max. 300

www.automation.at

mm/s moglich — eine Verbesserung von
50 % im Vergleich zum Vorgangermodell.
Die dampfende Variante mit StoRdampfer
ist speziell fiir Anwendungen, die sanftes
Anhalten erfordern. In der Variante mit
Gummipuffer wird die Aufprallenergie im
Vergleich zu den Modellen ohne Hubbe-
grenzung noch um 50 % reduziert. Die
MXQ-Z-Serie bietet einen sehr leisen Be-
trieb. Zugleich arbeiten die MXQ-Z-Kom-
paktschlitten iiber ihre komplette Lebens-
dauer wartungsfrei.

_Vielféltige

Optionen verfugbar

Zahlreichen Optionen im Programm der
Serie MXQ-Z erlauben ihre sehr spezifi-
sche Anpassung an die jeweilige Anwen-
dung. Mit einer Endlagenverriegelung
ausgestattete Zylinder halten die Aus-
gangsstellung, sodass selbst bei Unter-
brechung der Druckluftversorgung kein
Werkstiick herunterfallt. Die Modelle mit
axialem Druckluftanschluss bieten gro-
Ren Freiraum bei der Montage in axialer
Richtung rund um das Gehduse. Weitere
Optionen erdffnen viele Chancen zur indi-
viduellen Anpassung.

Die Kompaktschlitten der Serie MXQ-Z
eignen sich somit fiir nahezu jede Anwen-
dung in der industriellen Automatisierung
und im Maschinenbau: besonders bei pra-
zisen Positionier- und Pick-and-Place-An-
wendungen, in engen Einbaurdumen oder
in hochdynamischen Prozessen.

www.smc.at

Antriebstechnik

A business of BARNES GROUP INC
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Power auf
Knopfdruck

Die Mechatronic Baureihe
von GIMATIC definiert neue
Mafstabe fiir die BaugroR3e

und Leistung beim Handling
von Kleinteilen.

NEU: Auch mit I/O Link-
Schnittstelle und als
servogesteuerte Varianten
erhaltlich.

NMES Motek Stuttgart
07.10.-10.10.19
Halle 3, 3221

K-Messe Disseldorf
16.10.-23.10.19
Halle 10, E55

www.gimatic.com
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INTELIS PTS hat in der mittlerweile dritten Generation das Zeug,
der Intralogistik einen weiteren Produktivitatsschub zu geben.

SHUTTLES MIT
ENORMER DURCHSATZRATE

Das Shuttle-System INTELIS PTS von Savoye, welches speziell fur ,Ware-zum-Mann“-Anwendungen entwickelt
wurde, zahlt aktuell zu den schnellsten Losungen fur die automatisierte Lagerung fur Behalter, Facher und Kartons
in Hochregallagern. Die daflur notwendige Antriebstechnik ist in enger Zusammenarbeit mit Lenze entstanden.
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NTELIS PTS ist dafiir gebaut, vor allem im E-Com-
merce die Kommissionierung durch eine schnel-
lere Produkt-zu-Mensch-Verbindung komfortabler
und produktiver zu gestalten. ,Mit unserem System
muss kein Logistikmitarbeiter mehr lange Wege
durch enge Flure zuriicklegen, um sich fiir einen Bestel-
lung die richtige Ware zu picken”, bringt Nicolas Guillot,
Produkt- und Marketingmanager bei Savoye, die Vorteile
von INTELIS PTS mit wenigen Worten auf den Punkt. Die
von den franzosischen Logistikspezialisten entwickelten
Shuttles sind, jeder auf einer Ebene, mit Geschwindig-

keiten von 3 m pro Sekunde auf den Schienen der Re-
galgassen unterwegs. Das Tempo allein gibt allerdings
keinen Aufschluss iiber die tatsdchliche Performance so
eines Gesamtsystems fiir die Kommissionierung.

,Die Form der Beschleunigungs- und Verzogerungs-
rampen zahlte bei der Entwicklung zu den kniffeligsten
Punkten”, erklart Nicolas Guillot. Die Beschleunigung
und auch das Abbremsen vor einem Ziel muss so sensibel
erfolgen, dass die Ladung auf dem Shuttle stets prozess-
sicher transportiert wird. Eine iibermaRige Beschleuni-
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Flir den Shuttle-Antrieb setzt Savoye auf eine Lenze Antriebslésung. Die Gestaltung
der Beschleunigungs- und Bremsrampen gestaltete sich anspruchsvoll.

%

Shortcut

Aufgabenstellung: Antriebstechnik flr
Shuttle-Transporte in Logistikzentren mit
den Anforderungen von absoluter Prozess-
sicherheit und hoéchster Durchsatzrate.

Losung: Antriebstechnik aus dem Bau-
kasten und begleitendes Engineering von
Lenze.

Vorteile: Beste Antriebsperformance fur
das Shuttle-System. Die komfortable
Parametrierung der Antriebe, aus-
gezeichnete Softwareintegritat, vor-
bereitete Funktionsbausteine und die
leichte Anwendbarkeit von Werkzeugen,
die sich in Summe mit dem Begriff des
,Digital Engineering” zusammenfassen
lassen, beschleunigte die Shuttle-Ent-
wicklung maBgeblich.

gung oder Verzogerung konnte etwa dafiir sorgen,
dass die Ware ihren Halt verliert und im schlimms-
ten Fall aus dem Shuttle fallt. Im Gegenzug wirkt
sich ein zu niedriges Tempo auf die Produktivitat
aus — was einen schwierigen Balanceakt erforder-
lich macht. Savoye ist dieser Spagat gemeinsam
mit Lenze so weit gelungen, dass der franzésische
Hersteller vom INTELIS PTS als schnellstes Sys-
tem auf dem Markt ist. Auf einer Regalgasse mit
22 Lagerebenen werden bis zu 1.100 Lagerzyklen
pro Stunde erreicht. Der aktuelle Wettbewerbsben-

www.automation.at

chmark liege nach Auskunft des Produkt- und Mar-
ketingleiters zwischen 500 und 700.

Das Kopfelement der von Lenze applikationsspe-
zifisch konzipierten und angepassten Antriebs-
und Automatisierungslosung bildet der Len-
ze-Controller c300. Dieser kommuniziert drahtlos
mit dem iibergeordneten Logistikrechner und er-
halt dariiber seine Kommissionierungsauftrage in
Form von Zielvorgaben bzw. Angaben zur Lager-
position. Die daraus abzuleitenden Bewegungs-
details errechnet der Lenze-Controller eigenstan-
dig entsprechend der Position des Shuttles.

_Kundenspezifische Antriebs-
I6sung aus dem Baukasten

Die sich daran anschliefende Bewegungssteue-
rung fiir die mittlerweile dritte Shuttle-Generation
ist implementiert in zwei Lenze-Frequenzum-
richter der Reihe 8400 TopLine. Die Gerate zur
Bewegung des Shuttles und der Greifvorrich-
tung liefern in der einphasigen 230-Volt-Version
jeweils eine Leistung von 0,55 kW. Der Umrich-
ter steuert den Getriebemotor bestehend aus
einem Asynchronmotor der MF-Reihe (120 Hz)
und einem Kegelradgetriebe der Reihe g500 fiir
die Horizontalbewegung. Der zweite Umrichter
steuert den Greifer, der somit einen prazisen Po-
sitionierantrieb aus einem Synchronservomotor
vom Typ MCS mit einem g700 Planetengetriebe
nutzt. Diese beiden kompletten Antriebslosun-
gen sind in den Shuttle integriert. Letztere wird
durch einen auf einer linearen Schiene >>
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Wir machen lhre
Maschine sicher.

Mit der
PROTECT PSCA1.

m Programmierbare,
modulare Sicherheits-
steuerung

m Flexible und skalierbare
Applikationsanpassung

m Feldbusanbindung
via integriertes
Kommunikationsinterface

m Sichere Achsiliberwachung
von bis zu 12 Achsen

www. schmersal.at

SCHMERSAL

Safe solutions for your industry



Antriebstechnik

64

Das durchgangig
konzipierte Lenze
Antriebssystem ist
mit Codesys frei
programmierbar.

gleitenden Schleifkontakt autark und drahtlos gespeist.
Damit macht es Savoye seinen Kunden einfach, beste-
hende Anlagen flexibel zu erweitern und in die Jahre
gekommene Bestandsanlagen vergleichsweise einfach
zu modernisieren. ,Nach iiber dreistindigen Ausdau-
ertests verlassen ausschlielich einsatzbereite Shuttles
das Werk in Ladoix-Serrigny”, versichert Nicolas Guillot
und figt hinzu: ,, Unsere Kunden erwerben eine Kom-
plettldsung fiir die unternehmensinterne Logistik.”

Mit dieser lassen sich dann bestehende Logistikraume
besser nutzen - vor allem in der Hohe. In der Regel ist
die Regalhohe fiir manuelle Entnahmen und Bewegun-
gen auf zwei Meter beschrankt, weil Mitarbeiter die
Produkte sonst nicht mehr erreichen konnen. Mit dem
Shuttle sind im Zusammenspiel mit der von Savoye
konzipierten zweiseitigen Hebebiihne weitere Hohen-
meter zu erschlieBen. ,,Wir konnen also das Lagerge-
baude voll ausnutzen”, sagt Nicolas Guillot und nennt
im Schnitt 35 Etagen, die in ein Kleinteilelager passen.
Dank der flachen Bauweise der Shuttle kann ein Meter
Regalhohe auf drei Ebenen geteilt werden. Damit ist
der Weg frei, Lagerregale mit kleinem Rastermalf zu
bauen.

_Mehr Vielfalt bei der Lagerung

Daraus ergeben sich deutliche Vorteile gerade bei der
Logistik von Kleinteilen bzw. von Produkten mit niedri-
ger Hohe — und zwar indem sich mehr unterschiedliche
Produkte auf gleichem Raum vollautomatisch lagern
und auslagern lassen. Savoye unterstiitzt dieses Plus an
Produktvielfalt dariiber hinaus dem in der dritten Shut-
tle-Generation weiter verfeinerten Greifersystem. Die
von Lenze Servotechnik angetriebene Einheit ist dar-
auf ausgelegt, in einem Regalgang bis zu sechs unter-
schiedliche Positionen anzufahren — um dort dann zwei
unterschiedliche Produkte greifen zu konnen. , Doppelte
und dreifache Tiefen sorgen fiir Vielfalt und flexible Nut-
zung”, meint Nicolas Guillot.

Das Zusammenspiel aus praziser Positionierung einer-
seits und schnellen Fahrprofilen andererseits macht
klar, dass die dahinterliegende Antriebstechnik im En-
gineering eine anspruchsvolle Aufgabe darstellt. Nach
Aussage des Produkt- und Marketingleiters habe sich
Savoye flir Automatisierungslosungen von Lenze ent-
schieden, ,weil Lenze als einziges Unternehmen in der
Lage war, den kompletten Bedarf von Savoye zu erfiil-
len”. Vorausgegangen war bereits wahrend der frithen

" Die Form der Beschleunigungs- und Ver-
zogerungsrampen zahlte bei der Entwicklung zu den
kniffeligsten Punkten. Gemeinsam mit Lenze konnten
wir diese Aufgabe so gut meistern, sodass wir aktuell
das schnellste Shuttle-System am Markt bieten konnen.

Nicolas Guillot, Produkt- und Marketingmanager bei Savoye
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Engineering-Phase eine enge Zusammenarbeit - letzt-
lich mit dem Ziel, Gerdatekombinationen zu evaluieren,
die am besten zur Applikation passen. Lenze hat die
Prototypenphase deshalb auch mit Testgeraten begleitet.
Anwendungstechniker aus Frankreich und Deutschland
haben an der Konfiguration und Optimierung der Einstel-
lungen zusammengearbeitet wie beispielsweise der Fest-
legung der eingangs genannten Beschleunigungs- und
Verzogerungsrampen.

_Standardprogrammierung
mit Codesys

Programmiert ist die Bewegungssteuerung in den stan-
dardisierten Sprachen der IEC 61131-3. ,Wir nutzen
ebenfalls Codesys — was es entsprechend leicht macht,
die Antriebstechnik von Lenze in das Gesamtprojekt zu
implementieren. Die Reglerdaten sind beispielsweise
direkt importierbar”, detailliert Nicolas Guillot. Abseits
reiner Performance-Kennzahlen der Hardware sind es
heute immer mehr Fragen nach Softwareintegritat, vor-
bereiteten Funktionsbausteinen und der leichten An-
wendbarkeit von Werkzeugen, die sich in Summe mit
dem Begriff des ,Digital Engineering” zusammenfassen
lassen. Die leichte Parametrierung der Antriebe gehorte
auch bei Savoye zu den Aspekten, die eine Lieferanten-
auswahl beeinflussen.

_ Shuttle international auf Spur

Die beste Antriebsperformance fiir eine bestehende Ap-
plikation: Dieser Anspruch hat zu einem Shuttle-System
gefiihrt, mit dem Savoye auch auerhalb Europas auf die
Uberholspur will. Ziele sind vor allem die Entwicklung
in China und den USA auf stark wachsenden Logistik-
markten. Die INTELIS PTS Shuttle bereiten mithilfe sehr
hoher Durchsatzraten den Weg dafiir, Auftrige durch
das gewonnene Tempo enger mit dem Auslieferungszeit-
punkt zu verbinden — was unter dem Strich wertvollen

Platz fiir die Zwischenlagerung spart. Ferner verkiirzt
sich so die Zeit fiir die Aus- und Einlagerung, um kurz-
fristige Lieferungen vorrangig abzuwickeln. Schneller zu
reagieren bereitet zudem den Boden, neue Leistungen
anbieten zu konnen, in dem die eigene Logistik so fix
arbeitet, dass auch Schnelllieferungen als gesonderte
(Premium-)Dienstleistung moglich sind.

www.lenze.com

Anwender

Antriebstechnik

Reglerseitig arbeitet
die Antriebslésung
mit einphasigen
Frequenz-
umrichtern

der Lenze-Reihe
8400 ToplLine.

@

Das franzdsische Unternehmen Savoye ist ein globaler Entwickler und
Integrator von Supply-Chain Software, automatisierten Losungen und
Ausrustungen fur Logistikzentren. Dazu bietet das Unternehmen mit
aktuell 630 Mitarbeitern ein breites Portfolio an Lésungen, die Aus-
ristung und IT nach Bedarf kombinieren: manuelle, halbmechanische,
mechanische, hochautomatisierte Anlagen. Savoye-Lésungen werden

bereits in Uber 40 Landern eingestzt.

www.savoye.com

Efficient Engineering ist, wenn FUTURE und IT zu FUTURIT werden.

Die IT ist der Schitissel fur Unternehmen auf dem Weg zur Industrie 4.0. Wie Sie die zukunftssicheren
Engineering-Lésungen von EPLAN einfach und effizient in Ihre IT-Landschaft integrieren: eplan.de/futurit

- PROZESSBERATUNG ENGINEERING-SOFTWARE IMPLEMENTIERUNG GLOBAL SUPPORT ZI ePLAN

FRIEDHELM LOH GROUP
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PRAZISIONSGETRIEBE
FUR DEN PRUFSTAND

Das Qualitdtsmanagementsystem der GEZE GmbH, eines global agierenden Spezialisten fUr Produkte, System-
[6sungen und Dienstleistungen rund um Turen und Fenster, ist nach DIN EN ISO 9001 zertifiziert. Die Erfullung
normativer Vorgaben wird durch umfangreiche Testreihen auf dem Prufstand nachgewiesen - mit Unterstltzung
von SEW-Eurodrive: Denn seit Mitte 2018 tragen u. a. Prazisionsgetriebemotoren der Baureihe ZN.. sowie weitere
Lésungen ,made in Bruchsal* zum Erfolg der Dauerversuche bei TurschlieBern bei.

ie Firma GEZE entwi-

ckelt und produziert

innovative Tiir-, Fens-

ter- und Sicherheits-

technik, in Summe
mehrere Tausend unterschiedliche
Produkte. Das Unternehmen exis-
tiert bereits seit tiber 150 Jahren
und ist heute mit mehr als 3.200
Mitarbeitern weltweit tdtig. Gefer-
tigt wird am Stammsitz in Leonberg
bei Stuttgart sowie in China, Serbien
und Spanien. Fiir Vertrieb und Ser-
vice sind 33 Tochtergesellschaften
weltweit zustandig. ,Wir gestalten
die Zukunft der Gebaudeautoma-
tion aktiv mit”, lautet der Anspruch
des Unternehmens. Grundlegend
wichtig dabei ist, dass die Normen
und Vorschriften der jeweiligen Ziel-
branche eingehalten werden. Das
betrifft nicht nur Wohn-, Pflege- und
Biirobereiche, sondern auch Ver-
kehrsmittel wie Bahnen und Schiffe.

_Neue Methoden der
Prifstandstechnik

Das  Qualititsmanagementsystem
der GEZE GmbH ist zertifiziert
nach DIN EN ISO 9001. Die Er-
filllung normativer Vorgaben wird
durch umfangreiche Testreihen
auf dem Priifstand nachgewiesen.
Das Produktspektrum unserer Fir-
ma umfasst neben mechanischen
Produkten wie TiirschlieRern und
Brandschutztiren auch Losungen,
die einen hohen Anteil Software ent-
halten, beispielsweise Schiebe- und

Karusselltiiren sowie Sicherheits-

X L™
= S N .
R /_,/ o 7
: L 4 / /- ‘-’".’. i
e b und Panikverschliisse. Ein weiterer
Die Servogetriebemotoren von SEW- s C e .
Eurodrive sorgen am Prifstand der GEZE wichtiger Bereich ist die Priifstands-

~~ GmbH fur kraftige und sehr prazise Bewegung. technik”, erldutert Dipl-Ing. (FH)

technik, z. B. Fingerprint-Systeme
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Insgesamt 40 Servomotoren mit dem Prazisions-
Servogetriebe ZN.. wurden im Pruffeld eingesetzt.

{3+
Shortcut Q*

Aufgabenstellung:
Automatisierte Prifung
von TurschlieBern.

Lésung: Antriebs- und Auto-
matisierungstechnik sowie
Life Cycle Services von
SEW-Eurodrive.

Vorteile: Kraftige und prazise
Bewegungen im Pruifstand.
Transparenz entlang des
gesamten Anlagenlebenszyklus.

Patric Schlecht, Teamleiter fiir Versuch
und Musteraufbau bei GEZE.

Das Anliegen des Teamleiters ist es, die
besten Methoden der automatisierten
Priifung, wie sie beispielsweise in der
Automobilbranche eingesetzt werden,
fiir GEZE zu adaptieren. Hierfiir suchte
das Leonberger Unternehmen einen ver-
lasslichen Automatisierungspartner. Mit
SEW-Eurodrive fand man ein &hnlich
strukturiertes Familienunternehmen aus

www.automation.at

Baden-Wiirttemberg, dessen Handeln
ebenso wie bei GEZE auf Langfristigkeit
ausgelegt ist — bodenstiandig, kunden-
und serviceorientiert. Beide Familienun-
ternehmen fokussieren auf das Erzielen
dauerhafter Ertrage statt kurzfristiger
Gewinnmaximierung. Und beide Fir-
men wurden schon als Top-Arbeitgeber
ausgezeichnet. Folglich sind alle Unter-
nehmensaktivititen dem Nachhaltig-
keitsgedanken verpflichtet. ,Diese Ge-
meinsamkeiten sind eine gute Basis flir
eine verlassliche Geschéftsverbindung”,
stellt Dipl.-Ing. (BA) Matthias Ott fest. Er
ist als AuBendienstmitarbeiter im Tech-
nischen Biiro Stuttgart von SEW-Euro-
drive fiir den Vertrieb von Serviceleis-
tungen zustandig.

_ Produktive
Zusammenhnarbeit

Zur Einhaltung der normativen Vor-
schriften gehoren regelmifige Nach-
weise, die durch umfangreiche Prif-
standsversuche erbracht werden. Die
frithere Priiftechnik bei GEZE sollte
erneuert werden. Sie war bereits dlter,
kostenintensiv und arbeitete mit ==
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Innovativ,
sicher, vielfaltig

BerUhrungsloser
Sicherheitssensor SRF

lhre Vorteile

- 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

MEHR INFO:
www.bernstein.atlsrf

BERNSTEIN GmbH Osterreich
Kurze Gasse 3

A-2544 Leobersdorf
Telefon +43(0)2256-62070
Fax +43(0)2256-626 18
office@bernstein.at
www.bernstein.at
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pneumatischen Antrieben. Deren Schwankungen beein-
flussten die Priifergebnisse. Daher mussten sie durch
neue Priifstande ersetzt werden.

Vor {iiber drei Jahren erfolgte die erste Anfrage an
SEW-Eurodrive. Sie betraf zunachst eine Machbarkeits-
studie zu einem neuen Priifstand. Dann wurde ein Proto-
typ gebaut und in mehreren Iterationsschritten optimiert.

Der GEZE-
Schaltschrank
beinhaltet das
Servoantriebs-
system MOVIAXIS®
(rechts) zur Speisung
der Servogetriebe-
motoren, sicher-
heitstechnische
Komponenten (oben)
sowie den Controller
MOVI-PLC® power.

Schlieflich erfolgte der Aufbau der Priifstainde. Dabei
war die Firma GEZE fiir die mechanische Konstruktion
zustandig. Die SEW-Leistung umfasste das mit dem
Kunden entwickelte Priifstandskonzept und das Enginee-
ring. Dazu zahlten die Antriebsauslegung, die Applika-
tionsprogrammierung, das Sicherheitskonzept und der
Schaltschrankbau sowie die elektrische Installation und

Rittal — Das System.

Schneller — besser - liberall.

D SCHALTSCHRANKE STROMVERTEILUNG KLIMATISIERUNG

FRIEDHELM LOH GROUP




Inbetriebnahme. ,In enger Zusammenarbeit mit dem
Kunden haben wir die Aufgabenstellung analysiert und
auftretende technische Hiirden genommen”, erinnert
sich Matthias Ott und Patric Schlecht bestatigt: ,SEW ist
uns immer mit Rat und Tat zur Seite gestanden.”

Umfassende Life Cycle Services

Insgesamt wurden letztendlich 40 Servomotoren mit
dem Prazisions-Servogetriebe ZN.. im Priiffeld einge-
setzt. ,Besonders hervorzuheben sind bei diesem Projekt
aber auch unsere Service- und Dienstleistungen, die Life
Cycle Services, die bei GEZE nahezu den gesamten An-
lagenlebenszyklus umfassen. Angefangen von der ersten
Orientierung bis hin zur Nutzung und Modernisierung.
In der Nutzungsphase gehoren hierzu beispielsweise die
Einhaltung der Schmierintervalle, regelmaRige Wartung,
Uberwachung der Kalibrierung - all diese SEW-Daten
werden ans SAP-System von GEZE gemeldet”, be-
schreibt der SEW-Mitarbeiter Matthias Ott. , Dadurch
konnen wir beispielsweise ablesen, dass der Priifstand
sehr gut ausgelastet ist”, ergdnzt der Versuchsleiter Pa-
tric Schlecht. Die gesamte Priiftechnik wurde unter die-
sem Aspekt konstruiert.

Service gehort zur
Firmenphilosophie
Im Sommer 2018 wurde der Priifstand fertiggestellt,
seither ist er in Betrieb und bis dato traten keinerlei
Probleme auf. Zum Erfolg dieser Priifstandsversuche
tragt auch die zuverlassige und effiziente Antriebs- und
Automatisierungstechnik von SEW-Eurodrive bei. ,Bei
SEW-Eurodrive ist der Service untrennbarer Bestandteil
der Firmenphilosophie. Ein klarer Vorteil fiir den Kunden
ist, dass wir die Antriebs- und Steuerungskomponenten
sowie die Software aus einer Hand liefern konnen”, be-
tont Matthias Ott. Ein weiterer Pluspunkt war, dass sich

IR

Die Firma GEZE entwickelt und produziert
innovative Tur-, Fenster- und Sicherheitstechnik
wie die GleitschienenttrschlieBer der Baureihe
TS 5000 (im Bild). Das Unternehmen existiert
bereits seit Uber 150 Jahren und ist heute mit
mehr als 3.200 Mitarbeitern weltweit tatig.
Gefertigt wird am Stammsitz in Leonberg bei
Stuttgart sowie in China, Serbien und Spanien.

www.geze.de

ein SEW-Kundenbetreuer als Hauptansprechpartner um
das Projekt kiimmerte. Auf diese Weise vereinfachte sich
die Projektkoordination deutlich. Kein Wunder also, dass
sich Patric Schlecht sehr zufrieden {iber die gute Zusam-
menarbeit mit SEW-Eurodrive aullert. ,,Wir wollten einen
kompetenten Partner mit innovativer Technik, von der
Auslegung bis zur Umsetzung. In SEW-Eurodrive haben
wir diesen Partner gefunden”, lobt er abschlieRend.

Antriebstechnik

Revolutionare Energieeffizienz

Rittal hat die effizienteste Kihlgeratetechnik der Welt, die Blue e+ Hybridtechnologie,
jetzt auch fur Dachaufbau-Kuhlgerate entwickelt.

= Bis 75% Energieersparnis gegenlber herkdbmmlichen Kihlgeraten durch innovative Hybrid-Technologie

= Weltweite Einsatzmdoglichkeit durch Mehrspannungsféhigkeit
= | Angere Lebensdauer der Komponenten durch bauteilschonende Kiihlung
= [ntuitive Bedienung durch Touchdisplay und intelligente Schnittstellen




Elektronik und Elektrotechnik
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Mit seinen neuen
Blue e Chillern

in der Leistungs-
klasse von 11 bis 25
kW hat Rittal seine
KuUhltechnik bei
Kaltwassersatzen
fur die Maschinen-
und Schalt-
schrank-Kuhlung
deutlich weiter-
entwickelt.

CLEVER CHILLEN
MIT WENIGER KALTEMITTEL

Mit seinen neuen Blue e Chillern in der Leistungsklasse von 11 bis 25 kW hat Rittal seine KUhltechnik bei Kaltwasser-
satzen fur die Maschinen- und Schaltschrank-Kuhlung deutlich weiterentwickelt. Mit 40 % weniger Kaltemittel
leisten die Gerate einen wichtigen Beitrag zum nachhaltigen Umweltschutz. Gleichzeitig profitieren Anwender
von exakter Temperaturregelung, vereinfachter Bedienung und Montage sowie neuen Sicherheitsfunktionen. Vor-
konfigurierte und schnell ab Lager verflUgbare Optionspakete bieten Lésungen fUr nahezu jede Anforderung: etwa
fur Prazisionsregelungen, bei héheren Druckanforderungen oder robusten Outdoor-Anwendungen in Kaltezonen.

as Rickkiihlen von Fliissigkeiten durch
sogenannte Chiller zahlt in vielen in-
dustriellen Fertigungsprozessen zu den
Grundvoraussetzungen fiir einen rei-
bungslosen Betrieb. So miissen Schalt-
schranke und insbesondere Werkzeugmaschinen fiir
die prazise Bearbeitung von Metall iiber eine exakte
Temperaturregelung verfiigen. Zudem sind Losungen
gefragt, die bedien- und montagefreundlich sind und
maximale Sicherheit bieten. Anwender sind auch nicht
mehr bereit, lange Lieferzeiten in Kauf zu nehmen. Indi-
viduelle technische Losungen miissen schnell ab Lager
und in Serie zur Verfiigung stehen. Und schlieflich rii-
cken zunehmend Anforderungen an Nachhaltigkeit und
Umweltfreundlichkeit in den Fokus.

_Nachhaltig und

umweltfreundlich kuhlen

Mit der Entwicklung seiner neuen Blue e Chiller bietet
Rittal ein ausgereiftes Losungspaket, das diese Anfor-
derungen erfiillt. Die Chiller sind im robusten Industrie-

standard (IP 44, Elektrik) — ergdnzend zu den Blue e+
Chillern mit 1,5 bis 6 kW — in vier Leistungsklassen von
11 bis 25 kW und in den beiden Geh&dusegrofen 660 x
1265 x 1315 mm bzw. 760 x 1265 x 1515 mm (BHT) er-
haltlich. Durch den Einsatz der Micro-Channel-Techno-
logie und einem damit sehr hohen Lamellenwirkungs-
grad der Warmetauscher (Aluminiumstrangpressprofil
mit kleinen Kanalen mit einem Durchmesser von etwa
1 mm) bendtigen die Gerdte insgesamt 40 % weniger
Kaltemittel als bisher. Da die Warmeiibertrager aus 100
% Aluminium bestehen, ist eine galvanische Korrosion
ausgeschlossen.

_Bedarfsgerecht regeln

Lifter und Kompressor werden iiber einen Digitalcon-
troller zentral angesteuert. Dabei lasst sich die Tempe-
ratur des Kithimediums prazise regeln: Standardmafig
betragt die Hysterese + 2K, optional ist eine Prazisi-
onsregelung (HeiRgas-Bypass) von + 0,25 K moglich.
Dadurch werden Temperaturschwankungen, die zu
Ungenauigkeiten am bearbeiteten Werkstiick fiihren,
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verhindert und eine gleichbleibende Qualitat
gewahrleistet.

__Einfache Bedienung

Das mehrsprachfahige und industrietaugliche
Touch-Display an der Vorderseite des Chillers so-
wie intelligente Kommunikations-Schnittstellen
machen die Bedienung und Analyse komfortabel.
So erfolgen die Parametrierung der Gerate sowie
die Auslese der Daten und Systemmeldungen im
Klartext tbersichtlich und schnell. Fehlermel-
dungen werden priorisiert und in drei Eskalati-
onsstufen (Hinweis, Fehler, Wartung) dargestellt.

_Schnelle Montage

Die Blue e Chiller sind anschlussfertig verdrahtet
und lassen sich im Plug & Play-Prinzip schnell
in Betrieb nehmen. Kranosen erleichtern den
Transport, ebenso der Gabelstapler-taugliche So-
ckel. Einheitliche Wasseranschliisse, ein einstell-
bares Uberstromventil (Bypass-Ventil) sowie eine
optimale Zuganglichkeit zu allen Komponenten
erleichtern Monteuren und Service-Mitarbeitern
das Arbeiten an den Geraten.

_Sicherheit mitgedacht

Integrierte Uberstromventile stellen eine kons-
tante Kiihlwasserzirkulation bei geschlossenem
Verbraucher und laufender Pumpe sicher. Dies
schiitzt die Kiihimediumpumpe vor Uberlastung.
Das Ventil ist auf die jeweils verwendete Pumpe
und den Betrieb bei 50Hz voreingestellt. Bei 60Hz
Betrieb kann die Ventileinstellung angepasst
werden. Fiir maximale Betriebssicherheit und er-
hohte Verfligbarkeit sorgt eine Fillstandiiberwa-
chung. Optionale Stromungswachter alarmieren
zudem bei zu geringem Durchfluss und erkennen
frithzeitig Hydraulikfehler wie z. B. Verschmut-
zungen und Verstopfungen im System.

_Optionspaket

schnell verfligbar

Als Zusatzleistung bietet Rittal vorkonfigurierte
und schnell ab Lager verfiigbare Optionspakte,
die fiir nahezu jede Anforderung eine passende
Losung bieten. So stehen leistungsverstarkte
Pumpen (4 und 6 bar) etwa fiir Mehrkreissyste-
me zur Verfligung. Wenn erforderlich, lasst sich
mit einer Prazisionsregelung (HeiRgas-Bypass)
die Regelgenauigkeit von + 2K auf + 0,25 K ver-
bessern. Zudem lassen sich die Blue e Chiller fiir
Kaltezonen von bis zu -20° C fit machen, ebenso
fiir Laser-Anwendungen, auch mit wassergekiihl-
tem Verfliissiger oder mit Heizung aufriisten, und
mit Sonderlack individualisieren.

www.rittal.at

www.automation.at
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Der Servomotor AM8000

integriert das Feedbacksignal
in das Standard-Motorkabel

www.beckhoff.at/AM8000

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

Statorvollverguss

Bis zu 5-fache Uberlastfahigkeit

Bis zu 50 % héhere Kugellagerbelastung

50 % langere Betriebsdauer (30.000 h)

Pulverbeschichtetes Gehduse

Integrierter Temperatursensor

Elektronisches Typenschild

Energiesparende, spielfreie Permanentmagnet-Haltebremse

BECKHOFF
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150 % Spitzen-
leistung (60A
statt 40A bei
24V) far bis zu
4 Sekunden
liefert das neue
DIN-Schienen-
Netzteil
TDK-Lambda
DRF960-24-1.

KOMPAKTES
SCHIENENNETZTEIL
MIT SPITZENLEISTUNG

150 % Spitzenleistung (60A statt 40A bei 24V) flir bis zu 4 Sekunden
liefert das neue DIN-Schienen-Netzteil TDK-Lambda DRF960-24-1der
TDK Corporation (TSE 6762). Dank des hohen Wirkungsgrads von 95 %
entsteht erheblich weniger Verlustwarme, was auch zu kiihleren
Elektrolyt-Kondensatoren fiihrt. Dementsprechend liegt die berech-
nete Betriebsdauer bei (iber 10 Jahren (bei 75 % Last, 40° C und 230
Vac Eingangsspannung). Das Netzteil bietet ein weites Spektrum an
industriellen Einsatzméglichkeiten, etwa in Fabrikautomation, Pro-
zessteuerungen, Test- und Messanwendungen.

Der 24-V-Ausgang ist einstellbar zwischen 24 und 28 V, und zwar wahlwei-
se iiber ein Poti an der Frontseite oder eine externe Steuerspannung (5-6
Vdc), etwa um einen Spannungsabfall tiber Sperrdioden oder FETs in Re-
dundanzkonfigurationen auszugleichen. Ebenfalls zur Standardausstattung
gehort ein DC-OK-Relaiskontakt (30 V/1 A) und die Fern-Ein/Aus-Funktion.
Bei abgeschaltetem Ausgang (Standby) liegt der Verbrauch des DRF960 bei
unter 1 W. Im Droop-Modus (geneigte Kennlinie) konnen bis zu fiinf Gerate
im Parallelbetrieb mit Lastaufteilung eingesetzt werden.

_ Einfach kompakt

Das DRF960 verfiigt iiber ein robustes Metallgehduse mit den sehr kompak-
ten Abmessungen 123,4 x 139 x 110 mm (H x T x B) — damit bleibt mehr
Raum auf der DIN-Schiene fiir andere Gerate. Der Weitbereichseingang ar-
beitet mit 180-264 Vac bei 47-63 Hz. Die Isolationsspannung betragt 3000
Vac zwischen Ein- und Ausgang, 1500 Vac zwischen Eingang und Masse
sowie 500 Vac zwischen Ausgang und Masse. Die zuldssige Betriebstempe-
ratur betragt -25° C bis +70° C, wobei das Gerat auch bei -40° C noch startet.

Das Netzteil hat Sicherheitszulassungen gemafR IEC/EN/UL/CSA60950-1
und UL508 und tragt das CE-Zeichen gemal§ Niederspannungs-, EMV- und
RoHS-Richtlinien. Seine EMV entspricht EN55032-B (leitungsgebundene
und abgestrahlte Storaussendung) und EN61000-4 (Storfestigkeit). TDK
gibt finf Jahre Garantie auf die DRF-Reihe.

www.emea.tdk-lambda.com

NEUE EFFIZIENTE
DC/DC-WANDLER
MIT 2 WATT

Die Emtron electronic GmbH aus Nauheim
hat kirzlich neue leistungsstarke 2W-DC/
DC-Wandler von Mean Well vorgestellt. Die
Baureihen SFTNO2 und DETNO2 tragen zur
kontinuierlichen Komplettierung der Produkt-
linie der DC/DC-Wandler bei.

Nach der erfolgreichen Markteinfiihrung ungere-
gelter DC/DC-Wandler der Baureihen SFTN und
DETNO1 (1 W) hat Mean Well kiirzlich entsprechen-
de 2-W-Modelle eingefiihrt: die Baureihe SFTNO02
(Single Output) und die Baureihe DETNO2-Serie
(Dual Output). Diese beiden Baureihen sind haupt-
sachlich auf die Funktionen zur Storungsisolie-
rung und Spannungsumwandlung fiir das auf der
Leiterplatte installierte Stromversorgungssystem
ausgelegt.

Zu den Merkmalen gehoren u. a. das kostengiins-
tige SMD-Oberflaichenmontage-Gehduse zur Ver-
arbeitung mit automatischer Bestiickungsmaschi-
ne und damit zur Einsparung von Arbeitskosten,
ein breiter Betriebstemperaturbereich von -40 bis
+100° C sowie 3 KVDC I/O-Isolationsspannung.
Bemerkenswert ist zudem, dass keine zusatzlichen
Komponenten hinzugefiigt werden miissen, um die
Anforderungen der EN 55032 Class A einzuhalten,
die fiir den Einsatz in den Bereichen Kommunika-
tionstechnologie, Netzwerksystem, IoT, Industrie-
automatisierung, Telekommunikation, verteilte
Energiearchitektur und allgemein fiir elektronische

und elektrische Geraten geeignet ist.

www.emtron.de

Neue effiziente DC/DC-Wandler mit 2 Watt: SFTNO2
& DETNO2 - erhaltlich bei Emtron Elektronic.
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Die neuen Geriteschnittstellen (rechts) ergdanzen
die bereits erhaltlichen Anschlussleitungen (links)
und selbstkonfektionierbaren Steckverbinder (Mitte).

LEISTUNGSVERSORGUNG
UBER Mi2X1

Der Anschlusstechnikspezialist Escha erweitert sein
Mi2x1-Produktprogramm fiir die Leistungsiibertragung. Ne-
ben den bereits erhiltlichen Anschluss- und Verbindungslei-
tungen sowie Verteilerbausteinen sind ab sofort auch Gerate-
schnittstellen verfiigbar. Die neuen Flansche wurden in vier
unterschiedlichen Codierungen aufgelegt.

Aufgrund der immer kompakter werdenden elektronischen Gerate
steigt die Nachfrage nach einer ebenfalls kompakten Stromversor-
gung iber die genormte und industriell bewahrte M12x1-Schnitt-
stelle nach IEC 61076-2-111. Escha baut daher sein bereits beste-
hendes Produktprogramm namens ,M12x1 Power’ weiter aus.

Erganzend zu den bereits erhdltlichen Anschluss- und Verbindungs-
leitungen in umspritzter bzw. selbstkonfektionierbarer Ausfiihrung
sowie zu den T-, H- und h-Verteilern sind ab sofort Geréteschnitt-
stellen in verschiedenen Varianten erhéltlich. Und zwar mit S-Codie-
rung (630V, 12 A), T-Codierung (63 V, 12 A), L-Codierung (63 V, 16
A) und K-Codierung (630V, 12 A, 4+PE). Zudem gibt es sie in unter-
schiedlichen Ausfiihrungen fiir die Vorderwand-, Hinterwand- oder
Leiterplattenmontage sowie als Litzenvarianten fiir Litzendurchmes-
servon 1,5 mm2 und 2,5 mm?2.

UL2237-konformes Design

Alle M12x1-Power-Komponenten von Escha wurden von Grund
auf neu entwickelt und sind im verschraubten Zustand staub- und
wasserdicht gemal§ der Schutzklassen IP65, IP67 und IP68. Ihr De-
sign ist so ausgelegt, dass sie die Anforderungen nach UL2237 er-
fiillen. Durch einen Anschlussquerschnitt bis 2,5 mm? ermdglichen
sie eine groRe Ausdehnung der Powerverteilung. Ein grofer Vorteil
— insbesondere bei Gleichspannungsverteilung - ist der geringere
Spannungsabfall im Gegensatz zu kleineren Querschnitten.

,,Power follows Bus”

Die Kombination aus Steckverbindern, Verteilerbausteinen und Ge-
rateschnittstellen ermdglicht vom Schaltschrank bis zum Endgerat
eine durchgehende, dezentrale und strukturierte Verkabelung der
Energieversorgung ahnlich einer Busverdrahtung. Escha nennt die-
sen Ansatz ,Power follows Bus'.

www.automation.at
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Mehrfacheinfiithrungen fiir Kabel sind duBerst praktisch, da
sie die Maglichkeit bieten, viele Leitungen in einer kompak-
ten Durchfiihrung einzufiihren. Insbesondere bei beengten
EinbaumaBen sorgt dies fiir eine enorme Platzersparnis. Al-
lerdings ist fiir die Durchfiihrung von Kabeln und Leitungen
bei der Montage in Mehrfacheinfiihrungen meist ein Vorste-
chen notwendig - bei der SKINTOP MULTI-M von Lapp aber
nicht.

Bei der von Lapp entwickelten SKINTOP MULTI-M mit metrischem
Anschlussgewinde ist dank einer hochelastischen Geltechnologie,
die die Durchfithrung von Leitungen mit variablem AuBendurch-
messer von zwei bis sechs Millimetern je Durchfithrung ermdglicht,
kein derartiges Vorstechen notig. Damit ist die SKINTOP MULTI-M
eine logische Erganzung zum bereits bestehenden Produktportfolio
von Lapp, das bereits verschiedene rechteckige Mehrfacheinfiihrun-
gen sowie die klassische runde Kabelverschraubung aufweist.

Hohe Schutzart

Die SKINTOP MULTI-M bietet die Verbindung aus beidem, indem
sie das Einfiihren einer Vielzahl von Kabeln in einer runden Durch-
fiilhrung mit metrischem Anschlussgewinde ermoglicht. Dabei ist
das Gel fest verbunden mit einer Kunststoff-Oberschale, welche die
moglichen Durchfithrungspunkte vorgibt. Dank einer hohen Elastizi-
tat des Gels konnen die Leitungen direkt durchgefithrt werden, ohne
das Gel vorher durchstechen zu miissen. Dabei schmiegt sich das
Gel optimal an den Kabeldurchmesser an und gewahrleistet somit
eine hohe IP-Schutzart (IP68). Gleichzeitig bleiben nicht genutzte
Durchfiihrungen angesichts der innovativen Geltechnologie sicher
gegen das Eindringen von Fremdkorpern verschlossen, konnen je-
doch bei nachtraglich benotigten Leitungsverlegungen direkt zur
Einfithrung genutzt werden. Damit eignet sich die runde Mehrfach-
einfithrung SKINTOP MULTI-M mit metrischem Anschlussgewinde
besonders fiir die Durchfiihrung von nichtkonfektionierten Kabeln
und Leitungen sowie medienfiihrenden Schlauchen. So ist auch bei
hochster Packungsdichte eine schnelle und einfache Montage der
Leitungen gewahrleistet.

Die SKINTOP® MULTI-M vereinfacht das Durchfihren von
Kabeln und Leitungen dank innovativer Geltechnologie.
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Die 3D-Kamera Visionary-T AG von Sick. .
-

KAMERALOSUNG
FUR GREIFBAREN ERFOLG

Der Automatisierer fpt Robotik hat mit seiner Subito Connect A-Zelle eine komplett neue Roboterzelle flr Pick-
and-place-Anwendungen konstruiert und schlie3t damit die Llcke in der roboterbasierten Kommissionierung
von biegeschlaffen und forminstabilen Produkten, speziell Beutelverpackungen. Aufgrund der technologisch an-
spruchsvollen Greiftechnik kdbnnen nicht saugdichte und bis dato nicht automatisierbare Produkte schonend ver-
einzelt und platziert werden. Um die Position dieser Produkte zuverlassig zu erkennen, braucht es ein passendes
,Sehendes” System. Hierzu dient dem Robotikhersteller die Visionary-T AG von Sick.

74

eit jeher ist es eine besondere Herausforde-
rung Beutelverpackungen mit verschiedens-
ten Geometrien und Inhalten in einem auto-
matisierten Prozess zu kommissionieren. Die
Losung von fpt Robotik fiir das zuverlassige
Erkennen, Greifen und Ablegen von Beutelverpackun-
gen ist die Subito Connect A-Zelle mit der smarten
3D-Kamera Visionary-T AG von Sick. Die Roboterzelle
ist kompakt, flexibel und mobil einsetzbar und kann
ohne grofen Aufwand an einem Handarbeitsplatz sowie
einem Logistik- oder Kommissionier-Arbeitsplatz ins-
talliert werden. Folglich ist es auch nicht iiberraschend,
dass die Losung auf dem Markt einen iiberaus positiven
Anklang findet und renommierte Unternehmen bereits

ihr Interesse bekunden, darunter ein groRer deutscher
Spielehersteller.

Bei der Suche nach einem kompetenten Partner fiir die
kamerabasierte Greiftechnik war die Wahl sehr schnell
auf Sick und seine Robot-Vision-Produkte gefallen. Mit
den verschiedenen Varianten der Visionary-T hat das
Unternehmen fiir ,Sensor Intelligence.” eine extrem
wettbewerbsfahige Kameralosung auf den Markt ge-
bracht. Die 3D-Kamera ist vergleichbar mit 3D-Snaps-
hot-Losungen anderer Wettbewerber — aber um Langen
kostengiinstiger. So war nicht zuletzt das sehr gute
Preis-Leistungs-Verhaltnis ausschlaggebend fiir die
Entscheidung.
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Die Zukunft

Mehr Flexibilitat.
Mehr Performance.

¢
K P
Die Subito Connect A-Zelle von fpt Robotik fur Pick-and-place-Anwendungen.

Shortcut a'g MOVI'C® -

Aufgabenstellung: ,Sehendes System” fur roboterbasierte der I I Od u |al"e
Kommissionierung von biegeschlaffen und forminstabilen 0 —-H
Produkten, im speziellen Beutelverpackungen. AUtO Y atISIerungS

baukasten.

Losung: Einsatz der smarten 3D-Kamera Visionary-T AG
von Sick in der fpt Roboterzelle.

Mit den vier Bausteinen Engineering-Software,
Vorteil: Erfasste 3D-Daten der Kamera werden sofort und noch St el ehteriecn g
am Ort ihrer Entstehung aufbereitet und umgerechnet. Die Daten euerungstecnnix, Umrichiériechnix un
sind so aufbereitet, dass die direkte Anbindung der Kamera an Antriebstechnik bietet SEW-EURODRIVE einen

die SPS mdglich ist. Infolge kann das Greifsystem seine ganze systemoptimierten Automatisierungsbaukasten
Wirkung in der garantierten Vereinzelung der Produkte entfalten. .
aus einer Hand.

www.sew-eurodrive.de/MOVI-C

_Mit 3D liberlegen zugreifen

Gerade beim Pick-and-place fiir biegeschlaffe und nicht saugdichte Ober-
flachen, im konkreten Fall beim Greifen und Ablegen von verpackten Puz-
zleteilen, steckt der Teufel oft im Detail. Das heift, nur viele kleine Schritte
bringen eine so komplexe und komplizierte Anwendung verldsslich >>

www.automation.at 75
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zum Laufen. Erst wenn alle diese Puzzlestiicke richtig

zusammengesetzt werden, ergibt sich das ganze Bild
einer erfolgreichen Zusammenarbeit. Und hier haben fpt
Robotik und Sick dank ihrer Fahigkeiten und jeweiligen
Expertise einen Meilenstein der Kooperation erreicht.
Die Implementierung der Visionary-T AG in die Subito
Connect A-Zelle gelang dank Gelassenheit und Geschick,
Ausdauer und auBerordentlicher Professionalitdt aller
Beteiligten auf beiden Seiten. Nach einem knappen Jahr
intensiver Zusammenarbeit haben die involvierten Mitar-
beiter die beschriebene Kombination von Greifsystem und
Kamera zur verlasslichen Serienreife gebracht.

_Zusammenspiel in der Zelle

In der Zelle selbst basiert der Erfolg der Applikation auf
dem gelungenen Zusammenspiel der einzelnen Kompo-
nenten. Die erfassten 3D-Daten der Kamera werden so-
fort und noch am Ort ihrer Entstehung aufbereitet und
umgerechnet. Dazu verfiigt die Visionary-T iiber eine ex-
trem performante Hardware und diverse spezielle Bildver-
arbeitungsfilter, mit deren Hilfe sie die raumliche Position
dunkler, transparenter oder reflektierender Objekte zuver-
lassig erkennt. Die so exakt ermittelten Objektpositionen
gibt sie dann in einfachen 3D-Weltkoordinaten mit bis zu
50 Bildern pro Sekunde unverziiglich an die Maschinen-
steuerung weiter.

Dabei werden die Daten so aufbereitet, dass die direkte
Anbindung der Kamera an die SPS moglich ist. In Folge
kann das patentierte Greifsystem seine ganze Wirkung
entfalten. So gelingt die garantierte Vereinzelung der Pro-
dukte nach erfolgreicher Implementierung spielend.

_Intelligenz implementieren

Der Projektleiter und Unternehmensstratege Andreas
Frick von fpt Robotik duRert folgende Sichtweise auf das
eigene Geschaftsfeld: , Roboter konnen enorm viel. Doch
war der Einsatz von Robotern in der automatischen Hand-

Die ermittelten
Objektpositionen
gibt die Visionary-T
in 3D-Welt-
koordinaten mit
bis zu 50 Bildern
pro Sekunde an
die Maschinen-
steuerung weiter.

habung von biegeschlaffen Teilen bislang ausgeschlossen
und die Erkennung der Beutel nur bedingt erfolgreich.
Durch das perfekt abgestimmte Zusammenspiel zwischen
Greifsystem und Kamera wurde eine ehemals kategorisch
ausgeschlossene Roboteranwendung nun zum Produkt.”
Das beschreibt ganz gut, dass fiir eine gelungene An-
wendung, z. B. das rasante Greifen und Ablegen in einer
Roboterzelle wie der Subito Connect, eine riesige Anzahl
kleiner Puzzlestiicke nétig ist, um ein gutes Ergebnis zu
erzielen. Die Mitarbeiter von Sick konnten im Rahmen der
Zusammenarbeit in diesem Projekt mit der eingebrachten
Kameratechnik einen wichtigen Beitrag zur Intelligenz des
Systems beitragen. Vor allem aber das gemeinsame Wei-
terdenken und Arbeiten mit den Kollegen von fpt Robotik
spiegelt den Erfolg wider. Darauf will man gemeinsam auf-
bauen. So entstehen sicher auch in naher Zukunft inno-
vative Losungen und greifbare Erfolgsgeschichten.

www.sick.at

Anwender /ﬁ‘
Mit einer Kombination aus kreati-

vem Erfindergeist und einer ausgepragten
technischen Expertise in Sachen Roboter-
komponenten bis hin zur ganzheitlichen Fabrik-
planung definiert das 120 Mitarbeiter zahlende
Unternehmen fpt Robotik aus dem deutschen
Amtzell bei Ravensburg immer wieder neu
,What robotics can be”. Das Ergebnis: Auto-
matisierungssysteme, die der industriellen Digi-
talisierung weit voraus sind - flexibel, wirtschaft-
lich, ganzheitlich.

FPT Robotik GmbH & Co. KG
Schattbucher Str. 10, D-88279 Amtzell
Tel. +49 7520 95130

www.fpt.de
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PS+ DRUCKSENSOREN
MIT KAPAZITIVEN TOUCHPADS

Turcks robuste, intuitiv bedienbare PS+ Serie
markiert einen Generationswechsel in der Fluid-
sensorik: Die robusten Sensoren sind die ersten
Produkte einer modular angelegten Fluidsenso-
rik-Familie, mit der Kunden zuverlédssige und in-
tuitiv bedienbare Messinstrumente erhalten. Der
Sensor wurde bereits zum Produktstart mit dem
iF Desigh Award ausgezeichnet.

Die PS+ Drucksensoren lassen sich besonders einfach
in Betrieb nehmen. Uberkopfmontagen sind genau-
so moglich wie Drehungen des Sensorkopfs in einem
Bereich von 340°. Nach dem Anschluss registriert der
Sensor automatisch, ob die Steuerung oder das Busmo-
dul ein PNP- oder NPN- bzw. Strom- oder Spannungs-
signal verlangt. Bei der Integration in I0-Link-Systeme
steht zudem ein Kompatibilititsmodus zur Verfiigung.
Die Bedienoberfliche mit kapazitiven Touchpads und
einem Bi-Color-Display erlaubt zligige Einstellungen im
Klartext-Menii (nach Turck- oder VDMA-Standard) und
ist durch einen Sperrmechanismus vor versehentlichen
Fehlbedienungen geschiitzt.

Nebeneffekt der hermetisch geschlossenen Bedien-
einheit ist eine starkere Resistenz gegen Schmutz und
Flissigkeiten, weshalb die Sensoren die ISO-Schutz-
arten IP6K6K, IP6K7 und IP6K9K erfiillen. Die PS+
Serie ist fiir Druckbereiche bis 600 Bar ausgelegt und
sowohl mit bewahrten Keramikmesszellen (PS310) als
auch Metallmesszellen (PS510) erhaltlich. Letztere wei-
sen eine Uberdruckfestigkeit bis zum Siebenfachen des

DESIGN
AWARD

2019

Nenndrucks auf. Optional lassen sich die Sensoren mit
Druckspitzenblenden ausstatten.

Turck wird sein neues Fluidsensorik-Portfolio im Lau-
fe des Jahres um Produkte zur Temperatur- und Stro-
mungsmessung erweitern. Da alle Sensoren auf der-
selben Plattform basieren, werden sie sich in ihrer
Erscheinung und der Bedienung stark dhneln.

Die mit dem iF
Design Award
ausgezeichneten
Drucksensoren der
PS+ Serie sind die
ersten Geréte aus
Turcks neuer Fluid-
sensor-Plattform.

Sichere Positionierung
& Drehzahliiberwachung

SaFETY
TECHID

Besuchen Sie uns
Zell am See, 18.-19. September 2019

Alles aus einer Hand. Kubler bietet Ihnen ein Gesamtpaket an

und kompakten Drehzahlwachtern an. Abgerundet wird das
Ganze mit unterschiedlichen Dienstleistungspaketen.

=== wir geben Impulse

funktionaler Sicherheit, bestehend aus zertifizierten Drehgebern

FUNKTIONALE SICHERHEIT

Inkrementale und absolute Drehgeber

Kompakte Drehzahlwéchter

Zuverldssige und robuste Sensorik

SITE e

PLd EM 81

kuebler.com/safety

www.automation.at

Realisierung von Antriebssicherheitsfunktionen
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BLICK DURCH
DIE GLASKUGEL

Vega-Sensoren unterstitzen die intelligente Automatisierung von Destillationsprozessen: Die Natur
ist die Quelle fur die Produkte des osterreichischen Unternehmens Unterweger, das u. a. fUr seine atherischen
Ole weithin bekannt ist. Das Verfahren, die Destillation, ist ebenfalls schon viele Jahrhunderte bekannt. Um
dennoch den heutigen Anforderungen an Sicherheit, Effizienz und Ruckverfolgbarkeit gerecht zu werden in
der Produktion, ist eine moderne Automatisierung nétig. Sensoren von Vega spielen dabei eine wichtige Rolle.

as Wort Globalisierung gab es sicher im

Jahre 1886 noch nicht, als die Briider

Johann und Ignaz Unterweger Tirols

erste Latschenolbrennerei griindeten.

Bereits drei Jahre spater prasentierten
die beiden jedoch ihre Koniferenole auf der Welt-
ausstellung in Barcelona. Seit damals gilt der Name
Unterweger auch weltweit als Qualitatsbegriff. Heute
liefert das Asslinger Unternehmen #therische Ole in
38 Lander weltweit, 95 % der Gesamtproduktion ge-
hen in den Export.

Dabei steht das erste Produkt — das Latschenkiefer-
6l — auch nach 125 Jahren noch weit vorne in den
hausinternen ,,01-Charts”. Daneben prigen mittler-
weile verschiedenste Ole von Angelikawurzel iiber
Lavendel, Koriander, Lorbeer, Salbei und Wacholder
bis zur Zirbelkiefer das Sortiment. Nicht nur in der
behutsamen Auswahl der Grundsubstanzen setzt das
Unternehmen hohe MaRstdbe. Ebenso sind die kon-
sequente Analyse und Priifung jedes einzelnen Ols
Voraussetzung fiir Konzentrate hochster Giite.

_ Steigende Nachfrage
verlangt Expansion

Dank dieser Vorgehensweise zahlt Unterweger zu den
erfolgreichsten Osttiroler Traditionsbetrieben. Um
der standig steigenden Nachfrage gerecht zu werden,
mussten die Kapazitdten erhoht werden. SchlieBlich
liegen hochwertige Naturprodukte mehr denn je im

Shortcut

Aufgabenstellung: Automatisierung
von Destillationsprozessen.

Losung: Radarflllstandmessgerate
des Typs VEGAPULS 64 sowie
Grenzschalter des Typs VEGASWING 61/63.

)

Der VEGAPULS 64 muss bei
der Firma Unterweger durch
den Glasbehilter messen.
l v [ =

> i

-ty

Vorteile: Stabile und zuverlassige
Messungen, die automatisiert ablaufen,
stetige Datenaufzeichnung.
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Die Prozess-
bedingungen bei
der Firma Unter-
weger sind keine
einfache Aufgabe
far die Sensoren.
Neben hohen
Temperaturen liegt
zudem Ex-Zone1
vor.

Trend. Und so wurde in der Rekordzeit von gerade mal
acht Monaten auf der griinen Wiese ein neues Produk-
tionsgebdude mit drei hochkomplexen Vakuumdestilla-
tionsanlagen errichtet.

Dazu muss man wissen: Im Mittelpunkt der Produk-
tionsverfahren steht die Destillation der empfindlichen
Naturéle. Ein Verfahren, das sehr viel Know-how er-
fordert. Ohne die jahrelange Erfahrung der Mitarbeiter
wire die Herstellung der kostbaren Ole nicht denkbar.
Um den steigenden Kapazititen gerecht zu werden,
sollte der Destillationsprozess automatisiert werden —
eigentlich ein Ding der Unmoglichkeit.

_Unmoégliches mit
Kompetenz méglich machen

Der in der Nahe beheimatete Automatisierungspartner
Micado Automation GmbH, nahm sich dieser Heraus-
forderung an. , Bei Projektstart wurde uns von externen
Stellen prophezeit, dass es unmaglich sein wird, einen
so komplexen Destillationsprozess sinnvoll und nach-
haltig zu automatisieren”, erinnert sich Andreas Dorer,
technischer Geschiftsfithrer der Micado Automation,
noch gut an die Anfange.

Die grofte Herausforderung liegt darin, dass die einzel-
nen Produkte unterschiedliche Parameter besitzen. Sie
unterscheiden sich in Dichte, Siedepunkt und in ihren
chemischen Eigenschaften. Diesen Prozess zu automa-
tisieren, war also mit einem gewissen Risiko verbun-
den. , Wir lieBen uns aber nicht davon abhalten, son-
dern haben stattdessen eindrucksvoll bewiesen, was mit
Mut zum Risiko, gezielter Planung und Kompetenz im
Automatisierungsbereich alles machbar ist”, schildert

www.automation.at

Messtechnik und Sensorik

Andreas Dorer. Die Umsetzung gelang: Seit September

2018 laufen alle Anlagen unaufhaltsam im 24-Stun-
den-Betrieb, sieben Tage die Woche und das véllig
autonom. Dadurch wurden die Mitarbeiter entlastet und
die Produktion mehr als verzehnfacht.

~ Jederzeit Gber die
Ablaufe Bescheid wissen

Die Destillations-Experten bei Unterweger geben wich-
tige Prozessparameter im System vor und tiberwachen
die Qualitat der Naturdle. Das System zeichnet alle re-
levanten Prozessparameter auf und generiert vollauto-
matisch Produktionsberichte. , Die Werte werden schon
allein aus Griinden der Riickverfolgbarkeit aufgezeich-
net und visualisiert”, erkldrt Dorer. Gesteuert werden
die Anlagen von einer speziell entwickelten Leitzentrale
mit mehr als zehn Bildschirmen. Uber hochauflésen-
de Kamerasysteme kann der Prozess komfortabel vom
Leitstand, oder sogar von Zuhause iiberwacht werden.
Zusatzlich werden die Mitarbeiter jederzeit tiber den
Status der Anlagen per SMS informiert.

Ein weiterer wichtiger Aspekt in der Planung war die
gesamte Sicherheitstechnik. Das System wurde von
Grund auf mit einem redundanten und vo6llig unabhan-
gigen Sicherheitssystem ausgeriistet. Dadurch kann
sowohl die Sicherheit der Mitarbeiter als auch der st6-
rungsfreie Betrieb zu jeder Zeit gewdahrleistet werden.

_Viele Herausforderungen

in der Fullstandmessung

Die Fillstandmessung ist fiir die Automatisierung in
zweierlei Hinsicht entscheidend: Eine kontinuierliche
Fiillstandmessung ist zur Steuerung des Prozes- ==
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ses notwendig, und die Werte der Grenzstandmessung
werden in das zweite System — die Sicherheitssteuerung
— eingespeist. Bisherige Messungen waren ungenau.
Teilweise wurde der Fillstand durch die Mitarbeiter
kontrolliert, die eine Markierung am Tank anbrachten.
,Abgesehen davon, dass diese Methode nicht beson-
ders genau war, gab es auch keine stetige Datenauf-
zeichnung, von einer Verwertung der Daten in einem
Automatisierungssystem ganz zu schweigen”, erzahlt
Andreas Dorer.

Die schwierigen Prozessbedingungen sind keine ein-
fache Aufgabe fiir die Sensoren. Nicht nur, dass Des-
tillationsprozesse bei hohen Temperaturen stattfinden
- bei der Firma Unterweger sind 180° C an der Tages-
ordnung - die 4therischen Ole haben zudem zur Folge,
dass Ex-Zone 1 vorliegt und SIL-Anforderungen beriick-
sichtigt werden miissen. Auferdem ist die Dielektrizi-
tatskonstante der Ole sehr niedrig. Uberdies wechseln
die Parameter je nach OL. ,Ein Automatisierungssystem
in der Prozesstechnik hat bis dato noch keine kiinstliche
Intelligenz, sondern muss sich an einem vordefinierten
Prozessablauf orientieren. Eine Automatisierung mit
vielen verschiedenen Produkten bzw. mit unterschied-
lichen Parametern, welche nicht klar definiert werden
konnen, ist daher sehr komplex”, erldutert der techni-
sche Geschaftsfiihrer der Micado Automation.

_Messung durch den Glaskolben

Die grofite Schwierigkeit aus Sicht der Fiillstandmes-
sung lag darin, dass die Sensoren vakuumfest sein
mussten und die Fiillstandmessung durch das Glas der
eindrucksvollen Glaskolben zu erfolgen hatte. Der Des-
tillationsprozess ist geschlossen und es gab keinerlei
Maoaglichkeit, die Sensoren nachtraglich anzuschlieRBen.

,Unterweger hatte bereits einen Sensor von Vega in Be-
trieb und es gab auch Kontakte zur hiesigen Hochschu-
le. Letztendlich stellte sich aber heraus, dass nur die
Vega-Sensoren mit dem niedrigen DK-Wert der Ole zu-
rechtkamen”, nennt Dorer einen Grund dafiir, dass die
Wahl auf die Sensoren des Schiltacher Unternehmens
fiel. Insgesamt kamen 16 Radarfiillstandmessgerate des
Typs VEGAPULS 64 sowie 21 Messgerate des Typs VE-
GASWING 61/63 zum Einsatz.

Das berithrungslos messende Radarfiillstandmessgerat
VEGAPULS 64 zeichnet sich durch eine extrem hohe
Fokussierung und grofe Dynamik aus. Dies liegt daran,
dass der Sensor bei einer Frequenz von 80 GHz statt der
bisher iiblichen 26 GHz arbeitet. Dadurch ist ein sehr
schmaler Messstrahl moglich — bei einer 80 mm-Anten-
ne ergibt sich ein Abstrahlwinkel von nur 3°.

Der Dynamikbereich bei Radarsensoren liefert eine Aus-
sage dariiber, in welchen Anwendungsbereichen ein
Sensor eingesetzt werden kann, sprich der Unterschied
zwischen grofStem und kleinstem Signal. Dadurch wird
eine Signalddmpfung durch das Glas weitestgehend

kompensiert. Auf die Messwerte des VEGAPULS 64 ist
daher auch in ungewo6hnlichen Anwendungen immer
Verlass und zwar unabhdngig von Ablagerungen, Ein-
bauten oder Dichteschwankungen. Diese Eigenschaften
machten sich auch bei der Messung durch den Glas-
kolben bezahlt.

Als zusatzliche Sicherheit kommen noch Grenzschalter
zum Einsatz. Die Sensoren der Baureihe VEGASWING
61/63 sind in die Sicherheitssteuerung eingebaut und
schiitzen zuverldssig vor Uberlauf. Dabei handelt es
sich um universell einsetzbare Vibrationsgrenzschalter
fiir alle Fliissigkeiten. Unabhdngig von der Montage-
position detektierten diese sicher und millimetergenau
den Grenzstand

_Einrichtung
aus der Ferne

Im September 2018 wurden die Vega-Sensoren von
Micado eingebaut und dank bekanntem plics®-Konzept
ohne Probleme in Betrieb genommen. So dient wie
gewohnt das Anzeige- und Bedienmodul PLICSCOM
zur Inbetriebnahme und Bedienung der plics®-Senso-
ren und zeigt die Messwerte vor Ort an. Ein PC oder
eine spezielle Software sind nicht erforderlich. Das
Anzeige- und Bedienmodul kann jederzeit in den Sen-
sor eingesetzt und wieder entfernt werden, ohne die
Spannungsversorgung zu unterbrechen. ,Besonders
hilfreich und praktisch bei der Inbetriebnahme war die
Bluetooth-Funktion”, erinnert sich Armin Hofmann,

Projektleiter seitens Micado. Diese ermdglicht es, den
Sensor aus einer Entfernung von ca. 25 Metern draht-

Werner Stocker,
Projektleiter Unter-
weger (links) und
Andreas Dorer,
technischer GF
Micado, Gberprufen,
ob in der Anlage
alles im Fluss ist.
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los zu bedienen. Mit dem Smartphone
oder dem Tablet haben die Anwender

jederzeit komfortablen Zugriff auf die
Geratebedienung des Sensors.

Seit der Inbetriebnahme der neuen An-
lagen arbeiten die Fiillstandsensoren
von Vega reibungslos. ,Der VEGAPULS
64 ist schon sehr innovativ, die Mes-
sung ist stabil und zuverldssig und die
Inbetriebnahme war sehr komfortabel”,
fasst Armin Hofmann riickblickend zu-
sammen. Dabei schatzt Hofmann nicht

Anwender

Ein wichtiger
Aspekt in der
Planung war
die gesamte
Sicherheits-
technik. Das
System wurde
von Grund
auf mit einem
redundanten
und véllig un-
abhidngigen
Sicherheits-
system aus-
geriistet.

nur die gute Beratung von Vega, son-
dern auch die gut aufbereiteten Unterla-
gen. ,Die Dokumentation, Handbiicher,
Manuals etc. — man findet alle wichtigen
Daten, z. B. Sicherheitskennwerte, so-
fort. Das tragt sehr zur Effizienz in der
bestatigt er. Damit kon-
nen sich die Automatisierer bei Micado

Planung bei”,
ganz darauf konzentrieren, was sie am
besten konnen — innovative Losungen

fiir schwierige Aufgaben finden.

www.vega.com

a

1886 grundeten die Brider Johann und Ignaz Unterweger Tirols erste
Latschendlbrennerei. Drei Jahre spater prasentierten sie ihre Koniferendle
auf der Weltausstellung in Barcelona. In den 70iger Jahren wurde mit der
Marke Waldmannlein erstmals eine Pflegeserie basierend auf garantiert
echtem Latschenkieferdl entwickelt. Mittlerweile liefert das in Assling
beheimatete Unternehmen atherische Ole in 38 Lander weltweit, 95 %
der Gesamtproduktion gehen in den Export.

www.unterweger-wellness.com

www.automation.at

Smart Products for

Intelligent Applications

Hannover
16-21-9-2019

Hall 7 - Stand A06
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+HAUSGEMACHTE"
SENSORIK-VARIANTEN

Creating sustainable solutions. Der neue Markenclaim des Allgauer Sensorik- und Bediensystem-Spezialisten bringt
auf den Punkt, woflUr das familiengeflhrte Stiftungsunternehmen Elobau seit seinen Anfangen steht: Flr nachhaltig
wirksame, treffsichere Antworten auf kunden- bzw. branchenspezifische Anforderungen. Denn eines wollten die
Leutkircher nie sein - ein klassischer Hersteller von Standardprodukten. Stattdessen wird ganz bewusst auf maf3-
geschneiderte Losungen gesetzt. Eine Fertigungstiefe von Uber 90 % macht es mdglich. von sandra Winter, x-technik

ereits dem ersten Kunden in unserer Un-

ternehmensgeschichte wurde ein kom-

plettes System angeboten. Zu einem neu

entwickelten Naherungsschalter fiir Heu-

verteileranlagen lieferte Elobau damals —
und wir sprechen da vom Jahre 1973! — die bendtigte
Steuerung auch gleich mit”, erzdhlt Ing. Helmut Holler,
Vertriebsleiter Osterreich bei der Elobau Austria GmbH,
aus der Firmenhistorie. Er selbst ist seit 2012 fiir den
Leutkircher ,MaRfertiger” von passgenauen Bedien-
elemente-, Sensorik-, Fillstandmesstechnik- und Ma-
schinensicherheits-Losungen tatig. Gemeinsam mit Ka-
rin Wintersteller, Vertriebsinnendienst, fungiert er als
Schnittstelle zu den Osterreichischen Kunden. , Unsere
in Eugendorf, also in unmittelbarer Nahe zu Salzburg
gelegenen Raumlichkeiten bilden den idealen Aus-
gangspunkt fiir eine personliche Vor-Ort-Betreuung”,
bestatigt seine Kollegin.

_MaBgeschneidertes
als Spezialitat des Hauses

Typischer Weise sind es Maschinenbauer, die etwas
Spezielles bendtigen, die sich bei Elobau besonders
gut aufgehoben fiithlen. ,,Wir sind bekannt fiir vorran-
gig sensorbasierte Losungen, die unseren Kunden und
Endanwendern zu nachhaltig wirksamen Punktlandun-
gen verhelfen bei ihren Aufgabenstellungen”, streicht
Karin Wintersteller, die anwendungsspezifische Aus-
richtung der angebotenen Solutions hervor. Bei den
Joysticks beispielsweise steht sowohl fiir Rechts- als
auch fiir Linkshander ein Baukastensystem zur Verfii-
gung, aus dem die benétigten Bedienelemente bzw. de-

ren Anordnung frei wahlbar ist. ,Der Auftraggeber kann
selbst bestimmen, an welcher Stelle er welchen Taster
oder welches Daumenrad haben méchte und sogar vor-
geben, welche Farben oder welches Design er bei sei-
nem Griff bevorzugen wiirde”, beschreibt Helmut Hol-
ler, dass bei Elobau tatsdchlich der Kunde bzw. dessen
individuelle Anforderung Konig ist. Dies gelte natiirlich
fiir samtliche Produktsparten, wie er betont.

So konnen beispielsweise im Bereich der Fiillstands-
messung bei Bedarf auch etwas ausgefallenere, aber
dafiir den vorhandenen Rahmenbedingungen zu 100 %
entsprechende Abmessungen, Kabellingen und An-
schliisse bestellt werden. ,Je nach Medium stehen
Ausfiihrungen in u. a. PVC, PP oder PA, in PVDF fiir
chemisch ganz besonders Aggressives, in Edelstahl,
Aluminium oder Messing zur Verfiigung. Der Schwimm-
korper kann innen hohl oder geschdaumt sein. Seine
Bauform definiert sich aus der Einbauoffnung und aus
der Massendichte der zu messenden Fliissigkeit. Die
GroRe des Niveaugebers ist ebenfalls anpassbar, wobei
von 25 mm bis zu 6 m so ziemlich alles moglich ist. Und
dank einer eigenen Kabelkonfektion bei uns im Haus ist
auch bei den Anschlusslangen im wahrsten Sinne des
Wortes AuBergewdhnliches machbar”, fiihrt Helmut
Holler ein paar praktische Beispiele dafiir an, was Elo-
bau unter , kundenspezifischen Losungen” versteht.

_ Klimaneutral ,Made in Germany*

Elobau-Produkte sind deutsche Qualitatsware. Im Leut-
kircher Stammwerk erfolgt u. a. die Kabelkonfektion,
der Verguss, die Vormontage der Elektrotechnik und

" Dank unserer hohen Fertigungstiefe von mehr als
90 % lasst sich sogar MaRRgeschneidertes in sehr
kurzer Zeit herstellen. AuRerdem kann schnell auf
etwaige Anderungswiinsche reagiert werden.

Ing. Helmut Héller, Vertriebsleiter Osterreich bei der Elobau Austria GmbH
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Hausgemachte Top-Qualitat: Was Elobau-Sensoren be-
sonders auszeichnet, ist die hohe technische Qualitat in
der Ausfliihrung und die Zuverlassigkeit der Produkte.

die Endmontage der Bediensysteme. Im 2008 erstellten ~ im Landkreis Ravensburg im Stidosten von Baden-Wiirt-
Werk 2 befinden sich die Entwicklungsabteilungen der  temberg gelegenen Hauptstandort beheimatet. Nur der
Geschaftsbereiche Sensorik, Maschinensicherheit so-  eigene Werkzeugbau ist ein paar Hundert Kilometer
wie Fiillstandsmessung. Und auch die zugehorigen Fer-  entfernt in Probstzella, Landkreis Saalfeld-Rudolstadt
tigungsbereiche inklusive Kunststoffspritzguss, Elektro-  in Thiiringen, stationiert. ,Wir haben eine Fertigungs-
nikfertigung sowie Test- und Priiflabor sind an diesem  tiefe von mehr als 90 %, wovon vor allem unsere ~ >>

| ‘t ™ 1 “ v
' INNOVATIVE SYSTEI\/ILOSUNGEN
; +made by LAPP.

Ihr Bedarf, unser Angebot. Als fiihrender Systemanbieter entwickelt, produziert und liefert die LAPP Gruppe Verbindungslésungen
rund um die Kabeltechnologie. Ob fiir Industrie 4.0, Automatisierung oder Maschinen- und Anlagenbau, ob fiir Energieversorgung,
Mobilitat oder die Lebensmittel- und Getrankeindustrie: Lésungsorientiert und kompetent ist LAPP mit 17 Fertigungsstandorten

auf vier Kontinenten und Vertriebsprésenzen in rund 140 Landern fiir Sie vor Ort.

S LAPP

www.lappaustria.at
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Kunden profitieren, weil sie einerseits sehr schnell zu
einem neuen Produkt kommen und weil andererseits in-
nerhalb kiirzester Zeit auf etwaige Anderungswiinsche
reagiert werden kann”, beschreibt Helmut Holler. Inner-
halb von durchschnittlich zwolf bis vierzehn Wochen sei
bei Elobau MaRgeschneidertes herstellbar — und das
mittlerweile sogar klimaneutral.

,2009 setzte sich die Geschaftsleitung das Ziel, samt-
liche Produkte mit einem mdglichst geringen oko-
logischen FuBabdruck zu fertigen und seit 2010 ge-
lingt dies tatsachlich klimaneutral. Wir berichten nach
dem deutschen Nachhaltigkeitskodex und machen all
unsere Aktivitaiten und Ergebnisse, die einer verbes-
serten Okobilanz dienen, 6ffentlich transparent, bei-
spielsweise im Bericht zur Gemeinwohl-Okonomie”,
fiihrt Karin Wintersteller neben der hohen Fertigungs-
tiefe einen weiteren Punkt ins Treffen, der tief in der
Unternehmens-DNA von Elobau verwurzelt ist: Das
Bekenntnis zu Nachhaltigkeit. Dies duBerte sich in
der Anschaffung eines eigenen Solarparks mit einem
Leistungsvermogen von 2,4 MW genauso wie in Pro-
duktentwicklungen, die zu ca. 75 % aus biobasierten

Kunststoffen bestehen.

_Fertigung im One-Piece-Flow

,Wenn Osterreichische Kunden dem deutschen Stamm-
haus einen Besuch abstatten, zeigen sie sich immer ext-
rem beeindruckt davon, wie ernsthaft das Thema Nachhal-
tigkeit von uns verfolgt bzw. gelebt wird”, schildert Karin
Wintersteller und Helmut Holler fiigt erganzend hinzu:
,und auch diese enorme Fertigungstiefe von der mecha-
nischen Konstruktion, iiber das Hard- und Softwaredesign
bis hin zum Priiflabor, wo unter Zuhilfenahme von Klima-
schranken Lebensdauer-, Schock- und Vibrationstests
durchgefiihrt werden, imponiert sehr. Da gibt es Ferti-
gungsinseln zu sehen, wo im One-Piece-Flow gearbeitet
wird; Roboter, die die Funktionalitat bzw. Haltbarkeit von
Bedienelementen checken; Stationen, an denen unsere
Winkel- bzw. Neigungssensoren vollstindig vergossen
werden, um die Elektronik mit Schutzarten bis zu IP69k
hermetisch abzudichten und vieles andere mehr”, macht
der Vertriebsleiter Osterreich abschlieRend fiir einen
personlichen Lokalaugenschein in Leutkirch Werbung.
Die Mitarbeiter der rot-wei-roten Elobau-Niederlassung
bieten sich dabei gerne als kundige Guides an, wie er ab-
schlieend mit einem Augenzwinkern erwahnt.

www.elobau.at

" Unsere in Eugendorf, also in unmittelbarer Nahe
zu Salzburg gelegenen Raumlichkeiten bilden den
idealen Ausgangspunkt fiir eine personliche Vor-Ort-
Betreuung der Osterreichischen Kunden.

Karin Wintersteller, Vertriebsinnendienst bei der Elobau Austria GmbH

Klimaneutrale
Produktion: Elobau
setzt bei all seinen
Produkten auf
,Made in Germany".
Seit 2010 wird u. a.
dank eines eigenen
Solarparks sowie
einer Photovoltaik-
anlage auf dem
Werk 2 klimaneutral
gefertigt.
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lhnen entgeht
nichts: Die neuen
Spiegelreflex-
schranken mit
Lichtband stehen
fUr Zuverlassigkeit,
Prazision, Effizienz
und einfache Be-
dienbarkeit.

EIN SENSOR FUR ALLE OBJEKTE

Dank ihres durchgangigen und homogenen Lichtbandes kénnen die neuen Spiegelreflexschranken von
Wenglor auch Objekte mit unregelmafBigen oder asymmetrischen Formen, z. B. in der Intralogistik, zuver-
lassig erfassen. Mit drei Modellen fur unterschiedliche Lichtbandhéhen, hoher Benutzerfreundlichkeit sowie
speziellen Logistikfunktionen bietet Wenglor so eine wirtschaftliche und einfach zu bedienende Lésung, um
z.B.Stauzonen und Uberlagungen in Lagerprozessen zu verhindern. Die Folge: héhere Produktivitat, optimierte

Anlagenverfugbarkeit, flexiblere Produktion und reduzierte Kosten.

ie Spiegelreflexschranken mit Licht-

band P1EL100 (27 mm Lichtbandhdhe),

P1EL200 (42 mm Lichtbandhohe) und

P1EL300 (54 mm Lichtbandhohe) wurden

als zweidimensionale Lichtschranken mit
einem homogenen Laserlichtband entwickelt. Sie erken-
nen Objekte mit variierenden Formen oder perforierten
Oberflachen — sogar dunkle, transparente oder glanzen-
de Objekte werden prazise erfasst. Und das mit einer
Reichweite von bis zu 1,6 m.

,Im Unterschied zu vergleichbaren Produkten am Markt
konnen alle Wenglor-Modelle — dank des kollimierten,
homogenen Laserlichtbandes der Laserklasse 1 - kleins-
te Teile ab 4 mm GroRe auf der gesamten Reichweite von
0 bis 1,6 m erkennen”, erkldart Wenglor-Produktmanager
Stefan Reetz. ,,Aullerdem bieten smarte Funktionen des
Sensors wie das Ausblenden von Férderbandunebenhei-
ten mit Dynamic Teach, die dynamische Nachregelung
der Schaltschwelle, als auch das sehr schmale Gehause
mit nur 27 mm Breite, enorme Vorteile bei der Anwen-
dung als auch der Montage.”

_Schnelle und einfache
Inbetriebnahme dank Teach-in-Taste

So lassen sich die Sensoren mit Lichtband mit einem ein-

www.automation.at

fachen Tastendruck schnell und unkompliziert einlernen.
Clever dabei: Um ungewollte Tastenberiihrungen zu ver-
meiden und einen biindigen Einbau zu gewahrleisten,
wurde die Taste an einer leicht vertieften Stelle am Ge-
hause platziert. Auch ein externes Teachen ist {iber die
Steuerung per 24-Volt-Spannungssignal moglich.

Nicht weniger niitzlich ist fiir die Anwendung auf For-
derbandern die Dynamic-Teach-Funktion. Dadurch kén-
nen Unebenheiten im Forderband einfach ausgeblendet
werden. Im zusatzlichen Precision-Teach-Modus kénnen
sogar kleinste Teile ab 4 mm GroRe zuverlassig erkannt
werden.

_Variables Montageequipment
fur jede Anlage

Die Sensoren vereinen Sender und Empfanger in einem
schmalen Gehause, welches sich mit wenigen Handgrif-
fen an die Seitenwangen von Forderanlagen befestigen
lasst. Der Sensorstecker lasst sich flexibel um bis zu 180
Grad drehen, passende Haltewinkel, M4-Durchgangs-
schrauben und -Einpresshiilsen sowie Reflektorensets
erleichtern die préazise Montage und Ausrichtung der
Spiegelreflexschranke.

www.wenglor.at
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SCHAUMBILDUNG IM GRIFF

Heartbeat Technology erméglicht gezielten Einsatz von Entschaumer: Effiziente Produktion und minimale
Kosten - so oder so ahnlich lassen sich die Herausforderung vieler Chemieunternehmen sicherlich beschreiben.
Daher wird ein kosteneffektiver und sicherer Anlagenbetrieb entlang des kompletten Wertschépfungsprozesses
und wahrend des gesamten Lebenszyklus angestrebt. Diesen Herausforderungen mussen sich aber nicht nur
Chemieunternehmen stellen, sondern sie gewinnen auch fUr Chemiepark-Betreiber immer mehr an Bedeutung.
Wettbewerbsfahigkeit und eine gezielte Prozessoptimierung mit Hinblick auf Reduktion der Betriebskosten ist
dabei das standige Ziel. Eine wirtschaftliche Losung zur optimalen Zudosierung von Entschaumer wurde nun im
Infrapark Baselland durch die Nutzung der Heartbeat Technology von Endress+Hauser realisiert.

ie Betreiber des

Infraparks  Basel-

land in der trina-

tionalen Region

Basel, genauer in
Schweizerhalle gelegen, streben
standig danach, die Prozesse
zu optimieren — entlang der ge-
samten Wertschopfungskette.
Die vom Infrapark angebotenen
Dienstleistungen sind auf die
forschende, entwickelnde und
produzierende chemische In-
dustrie zugeschnitten und erfiil-
len samtliche Anforderungen an
einen Chemie- und Life-Scien-
ces-Standort. Diese umfassen ne-
ben den Kernaktivititen Facility
Management sowie Energie- und
Betriebsmittelversorgung  auch
die Abfallentsorgung.

In der Regel werden Industrie-
abwasser aus der Produktion
von Spezial- und Agrochemika-
lien sowie Farbstoffen getrennt
vorbehandelt, bevor sie in die
biologische Industriekldranlage
gelangen. Auch im Infrapark Ba-
selland werden die industriellen
Abwasser aufgefangen und in der
Abwasservorbehandlungsanla-
ge (AVORA) vorbehandelt, bevor
sie der Industrie-Kldranlage ARA
Rhein in Pratteln zugefithrt wer-
den. Die AVORA ist spezialisiert
auf die Vorbehandlung von Indus-
trieabwéssern, die Inhaltsstoffe
enthalten, welche in biologischen
Klaranlagen nur schlecht oder gar
nicht abbaubar sind oder toxische
oder prioritire Stoffe enthalten.
Solche Abwaisser werden soweit

AUTOMATION 4/September 2019
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Schaum wird Uber die Reduzierung der Echo-
Amplitude mit Heartbeat Technology erkannt.

vorbehandelt, dass die gesetzlichen An-
forderungen an die biologische Kohlen-
stoffelimination sowie die Begrenzung
der Schwermetalle und Einzelstoffe
sicher und nachhaltig eingehalten wer-
den. Anschliefend an die Vorbehand-
lung flieRen sie in die Industrie-Kldran-
lage, in der sie biologisch endgereinigt
werden. Dabei kann die AVORA dank
ihrer industriellen Auslegung und ho-
hen Spezialisierung in Entsorgungs-

Vorteile:

Heartbeat Diagnose

fragen problematische Abwdsser fach-
und umweltgerecht vorbehandeln und
auch Schwermetalle aller Art (ohne
Quecksilber), giftige
organischen Inhalts- und Spurenstoffe

wasserlosliche,
sowie Industriechemikalien beseitigen.

Die Abwasservorbehandlung AVORA ist
ein wichtiger Baustein im Abwasserkon-

zept des Infrapark Baselland. Im Kern-
stlick der Anlage, einem 16 m >>

i

Standardisierte Diaghosemeldungen mit klaren Handlungsanweisungen
ermoglichen eine wirtschaftliche und zustandsorientierte Wartung.
Permanente Selbstdiagnose des Gerates garantiert einen sicheren An-
lagenbetrieb mit verlangerten Prufzyklen.

Heartbeat Verifikation

Ein gefUhrter Prifablauf ohne Unterbrechung der Prozesse ermdglicht
eindeutig dokumentierte Prifergebnisse. Das automatisch generierte
Prufprotokoll unterstitzt den Nachweis bei Regularien, Gesetzen und

Normen.

Heartbeat Monitoring

Die Trenderkennung zur vorausschauenden Wartung ist mit der Bereit-
stellung von Gerate- und Prozessdaten moglich. Die Kombination von
Gerate- und Prozessparametern liefert die Analyse flr gezielte Prozess-

optimierung.

Gerate mit Heartbeat Technology verlangern Prifzyklen betrachtlich

und liefern standardisierte Diagnosemeldungen zur wirtschaftlichen
Instandhaltung. Die Messstelle kann jederzeit ohne Prozessunterbrechung
verifiziert werden, wodurch der Aufwand fur die Verifikation verringert
wird. Monitoring-Daten ermdglichen eine Trenderkennung zur voraus-
schauenden Wartung und die gezielte Prozessoptimierung. Heartbeat
Technology bietet eine einfache und bessere Kontrolle der Messstellen.

www.automation.at
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Sicher und robust -
eine unschlagbare Losung.

Schlége, Vibrationen und Kollisionen lassen sich
selbst in einer hoch-modernen Fertigung nicht
immer vermeiden. Auch Temperaturschwankungen
und Staub  z&hlen zu den  typischen
Herausforderungen. Gut, dass die Lichtgitter von
Pilz einiges einstecken koénnen. Denn die neue
PSENopt Il Familie wurde entwickelt, um die
Maschinenverfligbarkeit auch unter anspruchsvollen
Bedingungen sicherzustellen. Angefangen vom
Finger- und Handschutz, Uberzeugt das robuste
System auch beim Kérperschutz — als erstes Typ-3-
Lichtgitter ~ weltweit und bis zur hochsten
Sicherheitskategorie (PLe€). Zusammen mit den
konfigurierbaren sicheren Kleinsteuerungen
PNOZmulti 2 von Pilz sichemn Sie sich eine
unschlagbare L6sung.

Pilz auf der Motek 2019,
07. - 10. Oktober, Stuttgart
Halle 8, Stand 8114

PILZ

Pilz GmbH  www.pilz.at THE SPIRIT OF SAFETY
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Schaumerkennung

b Wkl o et - B34

e B e

Dosser Wizard kenfiguriert die autormatinche
Sehaumiricening

Grundides

SChatim varmings de Fchcampiiude und kann &
aulamalisth erkannt veerden. Das gl abar mur,
verees sich dar Fistand i einem
amwandardafimartan Barsich betindst

B Schsumarianinung st sich mit ginem
Schakmosgang werinipfen, wm 2.8, snan Sprinker
g Shauern, dir den Soheuen sullést

Ve bare R

Wior der Konfiguration der Schaumarbannung de
Echoamplude sins Wats lang beobachien, um sne
geeignete Grenzampliude 2u ermilgin, Desser Werl
ward sgbter in Sesem Wizard benttigt,

hohen Oxidationsreaktor, wird zur ersten Oxidation
Sauerstoff in das Abwasser geblasen. Dadurch kann
es prozessbedingt zu einer starken Schaumbildung
kommen. Der Schaum reduziert einerseits das nutz-
bare Reaktionsvolumen und somit den Durchsatz und
dringt andererseits im ungiinstigsten Fall in das Abluft-
system ein. Bisher wurde prophylaktisch Entschdaumer
in den Prozess dosiert, um die eventuell auftretende
Schaumbildung zu unterbinden. Da die Wirkung des
schaumhemmenden Mittels jedoch nicht gemessen
werden konnte, fiihrte die prophylaktisch Beigabe zu
vergleichsweise hohen Verbrauchen an Antischaummit-
tel und damit zu hohen Kosten.

_Schaumerkennung per Radar-
Fillstandsmessgerat Micropilot

Um den Fiillstand im Oxidationsreaktor zu messen,
wird ein frei abstrahlendes Radar-Fiillstandsmessge-
rat (Micropilot) verwendet. Das eingesetzte Messgerat
vom Typ Micropilot gehort zur neuesten Generation
(ab Hart 7) der Fillstandmessgerdte Micropilot (frei
abstrahlendes Radar; FMR 5x, FMR 6x) und Levelflex
(gefithrtes Radar; FMP 5x). Diese Fiillstandsmessgerate
verfiigen tiber die Diagnose-, Verifikations- und Monito-
ringfunktionen der Heartbeat-Technology und erlauben
dadurch eine permanente Prozess- und Geratediagnose
mit hochster Fehleraufdeckung. Mithilfe geratespezifi-
scher Trendparameter konnen zudem Prozesseinfliisse,
die Auswirkungen auf die Messwertzuverlassigkeit der
Sensoren haben, frihzeitig und eindeutig aufgespiirt
werden. Bei einer kontinuierlichen Fiillstandsmessung
mittels Radarmesstechnik wird auf einen Blick deutlich,
ob sich Ansatz, Kondensat am Stutzen des Gerates oder
Schaum auf der Oberfliche des Mediums gebildet hat.
Im Oxidationsreaktor macht man sich nun die Schaum-
erkennung zunutze, um dariiber die Dosierung des Ent-
schaumers zu steuern.
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CERFLEA fa EaFqUrATan:

Nach Khch aul "Wefler™ werden verschisdens
GAMSpArAMETS [dr i SohBumpriiring
vereingeal, Dias kann eisige Tafl in Araprach
nahimien,

Aghtung:
Frithere Finsteflungen deser Parameter werdan
uberschrigban.

o

Dieser Wizard konfiguriert die
automatische Schaumerkennung:

Grundidee: Schaum verringert die Echo-
amplitude und kann so automatisch erkannt
werden. Das gilt aber nur, wenn sich der Full-
stand in einem anwenderdefinierten Bereich
befindet. Die Schaumerkennung lasst sich mit
einem Schaltausgang verknupfen, um z. B.
einen Sprinkler zu steuern, der den Schaum
auflost.

Vorbereitungen: Vor der Konfiguration der
Schaumerkennung die Echoamplitude eine
Weile beobachten, um eine geeignete Grenz-
amplitude zu ermitteln. Dieser Wert wird
spater in diesem Wizard bendtigt.

Starten der Konfiguration: Nach Klick auf
,Weiter” werden verschiedene Geratepara-
meter fur die Schaumerkennung voreingestellt.
Dies kann einige Zeit in Anspruch nehmen.

Achtung: Friihere Einstellungen dieser
Parameter werden Uberschrieben.

So funktioniert die Schaumerkennung mit Heartbeat
Technology: Die vorhandene Schaumoberfliche hat
eine erhohte Dielektrizitatskonstante im Vergleich zur
Gasphase. Dieses fiihrt bei Durchstrahlung der Schaum-
oberfliche mit Mikrowellenenergie zu einer Verrin-
gerung des Reflexionssignals. Das Radargerat priift
standig die Hohe des Reflexionssignals und signalisiert
iber das Heartbeat Monitoring den Zustand in das Leit-
system. Daraus kann eine entsprechende Schaumerken-
nung realisiert werden. Die Parametrierung und damit
die Definition der zu erkennenden Schaumoberfliche
erfolgt {iber eine gefithrte Wizard-Funktion im Heart-
beat Monitoring. Bei der AVORA des Infrapark Basel-

AUTOMATION 4/September 2019

Wizard zur
automatischen
Schaum-
erkennung.
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Anwender /ﬁ‘
Der Infrapark® Baselland in Schweizerhalle ist der ideale
Standort fUr Industrieunternehmen, vor allem der Chemie-

und Life-Sciences-Branche, die in Forschung, Entwicklung

oder Produktion tatig sind. In der trinationalen Region Basel
gelegen, bietet der Infrapark umfassende Dienstleistungen

und ein hervorragend erschlossenes Areal von 32 Hektar. Die
Abwasservorbehandlung ,,AVORA" ist ein wichtiger Baustein

im Abwasserkonzept des Infrapark Baselland.

www.infrapark-baselland.com

land wird zusétzlich iiber eine
Druckmessung noch der Fiill-
stand hydrostatisch bestimmt.
Dadurch kann neben der Erken-

nung von Schaum durch den K k
Micropiloten zusatzlich auch OSten Sen en
die Schaumhohe durch Diffe-

renzbildung aus Fiillstandssig- & Mehrwert SChaffen
nal vom Radar und der Druck- :
messung bestimmt werden.
Daraus wird die Zudosierung
von Entschaumer gezielt ge-
startet und die Schaumbildung
gestoppt. Unkontrollierte Pro-
zesszustande auf Grund der
unterschiedlichsten  Prozess-
abwasser werden vermieden,
gleichzeitig wird die Prozesssi-

cherheit erhoht und die Kosten
werden gesenkt.

_Fazit

DieindenRadarmessgeratenin-
tegrierte Heartbeat Technology
kann mittels geratespezifischer
Trendparameter Anhaltspunkte
fiir Betriebszuverlassigkeit und
Prozesssicherheit liefern. So
kann tiber die Monitoringfunk-
tion z. B. eine Schaumbildung
im Oxidationsprozess sicher
erkannt und Entschdumer ge-
zielt eingesetzt werden. Die

Kombination von Gerdte- und I N D USTRIALSa | es

Prozessparametern liefert die

Analyse fiir gezielte Prozess-
optimierung. Dadurch werden

Ihr Partner zur Kostensenkung!

Ressourcen gespart, Betriebs-
REGRO hilft seinen Kunden aus der INDUSTRIE durch optimierte und effiziente Beschaffungsprozesse beim Kauf von

Elektro-Installationsmaterial Kosten zu senken und einen Mehrwert zu schaffen. Die Kompetenz und das technische
cherheit erhoht und die Umwelt Wissen unserer Mitarbeiter machen uns zum fiihrenden Ansprechpartner, wo immer es um Industrie-Services,
geschont. Elektro-Installationstechnik, Licht- und Gebdudesystemtechnik, Datennetzwerk- und Kommunikationstechnik
geht. Profitieren Sie von unseren umfangreichen Logistikleistungen und der besten Produktverfiigbarkeit
im Osterreichischen Markt. Haben wir |hr Interesse geweckt? Kontaktieren Sie uns - wir beraten Sie gerne!

kosten gesenkt, die Prozesssi-

www.at.endress.com

REGRO, eine Marke der REXEL Austria GmbH, Tel.: +43 (0)5 734 76, industrial.sales@regro.at

www.automation.at 89
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soniccatch erlaubt PAT-Sonden
prazise in-line- und Echtzeitdaten aus
stromenden FlUssigkeiten zu liefern.

sonicwipe entfernt Partikel
von Sensoren und verhindert so un-
erwunschte Ablagerungen, um eine
exakte und durchgangige Messung zu
gewabhrleisten. Die zeitaufwendige Ent-
nahme und Reinigung des Sensors ent-
fallt dadurch und der Prozess kann ohne
Unterbrechung fortgesetzt werden.

PARTIKEL FANGEN
MIT ,SONICCATCH*

Das Wiener Unternehmen Usepat GmbH hat eine neue Ultraschalltechnologie fur die Prozessanalytik ent-
wickelt. Mittels Ultraschallarmaturen fur zahlreiche Prozesssonden wird die Genauigkeit von Messungen
direkt in Prozessen verbessert. Teilweise werden Messungen in industriellen FlUssigkeiten erst ermdglicht.
Durch die so generierten Daten entstehen neue Moglichkeiten fur die Prozessoptimierung in Bereichen wie
der Wasser- und Abwasserindustrie, Bio-Tech, Pharma, Petrochemie und vielen anderen. Naturlich kdnnen
auch Forschungseinrichtungen sowie chemische Produktionen von dieser neuartigen Technologie profitieren.

sepat baut Gerdte, die als Add-on zur je- in Fliissigkeiten. Es konnen dadurch die Messergebnisse

weiligen betrieblichen , Process Analytical ~ erheblich verbessert und damit die Prozesssteuerung op-
Technology” (PAT) angewandt werden.  timiert werden.”

Diese Add-ons ermoglichen das Messen

von verschiedensten Teilchen in Flissig-
keiten - selbst die Untersuchung von lebenden Zellen ist
moglich — direkt im industriellen Prozess. Derart fingt das
Add-on soniccatch mittels Ultraschall-Technologie Partikel
ein und prasentiert die entstehenden Agglomerate einer
Prozessonde. Nach der Messung werden die Partikel wie-
der losgelassen und stehen dem Produktionsprozess wie-
der zur Verfilgung. Eine aufwendige Probenentnahme mit
all ihren Nachteilen (wie Kosten, Zeitversatz, etc.) gehort
somit der Vergangenheit an.

Durch dieses kontinuierliche Messen konnen Prozesse in
real-time iberwacht, gesteuert und optimiert werden.

Stets saubere Sache
ohne Sensorausbau
Im Umkehrschluss kann die Anwendung "sonicwipe" ver-
hindern, dass Partikel an der Messsonde kleben bleiben.

soniccatch ist interessant fiir

Usepat spricht mit seinen Add-ons sowohl industrielle
Verbraucher (Pharmazeutische Industrie, Food & Bever-
age, Biotech Produktion, Life Science, Abwassertechnik,
Petrochemische Industrie, Metallverarbeitende Industrie
im Bereich Kiihl- und Schmierstoffe sowie Forschung und
Lehre) als auch Sondenproduzenten an. Fiir Sondenpro-
duzenten ist die Kombination mit soniccatch deshalb so
interessant, weil dadurch neue Anwendungen moglich
werden und damit ganzlich neue Kundengruppen ange-
sprochen werden kénnen. Ubrigens, 2018 konnte Usepat
fiir sein nur zigarrengrofes Add-on soniccatch den Mer-
cur Innovationspreis einfahren!

&

Die empfindlichen Sondenfenster werden dank sonicwipe r’?}ﬁ;ﬂ%
sauber gehalten und die Sensoren miissen zur Reinigung 1.4404 (316L) ;:';'EE;IE

nicht mehr ausgebaut werden. Eine kontinuierliche Pro-
duktion ist somit gewahrleistet. Usepat Managing Director
Mag. Georg Heinz erlautert dazu: ,,Um qualifizierte Ent-
scheidungen in der Prozessoptimierung treffen zu kon-
nen, steigt der Datendurst der Industrie stetig. Mit unserer
Technologie konnen entsprechende Daten direkt im Pro-
zess und in Echtzeit gewonnen werden.” Dr. Stefan Radel,
Managing Director Usepat erganzt: ,In-line Messungen
profitieren sehr stark von der erhohten Dichte der Teilchen

AUTOMATION 4/September 2019
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SICHERHEITSZUHALTUNG
ALS INTEGRIERTE LOSUNG

Hoéhere Maschinenverfliigbarkeit und gré-
Beres Einsparungspotenzial verspricht die
Kombination der Schmersal Sicherheits-
zuhaltung AZM400 mit der Safety Fieldbox.
Diese integrierte Sicherheitslosung bietet
Anwendern einen Héchststand an Sicher-
heit, hohere Maschinenverfligbarkeit und ein
deutliches Sparpotenzial.

Die Sicherheitszuhaltung AZM400 zeichnet sich
durch eine sehr hohe Zuhaltekraft von 10.000
Newton aus. Aufgrund des zweikanaligen Ent-
sperrsignals erreicht die AZM400 sowohl fiir die
Verriegelungs- als auch fiir die Zuhaltefunktion
die Leistungswerte PL e bzw. SIL 3. In Kombina-
tion mit der neuen Safety Fieldbox von Schmer-
sal ist es jetzt moglich, mehrere AZM400 in einer
Sicherheitskette an einen PROFINET / PROFIsa-
fe-Knoten anzubinden. Diese Losung ist deutlich
glinstiger als jede einzelne Zuhaltung mit einem
PROFINET-Interface auszustatten.

Safety Fieldbox
als vielfaltige Schnittstelle

Bei der Safety Fieldbox kann durch die univer-
selle Gerateschnittstelle mit 8-poligem M12-Ste-
cker ein breites Spektrum unterschiedlichster
Sicherheitsschaltgerate angeschlossen werden:
Schalter,
Lichtvorhdnge und Bedienfelder. Dabei belegen

Sicherheitszuhaltungen, Sensoren,
Sicherheitszuhaltungen unterschiedlicher Bau-
art (elektronisch und elektromechanisch) jeweils
nur einen Gerdteanschluss. Der Vorteil fiir den
Anwender: eine deutlich vereinfachte und somit
kostengiinstigere Verdrahtung von Sicherheits-
schaltgerdten. Zudem werden aufwendige Zusatz-
installationen fiir die Ansteuerung der Zuhaltung
und das Riicklesen der Diagnoseinformationen
vermieden.

Zu einer hoheren Maschinenverfiigbarkeit tragt
ein zusitzlicher Digital-Eingang auf der Safety
Fieldbox bei: Die Diagnosesignale aller ange-
schlossenen Sicherheitsschaltgerdte — wie auch
des AZM400 - werden Uber diesen Digital-Input
zur Steuerung libertragen. Damit stehen dem An-
wender Statusinformationen zu den Zuhaltungen
sowie Fehlermeldungen zur Auswertung zur Ver-
fligung, z. B. erhélt er bei Tiirversatz den Hinweis,
die Schutztir neu zu justieren. Damit konnen

www.automation.at

Héhere Maschinenverfligbarkeit und gréBeres Ein-
sparungspotenzial verspricht die Kombination der
AVS Schmersal Sicherheitszuhaltung AZM400
mit der Safety Fieldbox.

durch Mafnahmen zur vorbeugenden Instand-
haltung Maschinenstillstinde vermieden werden.

Zubehor

Fir die AZM400 wird auflerdem mit Sperrzan-
ge und Bowdenzug neues Zubehor angeboten.
Die Sperrzange dient bei Wartungs- und Repa-
raturarbeiten von groReren Anlagen zum Schutz
des Bedienpersonals. Der Bowdenzug kann als
Fluchtentriegelung genutzt werden, im Fall, dass
ein Bediener versehentlich in einer solchen Anla-
ge eingeschlossen wird. Bei einem Einsatz auler-
halb des Gefahrenbereichs dient der Bowdenzug
als Notentsperrung. In der Standardausfithrung
verfligt das Zugseil iiber eine Gesamtlinge von
sechs Metern und eine Mantellinge von vier
Metern.
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Cable, Connectivity
und Control

Industrial
Ethernet

100 % elektrische
Priifung und Einhaltung
aller gangigen Netzwerk-
Spezifikationen

* Leitungen

« Steckverbinder

+ Switche

- fertige Konfektionen

LUTZE unterstiitzt auch
bei der Auswahl der
Komponenten

Komponenten
und Lésungen
fur Ethernet

LXITZE *=

TECHNIK MIT SYSTEM

Lutze Elekirotechnische
Ergeugnisse Ges.m.b.H.
A-1220 Wien

office @luetze.at
www.luetze.at
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ZUM SCHUTZ
VON OT-NETZWERKEN

Stopp der Bedrohung von Produktionsanlagen durch Cyber-Kriminalitat: Jingste Cyber-Angriffe
zeigen, dass die industrielle Cybersicherheit Fachwissen und Tools erfordert, Uber die die meisten Betreiber
von Unternehmens- und Produktionsnetzwerken nicht verfligen. Die Losung: OT-MSSP (Managed Security
Service Provider) - diesen nachsten evolutionare Schritt zum Schutz von OT-Netzwerken bietet das israelische
Unternehmen Radiflow, einer der flUhrenden Anbieter von Cybersicherheitsldsungen fur kritische industrielle
Automatisierungsnetzwerke, nicht-intrusive IDS (Intrusion Detection System) und In-Line Security Gateways.

nde Marz gab einer der weltweit grofiten Alumi-

niumhersteller, das international agierende Unter-

nehmen Norsk Hydro, bekannt, dass es von einem

Ransomware-Angriff betroffen ist. Der Angriff ver-

ursachte schwerwiegende Schaden sowohl am Un-
ternehmens- als auch am Produktionsnetzwerk. Einige Anlagen
mussten von Norsk Hydro auf manuellen oder halbmanuellen
Betrieb umgestellt werden. Obwohl der GroRteil der Cyberse-
curity-Community der Meinung ist, dass der Prozess von Norsk
Hydro professionell gemanagt wurde, beeintrachtigte der Angriff
definitiv die Fertigungsaktivitaten und verursachte eine generelle
Betriebsunterbrechung. Es entstand ein, in seiner Gesamtheit,
noch nicht abschatzbarer Betriebsverlust. Die erste Analyse des
Angriffs hat ergeben, dass die Ransomware LockerGoga offenbar
einige Active Directory (AD) Schwachstellen ausgenutzt hat, um
sich von der IT auf das OT-Netzwerk auszubreiten.

Active Directory in IT/OT
Netzwerken - Sicherheitsaspekte

Die Verwendung von AD ist eine der bekanntesten Methoden im
[T-Betrieb von Unternehmen, um Benutzerzugriffe zu verwalten.
Alle Benutzerinformationen werden an einem zentralen sicheren
Ort gespeichert und alle Zugriffe auf die Netzwerkressourcen
werden zentral authentifiziert und tiberwacht. Das israelische
Unternehmen Radiflow hat jedoch zahlreiche andere Konfigu-
rationen festgestellt, bei denen Bedrohungsakteure die zentrale
AD-Benutzerverwaltung und die integrierten Mechanismen zur
Einschleusung von Schad-Software nutzen konnen. In Industrie-
unternehmen mit Produktionsnetzwerken ist das Risiko, das sich
aus der Nutzung von AD ergibt, noch groRer. Netzwerke dieser
Art werden in der Regel aus mindestens zwei Segmenten auf-
gebaut — dem IT-Netzwerk des Unternehmens und dem OT-Netz-
werk der Produktion. Best Practice Modelle empfehlen eine
physische Isolierung oder zumindest eine Firewall-basierte Seg-
mentierung zwischen IT- und OT-Netzwerken vorzunehmen. Al-
lerdings untergraben die jiingsten Trends der Digitalisierung der
Produktion diese Grenzen, wie beispielsweise die Verwendung
von AD im OT-Netzwerk. Aus Usability-Sicht mochte der Netz-
werkadministrator, dass alle Benutzer die gleichen Zugangsdaten
haben, egal ob sie sich mit einem PC in ihrem Biiro oder mit der
HMI-Maschine im ICS-Netzwerk verbinden. Aus Sicherheitssicht
bedeutet dies jedoch, dass entweder Hosts im ICS-Netzwerk

Zugriff auf den Doménencontroller im Unternehmensnetzwerk
haben oder dass der Netzwerkadministrator einen separaten
AD-Server im ICS-Netzwerk bereitstellen muss und eine auto-
matische Synchronisation zwischen den beiden Doméanencont-
rollern durchgefiihrt wird.

Beide Implementierungen offnen das ICS-Netzwerk fiir die exter-
ne Kommunikation, was zu einer Zunahme der Cyber-Bedrohung
fiir die Produktion fithrt. Dariiber hinaus verwenden die Compu-
ter in ICS-Netzwerken in der Regel altere Windows-Versionen,
die mehr Schwachstellen enthalten. Ein Beispiel hierfiir ist die
Verwendung der unsicheren NTLM-basierten (NT LAN Manager)
Authentifizierung anstelle des Kerberos-Protokolls. Dies fiihrt zu
einem hohen Sicherheitsrisiko.

Cyber Risk Assessment

Aus den bisher vorliegenden Informationen geht hervor, dass das
Netzwerk von Norsk Hydro moglicherweise eine "breite Angriffs-
flache" geboten hat. Unter einer Angriffsfliche versteht man die
Summe der verschiedenen Netzwerkpunkte, an denen ein nicht
autorisierter Benutzer versuchen kann, das Netzwerk auszunut-
zen, um die Malware zu starten oder sensible Informationen aus
einer Umgebung auszulesen. Eine grundlegende Sicherheits-
malnahme besteht darin, die Angriffsfliche so klein wie moglich
zu halten. CISOs (Chief Information Security Officer), die fiir die
Uberwachung der Cybersicherheit fiir ICS-Netzwerke verant-
wortlich sind, stehen vor einer besonderen Herausforderung, da
im Produktionsbereich Wartung und Patchen stark eingeschrankt
sind. Angesichts dieser Einschrankungen besteht die primare He-
rausforderung des CISO darin, zu bestimmen, welche Gerate am
starksten gefahrdet sind, um dann den Prozess der Anwendung
der entsprechenden Kontrollen und Mafnahmen zur Reduzie-
rung oder Beseitigung der Bedrohungen zu priorisieren.

Da ICS-Systeme immer komplexer werden, wird die Fahigkeit,
ihre Anfalligkeit fiir Angriffe zu bewerten, immer wichtiger. Secu-
rity Assessment Tools beginnen in der Regel mit der Ermittlung
von Schwachstellen einzelner Hosts. Anhand dieser und anderer
Informationen, wie z. B. der Konnektivitat zwischen Hosts, ist es
moglich, aufzuzeigen, welche potenziellen Exploits Angreifer
verwenden konnen und welche Wege sie gehen konnen, um un-
befugten Zugriff auf ein Gerat im ICS-Netzwerk zu erhalten. Die
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Automatisierung dieses Prozesses stellt sicher, dass jeder mog-
liche Angriffspfad berticksichtigt wird und dass die Pfade nur die
Netzwerkeinheiten enthalten, die der Eindringling nutzen kann.

MSSP Modell (Managed Security Service
Provider) - die beste Lésung zur Sicher-
stellung von OT Cybersecurity

Die Durchfiihrung dieser CS-Bewertungen und die Entwicklung
geeigneter Losungen sind komplex und zeitaufwendig. Nur sehr
wenige Industrieunternehmen sind in der Lage, die CS-Fragen
ihrer digitalen Transformation oder die Fusion ihrer IT- und
OT-Netzwerke selbst anzugehen. Laut Sherrill, Senior Analyst
bei 451 Research, fehlen den meisten Industrieunternehmen und
Betreibern kritischer Infrastrukturen die internen Ressourcen,
um ihre OT-Netze angemessen zu schiitzen. Radiflow arbeitet
eng mit MSSP-Partnern zusammen, um eine vollstandige Palette
von CS-Diensten fiir OT-Netzwerke zu entwickeln. Diese Kom-
ponenten konnen einfach und unkompliziert in das Netzwerk
eingebunden werden und erlauben sowohl den Aufbau einer
Topologiekarte aller Gerate, Verbindungen, Ports und Datenver-
kehrsstrome in einem OT-Netzwerk als auch deren permanente
Uberwachung. Die von Radiflow bereitgestellten Tools und Tech-
nologien erfassen und priorisieren Schwachstellen entsprechend
dem spezifischen Kontext des OT-Netzwerks.

Wenn wir das obige Beispiel von Norsk Hydro heranziehen,
wurde die Sicherheitsanfélligkeit inkl. einer Erkennungssignatur
bereits im Januar verdffentlicht. Auerdem wurde Ende Januar
derselbe Angriff auf Altran Technologies durchgefiihrt. Radiflow
Advance Supporting Services fiir MSSPs hitte in dem konkreten
Fall den MSSP tiiber den oben genannten Angriffsvektor infor-
miert und den MSSP tiiber die notwendigen AbhilfemaRfnahmen
in Kenntnis gesetzt. Die Radiflow-Uberwachungssysteme sind
darauf abgestimmt, abnormalen Verkehr zum AD und abnorma-
len Verkehr der Befehls- und Steuerkanile in Echtzeit zu erken-
nen. Im Fall von Norsk Hydro hatte das Radiflow-Erkennungs-
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und Uberwachungssystem eine Echtzeitwarnung an den MSSP

gesendet, der die notwendigen Schritte eingeleitet hatte.

Osterreich und die DACH-Region

Radiflow sucht auch in Osterreich und in der DACH-Region
MSSP Partner. Radiflow strebt dabei in erster Linie die Zusam-
menarbeit mit Partnern an, die bereits IT-Cybersicherheitsdienste
anbieten und ihr Angebot auf den OT-Bereich ausdehnen moch-
ten. Zusatzlich adressiert Radiflow Beratungsunternehmen, die
daran interessiert sind, ihr Dienstleistungsangebot um Cybersi-
cherheitsdienste zu erweitern.

Einer der neuen MSSP-Partner von Radiflow in Osterreich ist
TCSS (Trusted Cyber Security Solutions). TCSS ist ein System-
integrator im Bereich Cybersecurity mit Sitz in Wien und kann
auf ein signifikantes Wachstum im Industriebereich verweisen.
Das Unternehmen hat die strategische Entscheidung getroffen,
OT Managed Cybersecurity Services auf Basis des OT MSSP
Partnerprogramms von Radiflow einzufithren und ihren Kunden
anzubieten. ,, Die meisten unserer Kunden aus der Industrie sind
dabei, ihren Betrieb zu digitalisieren, was fiir unser Unternehmen
eine grofe Marktchance schafft, um laufende OT-Cybersicher-
heitsdienste in einem MSSP-Angebot anzubieten”, erklart Robert
Herscovici, CEO von TCSS. , Das umfassende MSSP-Partnerpro-
gramm von Radiflow bietet uns den Rahmen, um wichtige neue
OT-Cybersicherheitsdienste schnell zu definieren und einzufiih-
ren, um unsere Kunden bei Projekten im Umfeld von Industrie
4.0 zu schiitzen." Radiflow ist ein fithrender Anbieter von Cyber-
sicherheitslosungen fiir kritische industrielle Automatisierungs-
netzwerke, nicht-intrusive IDS (Intrusion Detection System) und
In-Line Security Gateways. Das Team von Radiflow besteht aus
Cyberexperten der Israel Defense Forces (IDF) sowie aus Exper-
ten fiir industrielle Automatisierung aller namhaften Hersteller
von Automatisierungslosungen.
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ONLINE-MARKTPLATZ
FUR LOW COST ROBOTICS

Bislang hielten Industrieroboter vorwiegend bei gréBeren produzierenden Unternehmen Einzug, weil die
kleineren oftmals vor den damit verbundenen Investitionskosten zurlckschreckten. Diese Einstiegsbarriere ver-
suchen Igus und zahlreiche weitere namhafte Hersteller ab sofort mit der Online-Plattform RBTX.com zu be-
seitigen. Denn unter dem Schlagwort ,Low Cost Robotics” werden Uber diesen offenen Marktplatz ausschlieBlich
budgetschonende Automatisierungslésungen angeboten. von Sandra Winter, x-technik

ie Nachfrage nach Industrierobotern steigt

kontinuierlich. Zwischen 2013 und 2017

hat sich der Jahresabsatz laut IFR verdop-

pelt und fiir das Jahr 2021 prognostiziert

die International Federation of Robotics
rund 630.000 verkaufte Einheiten. Da die meisten davon
bei groRen produzierenden Unternehmen landen, erhoht
sich der Wettbewerbsdruck auf Klein- und Mittelbetriebe.
Aber Automatisieren kostet.

Viele kleine Betriebe weichen dem Thema Robotik aus,
weil ihnen die Einstiegshiirden zu grof§ sind. Dabei geht
es nicht nur um den Preis, sondern auch darum, dass es
nicht ganz einfach ist ein funktionierendes Zusammen-
spiel zwischen Mechanik, Greifer, Steuerung, Kameras,
Motoren etc. herzustellen. Auf der Online-Plattform RBTX.
com wird den Anwendern auch diese Hemmschwelle ab-
genommen. Da in der Auswahlliste ausschlieBlich bestens
miteinander harmonierende Komponenten aufscheinen

bzw. anklickbar sind, ist man selbst als wenig fachkundi-
ger Anwender vor unliebsamen Uberraschungen bei der
Inbetriebnahme gefeit. ,,Wir wollen iiber diesen digitalen
Marktplatz Robotik-Komponenten anbieten, die in mehr-
facher Hinsicht passen: Die zueinander passen — Stich-
wort Kompatibilitat, die zu den jeweiligen Anforderungen
passen und die zum vorhandenen Investitionsbudget pas-
sen”, beschreibt Jens Klarner der Hauptverantwortliche
fiir dieses E-Commerce-Projekt, das zwar aus dem Hause
Igus stammt, aber als eigene Marke mit einer eigenen
Farbe existiert. ,Damit wollen wir nach auBen hin signa-
lisieren, dass hier eben nicht nur ,Oranges’ — typisch fiir
Igus — zu haben ist, sondern alles, was in die Kategorie
Low Cost Robotik fallt”, erganzt er.

Derzeit sind tiber RBTX.com Produkte von Commonpla-
ce Robotics, GMT Europe, [FM, Igus, J. Schmalz, Schunk
und Servotronix bestellbar, aber es haben bereits zahl-
reiche weitere Unternehmen Interesse an einer Mitarbeit
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bekundet. Kein Wunder: Fiir einen Hersteller tut sich mit
diesem Online-Marktplatz ein zusatzlicher Vertriebskanal
auf, mit dem sich neue Zielgruppen erschlieRen lassen.

_Markenqualitat zu
einem glinstigen Preis

Igus entwickelt seit Jahren leistbare Automationslosun-
gen flir die Kommissionierung, Zufithrung, Qualitatssi-
cherung und Montage. Dieses Low Cost Segment wird mit
Gelenkarm-, Delta- und kartesischen Robotern bedient.
Den neuen robolink DC Arm beispielsweise gibt es in
der Fiinf-Achs-Version bereits um 3.400 Euro. , Realisie-
ren lieR sich dieser Preis, weil viele Bauteile des Gelenk-
arm-Roboters — etwa das Wellgetriebe in der fiinften Ach-
se — nicht aus Metall bestehen, sondern aus sogenannten
Tribopolymeren. Diese Hochleistungskunststoffe ermog-

Robotik und Handhabungstechnik

lichen nicht nur eine kostengtinstige Produktion, sondern
sie spielen auch im laufenden Betrieb ihre Vorteile aus:
Roboterkomponenten, die aus diesem Material gefertigt
sind, benotigen keine Schmiermittel und somit auch kei-
ne Wartung. AuBerdem sind sie stabil, korrosionsfrei und
gleichzeitig leicht”, erklart Stefan Niermann, Leiter des
Geschaftsbereichs Low Cost Automation bei Igus.

Der Kolner ,Plastics-in-Motion”-Spezialist ist selbst ein
groRer Low Cost Robotik-Fan. ,,Wir haben in unserer Fer-
tigung bereits ein paar Dutzend Mehrachsgelenk-Roboter
im Einsatz”, bestatigt Felix Franke, Training Manager bei
Igus. Bei der Montage von e-ketten beispielsweise spielen
robolink Gelenkarme eine wichtige Rolle. Sie arbeiten an
den Stationen mit einem drylin Portalroboter von Igus zu-
sammen und montieren die kleinen Igus Energie- >>

robolink DCi:
Zusammen mit

der Software von
Commonplace
Robotics ist der
Start in die Welt der
Industrierobotik
glinstig und einfach.

ASSESS - PROTECT - MONITOR

THE TRUSTED CYBER SECURITY PARTNER FOR

YOUR ICS / SCADA NETWORKS

radiflew

Secure Your Assets
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Radiflow is a leading provider of industrial cybersecurity solutions for
critical business operations. Our comprehensive portfolio empowers
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ketten vollautomatisch. Die Mitarbeiter konnen somit fiir
Lsinnvollere” Aufgaben eingesetzt werden.

_ Die Nachfrage nach
Low Cost Produkten steigt

Die aktuelle ,,Rohboter”-Basis auf der RBTX-Plattform
setzt sich einstweilen ,nur” aus Igus-Robotern zusam-
men: Aus in mehreren Ausbaustufen verfiigbaren Raum-
portalen, die bis zu 2,5 kg schwere Lasten in einem Ar-
beitsraum von 400 x 400 x 100 mm bei einer maximalen
Geschwindigkeit von 0,5 Metern pro Sekunde transpor-
tieren konnen. Aus Delta Robotern, die bis zu 1 kg schwe-
re Teile mit einer Prazision von +/- 0,5 mm positionieren
—und das bei bis zu 60 Picks pro Minute. Und aus Gelenk-
arm-Robotern in den unterschiedlichsten Ausfithrungen -
als Vier- oder Fiinf-Achser, mit oder ohne Steuerung, mit
innen oder aufen gefithrten Leitungen, als anschlussfer-
tiges Gesamtsystem oder als elektromechanisches Grund-
geriist fiir Weiteres.

Da der offizielle Startschuss fiir die RBTX-Plattform erst
auf der diesjahrigen Hannover Messe erfolgte, befindet
sich dieser Online-Marktplatz derzeit noch im Aufbau.
Anwenderseitig wolle man sich jetzt zu Beginn zwar noch
auf den deutschen Raum fokussieren, etwaige Anfragen
aus Osterreich seien aber trotzdem willkommen, wie von
Igus zu erfahren war. Und Gesprache mit potenziellen
weiteren Anbietern seien ohnehin schon zahlreich am
Laufen.

,Die Nachfrage nach Low Cost Produkten steigt. Einer-
seits kann bzw. will sich nicht jedes produzierende Un-
ternehmen eine Losung leisten, bei der der Return on
Investment erst nach mehreren Jahren erreicht wird. An-
dererseits erfordert nicht jede Anwendung ein Maximum
an Prazision, Geschwindigkeit oder generell an Leis-
tungsfahigkeit”, gibt Stefan Niermann zu bedenken. So
reiche es beispielsweise in vielen Fallen, wenn ein Greifer
nicht 25 Millionen sondern lediglich fiinf Millionen Mal
in verlangter Art und Weise zupacken kann. Mittlerweile
gibt es sogar Hersteller, die eine eigene Produktlinie fiir
die von Igus ins Leben gerufene Low-Cost-Robotics-Platt-
form entwickeln wollen. Diese konne gegebenenfalls so-
gar unter einem anderen Namen laufen, falls ein an sich
im hochpreisigen Segment angesiedelter Hersteller aus
firmenstrategischen Griinden im Low Cost Bereich ,,ano-
nym” auftreten will.

_Blick in die Zukunft

Der urspriingliche AnstoR zur Griindung einer Plattform,
auf der sich mit wenigen Maus-Klicks ein in vielerlei Hin-
sicht optimal passendes Robotersystem zusammenstellen
lasst, kam von den Kunden. ,Nahezu jeder, der sich an
unserem Gelenkarm interessiert zeigt, fragt nach weite-
ren Komponenten. Wir horten sehr oft, dass es eine super
Sache wire, wenn es auch entsprechende Greifer, Kame-
ras etc. bei uns zu kaufen gabe”, erklart der Leiter des Ge-
schéftsbereichs Low Cost Automation bei Igus und er fligt

schmunzelnd hinzu: ,Und als wir in einer richtig guten

Stunde zu dem Schluss kamen, dass wir einen Marktplatz
schaffen miissten, auf dem man unsere Roboter mit ver-
schiedensten Komponenten anderer Hersteller vereinen
kann, verdunkelte sich der Himmel, um die Sonne kurz
darauf nicht mehr in oranger, sondern in lila Farbe er-
strahlen zu lassen.” So viel zur Entstehungsgeschichte
der RBTX-Plattform.

Wohin die Reise letztendlich gehen soll, sei laut Plattform
Owner Jens Kldrner auch schon einigermafen klar: Es
sollen moglichst viele Hersteller ins Boot geholt werden.
Dieser Marktplatz soll dazu beitragen, dass , Automatisie-
ren” auch fiir Klein- und Mittelbetriebe leistbar wird bzw.
bleibt. Deshalb sollten sich alle Komponenten, die iiber
RBTX angeboten werden, in einem moglichst attraktiven
Preissegment bewegen. Im Warenkorb soll letztendlich
nur landen dirfen, was gepriifter Weise gut miteinan-
der harmoniert. Das heift der Kompatibilitdtscheck ist
den Anwendern abzunehmen. Und es ist natiirlich hinter
den Kulissen ,logistisch” anzustreben, dass der Besteller
eines Gesamtsystems am Ende des Tages nur ein Paket
und nicht von jedem in den jeweiligen Auftrag involvier-
ten Hersteller eine eigene Teillieferung erhalt.

Einen weiteren, extrem spannenden Blick auf eine mogli-
che Zukunft der Plattform gab es auf der Hannover Messe
zu sehen. Dort lieR sich die Konfiguration des gewahlten
Roboterpakets mittels eines Augmented Reality Tools auf
seine tatsachliche Praxistauglichkeit priifen. , Der Anwen-
der sieht vor Ort bei seiner Maschine auf einem Tablet
das Zusammenspiel zwischen Realitdt und dem Digital
Twin des gewahlten Roboterpakets. So erfahrt er, ob die
Konfiguration funktioniert und zum individuellen Einsatz-
ort passt”, beschreibt Christian Batz, Head of Igus digITal
abschlieBend, in welche Richtung es kiinftig noch gehen
konnte mit der RBTX-Plattform.

www.igus.de « Motek: Halle 4, Stand 4320

Via Augmented
Reality lasst sich
der Einsatz eines
Digital Twins direkt
an der Maschine
simulieren.
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Greifer-Anwendung aus dem Starterkit von Gimatic
fUr die neue E-Serie von Universal Robots.

GREIFER-STARTKIT
FUR UR-ROBOTER

Gimatic hat sein Plug-and-play-Programm nun als Star-
terkit fur die neue ,E-Serie“ von Universal Robots (UR)
aufgelegt. Aus zehn Typen und 20 Varianten kann der
Anwender daraus den passenden Greifer fiir seine An-
wendung auswahlen. Diese greifen flexibel und prazise
unterschiedliche Teile.

Am Markt gab es hierfiir bisher oft nur entweder einen spezi-
fischen Greifer-Type fiir UR-Roboter oder einen Universalgrei-
fer, der sehr grof3, schwer und kostenintensiv ist. Gimatic hat
das erkannt und ein Starterkit aufgelegt, das Abhilfe schafft.
Die zur Verfiigung stehenden mechatronischen Parallelgrei-
fer, 3-Backengreifer oder Winkelgreifer sind plug-and-play-
fahig. Die Startersoftware fiir die E-Serie ist inklusive. Die
Greifer lassen sich einfach mittels Inbus-Schliissel installieren.

_ Leicht, energieeffizient

und top Greifkraft

Die Greifer verfiigen zudem iiber eine 100 %ige Greifkraft-
sicherung. Damit sind sie nur in Bewegung bestromt, was sie
energieeffizient macht. Das Gewicht der kompakten Greifer
betragt je nach GroRe nur 390 bis 890 Gramm. Damit sind
sie bis zu 75 % leichter als vergleichbare Produkte am Markt.
Beidseitig nutzbar greifen sie entweder von innen nach auen
oder umgekehrt. Fiir die Fertigung individueller Greiffinger
bietet Gimatic einen Greiffingerservice. GleichermaRen fle-
xibel mochte der Mechatronik-Spezialist seinen Kunden die
einzigartige Moglichkeit bieten, eigene Ideen umzusetzen
und die Funktionen der bestehenden Technik durch die In-
tegration von Zusatzkomponenten wie beispielsweise einer
Kamera oder Sensorik zu erweitern. Das Starterkit gibt es in
einer Standard-Version und einer Version mit Peak Output (P),
welche ein 24 V Signal abgibt, wenn das Bauteil gegriffen ist.

Mit dem Starterkit werden Handler und Endkunden der
UR-Robotik angesprochen. Die Lieferzeit betragt nur ca. fiinf
Werktage. Geliefert wird das Starterkit tibrigens in einer voll-
okologischen Kartonbox. Greifer und Bauteile sind darin auf
einem Holzbrett fixiert, das von einer Behindertenwerkstatte
gefertigt wird. Von jedem Starterkitverkauf in 2019 gehen finf
Euro an die Bruderhauswerkstatten Reutlingen als Spende.

www.gimaticvertrieb.de « Motek: Halle 3, Stand 3221
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GROSSHUBGREIFER
FUR MRK-ANWENDUNGEN

Mit dem Co-act EGL-C ist es Schunk gelungen, einen Creifer fur kollaborative Anwendungen zu realisieren,
bei dem die am Finger wirkende Greifkraft die gesundheitsunschadliche 140 N-Grenze Uberschreitet.
Eine selbstentwickelte und mittlerweile zum Patent angemeldete Sicherheitsintelligenz spielt dabei die
Hauptrolle: Sie unterteilt den Creifprozess in drei Phasen und erteilt erst dann grines Licht fur die volle
,Zupack-Power” von bis zu 450 N, wenn absolut keine Gefahr mehr besteht, dass ein Finger oder gar die

ganze Hand eines mit dem Roboter kooperierenden Menschen eingeklemmt werden kdnnte.

ie beim kollaborativen Kleinteilegrei-

fer SCHUNK Co-act EGP-C wurde

auch der Produktentstehungspro-

zess des Co-act EGL-C von der Deut-

schen Gesetzlichen Unfallversiche-
rung begleitet. , Das Sicherheitskonzept dieses Greifers ist
iiberaus anspruchsvoll. Uber eine friihzeitige Abstimmung
bereits wahrend der Entwicklung des Greifers konnten wir
sicherstellen, dass bei der Sicherheitselektronik, der siche-
ren Steuerungstechnik und dem gesamten Sicherheits-
konzept von Anfang an ein besonderes Augenmerk auf die
Einhaltung der Normen und einschlagigen gesetzlichen
Vorschriften gelegt wurde”, kommentiert Professor Dr.-Ing.
Markus Gliick, Geschéftsfithrer Forschung & Entwicklung,
Chief Innovation Officer (CINO) bei der Schunk GmbH &
Co. KG in Lauffen am Neckar, die intensive Zusammen-
arbeit mit der DGUV.

_ Greifen in drei Phasen

Eine eigens von Schunk entwickelte und zum Patent ange-
meldete Sicherheitsintelligenz unterteilt den Greifprozess
beim Co-act EGL-C in einzelne Phasen: Solange die Gefahr
besteht, dass menschliche Hande oder Finger eingeklemmt
werden, limitiert die integrierte Logik die Greifkraft auf
harmlose 30 N. Erst ab einer Werkstiickdistanz kleiner 4
mm, wenn also kein Einklemmen mehr moglich ist, fahren
die Greiffinger mit der frei definierbaren Greifkraft von ma-
ximal bis zu 450 N zu. Misst das System in dieser SchlieR-
phase eine Nachgiebigkeit, weil etwa ein zu kleines Werk-
stiick gegriffen wird, das der Bediener gerade per Hand
entfernen will, stoppt auch diese Bewegung automatisch.
Gleiches gilt, wenn die erwarteten WerkstiickmaRe um 2
mm iiberschritten werden, da beispielsweise kein Teil vor-
handen ist. In der dritten Phase schlieSlich detektiert der
Greifer, ob das Werkstiick sicher gegriffen ist und verspannt
die Bremse. Damit erfiillt der SCHUNK EGL-C die Anforde-
rungen an eine sichere Mensch-Roboter-Kollaboration und
gewahrleistet, dass gegriffene Teile, die im Kraftschluss bis
zu 2,25 kg auf die Waage bringen diirfen, auch bei einer
Not-Aus-Situation und einer damit verbundenen Vollbrem-
sung nicht verloren gehen. Im Formschluss sind sogar bis
zu 8 kg mit diesem Greifer — bei reduzierter Bahngeschwin-
digkeit des Roboters — sicher handhabbar.

_Modulares Sicherheitskonzept als Ziel

Dennoch bleiben in puncto Zertifizierung noch Wiinsche of-
fen: ,,Damit die MRK ihr volles Potenzial entfalten kann, be-
darf es einer Losung, mit der sowohl Integratoren als auch
Betreiber in die Lage versetzt werden, kollaborative Prozesse
eigenstandig und mit verhaltnismaRig geringem Aufwand
selbst realisieren zu konnen. Und zwar inklusive der arbeits-
schutztechnischen Validierung”, unterstreicht Markus Gliick.
Modulare Sicherheitskonzepte, wie sie Schunk vorschlagt
und mit seinem Angebot an zertifizierten Greifern verfolgt,
konnen Nutzern Orientierung geben und die arbeitsschutz-
technische Validierung im Einzelfall enorm vereinfachen.
+Wenn sich Anwender bei der Konzeption eines
Mensch-Roboter-Arbeitsplatzes auf zertifizierte Einzel-
komponenten stiitzen konnen, lasst sich die Einfithrung der
Mensch-Roboter-Kollaboration im betrieblichen Produk-
tionsalltag deutlich beschleunigen. Deshalb sprechen wir
mit der Berufsgenossenschaft tiber modulare Zertifizierun-
gen. Wir setzen uns dafiir ein, dass sicher zertifizierte oder
validierte Funktionen direkt in die Risikobeurteilung eines
Arbeitsplatzes iibernommen werden kdnnen”, verrdt der
Chief Innovation Officer (CINO) bei Schunk abschlieend.

www.schunk.at«Motek: Halle 7, Stand 7218

Mit dem
GroBhubgreifer Co-
act EGL-C definiert
Schunk einen
Meilenstein in der
Mensch-Roboter-
Kollaboration:
Dank integrierter
Intelligenz

lassen sich in
kollaborativen
Anwendungen nun
erstmals Greif-
kréafte bis 450 N
realisieren.
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THIS IS SICK

Sensor Intelligence.

Mensch und Roboter riicken enger zusammen. Dabei spielen Sensoren von SICK eine entscheidende Rolle.
Egal ob Robot Vision, Safe Robotics, End-of-Arm Tooling oder Position Feedback - SICK-Sensoren befahigen
den Roboter zu praziserer Wahrnehmung. Und ermdéglichen damit Zusammenarbeit auf Augenhdhe.

Wir finden das intelligent. www.sick.at




Robotik und Handhabungstechnik

MIT INTELLIGENT DOSIERTER
GREIFKRAFT VORAUS

Wie viel bzw. welche Art von Intelligenz braucht es bei MRK-Greifwerkzeugen, um das Traglastpotenzial gangiger
Cobots voll ausschopfen zu kbnnen? Schunks Antwort auf diese Frage lie3 nicht allzu lange auf sich warten. Mit
dem EGL-C GroBhubgreifer dringt das Unternehmen in eine bislang unerreichte Gewichtsklasse bei kollaborativen
Anwendungen vor. x-technik AUTOMATION erkundigte sich bei Professor Dr.-Ing. Markus Gluck, Entwicklungschef
bei Schunk, wie dieser Co-Act Gripper den technisch herausfordernden Spagat zwischen ISO/TS 15066-konformer
Sicherheit und bis zu 450 N starker Greifkraft meistert. Das Gesprach fiihrte Sandra Winter, x-technik

Prof. Dr.-Ing.
Markus Gliick,
Geschaftsfuhrer
Forschung & Ent-
wicklung, Chief
Innovation Officer
(CINO) bei der
Schunk GmbH &
Co. KG.
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__Herr Professor Gliick, was ist der
Unterschied zwischen einem smarten
und einem intelligenten Greifer?

,Smarte” Greifer stellen eigentlich eine Vorstufe von ,,in-
telligenten” Greifern dar: Sie haben bereits einiges an
Sensorik integriert, konnen also Daten aufnehmen und
beispielsweise mit einem unterschiedlichen Schliefen
auf die jeweiligen Sensor-Signale reagieren.

Ein ,intelligenter” Greifer wartet bei der Aufgabener-
filllung dariiber hinaus auch noch mit einer Riickkopp-
lungsschleife auf. Das bedeutet, dass er nicht mehr nur
Daten aufnimmt, sondern diese auch weiterverarbeitet
und analysiert bevor er eine Aktion setzt oder sein Ver-
halten anforderungsgerecht anpasst. Durch solche intel-
ligenten Riickkopplungsschleifen wird dann ein Adaptie-
ren beim Greifen — u. a. durch einen Einsatz kiinstlicher

Intelligenz — moglich.

_Das bedeutet, dass ein
kollaborativer Greifer
intelligent sein muss?

Sobald er in einer hoheren Liga spielt auf jeden Fall
Beim kollaborativen Greifen geht es ja letztendlich im-
mer darum, mit welchen Funktionen ein zuverldssiger
Schutz des Menschen gewahrleistet werden kann. Dazu
ist nicht bei jeder Applikation zwingend ein wirklich
intelligenter Greifer erforderlich. Wir konnen die per
Norm geforderte Sicherheit auch durch ein inharent
sicheres Design herstellen, indem wir mit konstruk-
tionstechnischen MaRnahmen eine Uberschreitung
bestimmter Leistungs- und Kraftgrenzen unterbinden.
Wie dies konkret aussieht, wird bei der fiir kollaborati-
ve Anwendungen zertifizierten Baureihe Co-act EGP-C
deutlich: Bei diesen in vier BaugroBen erhaltlichen
Greifern wurde die am Finger wirkende Greifkraft auf
einen gesundheitsunschadlichen Maximalwert von
140 N sicher begrenzt.

Sobald aber die von der Norm vorgegebenen Kraft-
grenzen oder die Gewichtsgrenzen des Werkstiicks
iiberschritten werden, braucht es den Einsatz intelli-
genter Systeme fiir einen sicheren kollaborativen Be-
trieb. Denn bei zwei bis fiinf oder gar acht Kilogramm
schweren Teilen sind Haltekrafte von mindestens 450
Newton aufzubringen, um diese unabhangig von ihrer
Beschichtung und ihrem Verschmutzungsgrad sicher
zu halten.

_Und hier kommt dann der Co-act
Greifer EGL-C von Schunk ins Spiel?
Ja, mit diesem GroBhubgreifer haben wir die Liga des
Kleinteilehandlings bei kollaborativen Anwendungen
verlassen und eine , menschenfreundliche” Hebehilfe
fiir hohere Lasten auf den Markt gebracht. Der EGL-C
ist ein intelligenter Greifer, der mit bis zu 450 N kraftvoll
zupacken kann. Kraftschliissig kann er Werkstiicke mit

AUTOMATION 4/September 2019



Robotik und Handhabungstechnik

bis zu 2,25 kg und formschliissig sogar bis zu 8 kg si-
cher handhaben. In Montageanwendungen sorgt er als
Handhabungsunterstiitzung fiir wichtige ergonomische
Entlastung der Werker.

_Wie funktioniert dieser
GroBBhubgreifer im Detail?

Wir lernen von Kindesbeinen an, wie unterschiedliche
Materialien bzw. unterschiedlich schwere Objekte ,si-
cher” — also ohne, dass sie uns aus der Hand zu fallen

drohen - zu greifen sind. Diese Intelligenz, die wir na-
turgemaf mitbringen, miissen wir bei einem Greifsys Der SCHUNK Co-act EGL-C ist
ein GroBhubgreifer fiir MRK-An-
wendungen. Er kann kraftschlussig
Werkstlcke bis 2,25 kg handhaben,
formschlUssig sogar bis 8 kg.

tem mit ausgekliigelter Sensorik umsetzen. Unser Co-
act EGL-C GroBhubgreifer wird auf die Geometrie eines
Werkstiicks trainiert. Er weil3, wie die von ihm zu grei-

fenden Teile aussehen und stimmt seine Herangehens-
weise darauf ab. Er packt erst dann mit voller Kraft, also
mit bis zu 450 N zu, wenn die Distanz zum Werkstiick
nur noch wenige Millimeter betrdgt. Solange bei gro-
Reren Distanzen zum Werkstiick noch die Moglichkeit
besteht, dass Hande oder Finger des mit ihm kooperie-
renden Menschen eingeklemmt werden konnten, agiert
er mit einer harmlosen Greifkraft von 30 N.

Dank einer integrierten Kraft- und Wegmessung regis-
triert der Co-act EGL-C jedwede Abweichung von der
eingelernten Geometrie und erkennt auch, wenn kein
bzw. ein falsches Werkstiick gegriffen wurde oder wenn
dieses rauszurutschen droht.

_Diese Sicherheitsintelligenz beim
Co-act EGL-C wurde laut Presse-
information sogar zum Patent an-
gemeldet - was ist das Besondere
daran?

Es wurden mehrere Sicherheitsszenarien in der Si-
cherheits-Logik hinterlegt. Insgesamt sind es mehr als
sechs Sicherheitsfunktionen, die beim Co-act EGL-C fir
ein sicheres Greifen sorgen: Es werden u. a. Kraft, Weg
und Bewegung sicher gemessen. Neben der sicheren
Wegmessung und der sicheren Positionsermittlung der
Greiffinger gibt es eine sichere Abschaltung (Safe Tor-
que Off — STO), eine sichere Bremskontrolle (Safe Brake
Control — SBC), eine sichere Betriebssystemarchitektur
(Safe Operation System — SOS) sowie eine sichere Be-
wegungs- und Geschwindigkeitskontrolle (Safety Limi-
ted Speed —SLS).

AuRBerdem basiert diese Greiflésung auf zwei unabhan-
gig voneinander arbeitenden Rechnern, die sich per-
manent gegenseitig abfragen und kontrollieren, um ein
gefahrloses Nebeneinander von Mensch und Roboter

www.automation.at

zu ermoglichen. Damit wird auch gewahrleistet, dass
ein bereits gegriffenes Teil selbst bei einer Not-Aus-Si-
tuation und einer damit einhergehenden Vollbremsung
einen sicheren Halt erfahrt.

_Fur welche Anwendungen
bietet sich der Einsatz eines
Co-act EGL-C an?

Aufgrund der biomechanischen Limits — vorgegeben
durch die ISO/TS 15066 — konzentrierte sich der Ein-
satz von Cobots bislang auf das Handling von Kleintei-
len. Mit unserem GroRBhubgreifer EGL-C erschlieRen
wir nun aber eine neue Bauteildimension: Erstmals ist
es moglich, formschliissig gegriffene Werkstiicke mit
einem Gewicht von bis zu acht Kilogramm sicher zu
handhaben. Damit ergeben sich auch bei Werkzeug-
maschinen oder in der Montage grofe Potenziale. Es
wurden bereits einige Musterapplikationen umgesetzt
— dabei assistierten solche Greifer bei der Getriebemon-
tage, beim Aufsetzen von Gehausedeckeln und beim
Handling von Weillware.

Ich bin mir sicher, dass die Mensch-Roboter-Kollabora-
tion die Arbeitswelt tiber kurz oder lang radikal veran-
dern wird, weil sie einerseits flexiblere Arbeitsprozesse,
Effizienzsteigerungen sowie Prozessoptimierungen un-
terstiitzt und andererseits den Menschen ergonomisch
entlastet.

_Herr Professor Gliick, vielen Dank
flr das aufschlussreiche Gesprach!

www.schunk.at

101



Robotik und Handhabungstechnik

FUR INDUSTRIELLE
SERVICE-ROBOTIK

Das Bild derRobotikinden Fabrikhallenwandeltsich: Bisvor Kurzem bestimmten noch festinstallierte,
hlinenhafte Roboter, die beispielsweise SchweiBaufgaben an zentnerschweren Karosserieteilen aus-
fuhrten, das Bild der industriellen Robotik. Mittlerweile kommmen zunehmend kleinere, wandlungs-
fahige Roboterarme, sprich Manipulatoren, zum Einsatz. Wie Service-Roboter sollen sie Menschen
bei kérperlich belastenden oder monotonen Arbeiten ,zur Hand gehen® und damit entlasten.

OE
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Die Service Robotik
Module von Pilz
lassen sich nach
dem Plug-and-
Work-Prinzip ein-
fach verbinden und
sofort nutzen.
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ypische industrielle Einsatzgebiete solcher

Manipulatoren sind etwa Pick-and-Pla-

ce-Applikationen, Handling-Abldaufe zwi-

schen verschiedenen Produktionsschrit-

ten oder Follow-the-Line-Anwendungen,
bei denen der Roboterarm eine vorgeschriebene Be-
wegungsbahn exakt ausfiihren muss. Das Nachfahren
einer Kontur oder Klebearbeiten waren Beispiele hier-
fiir. Im Vergleich zum ,groen Roboter-Hiinen” bieten
Service-Roboterarme nicht nur eine groRere Flexibilitat,
sondern auch eine hohere Autonomie.

Umfassende Robotik

Als Anbieter sicherer Automatisierungslosungen gestal-
tet Pilz die Robotik schon seit Jahren aktiv mit: Sensoren

des schwabischen Automatisierers sorgen an zahllosen
Roboter-Applikationen — ob mit oder ohne Schutzzaun

- fiir den Schutz des Bedieners und der Maschine, also
des Roboters. Auch die fiir das gemeinsame Verstand-
nis von Sicherheit notwendigen internationalen Nor-
men und Standards, wie z. B. die ISO/TS 15066 fiir die
Mensch-Roboter-Kollaboration (MRK), gestaltet Pilz
maRgeblich mit. Aufbauend auf der jahrelangen Erfah-
rung beim Thema CE-Kennzeichnung in der Industrie
konnen die Safety-Experten von Pilz Robotik-Anwender
bis zur CE-Kennzeichnung begleiten und die Verant-
wortung fiir die Sicherheit von Roboter-Applikationen
ibernehmen.

Module fiir klassische
Service-Robotik und mehr
Konsequenterweise wurde von Pilz auch der nachs-
te Schritt vollzogen: Die Erweiterung des Portfolios
um den Produktbereich Service Robotik Module, der
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auf leistungsfahiger Pilz Motion Control und sicherer
Steuerungstechnik basiert. Mit diesen Modulen konnen
Anwender sowohl im industriellen Umfeld als auch in
der klassischen Service-Robotik ihre individuelle Ser-
vice-Roboter-Applikation zusammenstellen.

Die Pilz Service Robotik Module umfassen das Mani-
pulatormodul, das Steuerungsmodul, das Bedienmodul
und die ROS-Module. Da jedes einzelne dieser Module
mit offenen Schnittstellen ausgestattet ist, lassen sie
sich auch mit Modulen dritter Anbieter — z. B. mit Grei-
fern — kombinieren.

Modul fir Modul
,Zusammenbauen®

Das Manipulatormodul ist eine Eigenentwicklung von
Pilz mit einer Traglast von 6 kg. Gerade auch durch seine
sechs Achsen, seine maximale Reichweite von 740 mm,
sein Gewicht von , nur” 19 kg und seine 24-VDC-Strom-
versorgung bietet sich dieser Roboterarm u. a. fiir die
Kombination mit einem fahrerlosen Transportsystem
(FTS) und andere mobile Anwendungen an.

Das Bedienmodul PRTM erlaubt durch seine Bedien-
und Visualisierungssoftware — diese wurden ebenfalls
von Pilz in Eigenregie entwickelt — die Bedienung und
Steuerung des Roboterarms iiber eine grafische Be-
nutzeroberflache. Das Panel bietet die Funktionen Be-
triebsartenwahl, Not-Halt und Diagnose. Mit ihm kann
das Einrichten und Teachen des Roboterarms iiber ein
sensitives Touch-Display vorgenommen werden.

Sicher bewegen und sicher steuern

Fir das Bewegungsmanagement des Roboterarms
zeichnet Antriebs- und Steuerungstechnik aus dem
Hause Pilz verantwortlich: Pilz Motion Control ist als
Robotersteuerung die Schnittstelle zwischen Manipu-
latormodul, Bedienmodul und der Steuerung PSSu-
niversal PLC des Automatisierungssystems PSS 4000
- oder, da offen ausgelegt, zu anderen iibergeordneten
Steuerungen.

Das Steuerungsmodul PRCM unterstiitzt offene Indust-
rie-Kommunikationsprotokolle wie CANopen, EtherCAT
oder Profibus. Es ldsst sich sowohl mit den SPS-Spra-
chen nach IEC 61131-3 als auch iiber das Open-Sour-
ce-Framework ROS (Robot Operating System) program-
mieren und bietet damit groRe Offenheit fiir funktionale
Erweiterungen.

ROS goes Industry

Pilz bindelt einen Roboterarm mit hochwertigen
ROS-Paketen und stellt diese im System als ROS-Mo-
dule zur Verfiigung: Auf Basis des bislang aus dem
Forschungsumfeld bekannten ROS-Frameworks hat der
Ostfilderner Automatisierer Software-Module fiir die
Roboter-Steuerung entwickelt. Zu diesen gehoren ein
Konfigurationspaket mit Robotermodell fiir die Kine-

www.automation.at

Robotik und Handhabungstechnik

matik, ein Software-Modul fiir die Bahnplanung sowie

eine Schnittstelle fiir die Programmierung von Roboter-
armen, das die universelle Programmiersprache Python
nutzt.

Besonderes Augenmerk wurde auf die Programmie-
rung der ROS-Software-Module und auf die Qualitat
des Codes gelegt. Hier wurden industrierelevante Fahr-
befehle, wie lineare und Kreisbewegungen oder Uber-
schleifen, hinterlegt.

Sicherheit ist ein weiteres wesentliches Charakteristi-
kum des ,Pilz’schen” Modul-Systems: Denn alle Module
—also Manipulator-, Steuerungs-, Bedien- und ROS-Mo-
dul - zusammen bilden ein von der DGUV (Deutsche
Gesetzliche Unfallversicherung) zertifiziertes Paket
nach EN ISO 10218-1 ,Industrieroboter — Sicherheits-
anforderungen”. Damit erfiillen die Module alle Voraus-
setzungen fir die Umsetzung sicherer Roboterappli-
kationen und erleichtern den Weg zur obligatorischen
CE-Kennzeichnung der gesamten Roboter-Applikation.

Einfach loslegen

Auch eine schnelle Inbetriebnahme zeichnet die Service
Robotik Module von Pilz aus: Die Anwender konnen die-
se nach dem Plug-and-Work-Prinzip verbinden und so-
fort nutzen. Diese Eigenschaft macht sie fiir Anwendun-
gen im industriellen Umfeld hochst interessant — zum
Beispiel fiir Pick & Place-Anlagen. Modulare, teilauto-
matisierte Klein-Roboterzellen im industriellen Umfeld
sind mit solchen Roboterarmen ebenfalls handlebarer
geworden.

In Aktion gibt es die Service Robotik Module von Pilz u.
a. auf der Stuttgarter Motek zu sehen. Diese sind nam-
lich Teil der Pilz Smart Factory, einer intelligent vernetz-
ten Produktionsstralle, die auf der Messe personalisierte
Produkte fertigt. Dabei sind von der Sicherheitssensorik
iiber die Antriebstechnik bis hin zur Steuerung und Ro-
botik samtliche Komponenten von Pilz.

Mit den Pilz Service
Robotik Modulen
- Manipulator-,
Steuerungs-, Be-
dien- sowie ROS-
Modul - kénnen
Anwender sowohl
im industriellen
Umfeld als auch
in der klassischen
Service-Robotik
ihre individuelle
Service-Roboter-
Applikation zu-
sammenstellen.
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Mit der Air-Skin aus-
gestattet, wird der
TX2-Standardroboter
zum TX2touch-Cobot.

Mit der Robotergeneration TX2 bietet Staubli Sechsachser, die sowohl als Standardroboter als auch als
Cobots einzusetzen sind. Dieses spezielle Konzept bringt immense Flexibilitat und qualifiziert die Maschinen
fur alle denkbaren Einsatze in der Automobil- und Zulieferindustrie im Traglastbereich bis 15 kg.

ir wollten bewusst keine Leicht-  bringt Peter Piihringer, Division Manager Robotics bei

bauroboter mit Einschrankungen  Staubli auf den Punkt, was hinter diesem wegweisen-

hinsichtlich Traglast und Ge-  den Konzept steht, einen ,gewdhnlichen” TX2 als Cobot

schwindigkeit fiir reine MRK-An-  einzusetzen.

wendungen entwickeln. Ziel war

vielmehr, unsere Standardroboter unter Beibehaltung
ihrer vollen Leistungsfahigkeit fit zu machen fiir die
Interaktion mit Menschen. Und mit dem Einsatz mo-
dernster Sicherheitstechnik ist das auch gelungen”,

Denn auf den ersten Blick sehen die drei Modellreihen
TX2-40, TX2-60 und TX2-90 wie ,normale” Industrie-
roboter aus. Die Sechsachser, die den Traglastbereich
von zwei bis 15 Kilogramm bei Reichweiten von 515

" Die TX2-Baureihe
steht fiir eine neue
Dimension hinsichtlich
Qualitat, Prazision und
Dynamik.

Peter Pilihringer, Division Manager
Robotics bei Staubli

-~
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bis 1450 Millimeter abdecken, sind sehr kompakt und
eignen sich somit bestens fiir Einsdtze unter beengten
Platzverhaltnissen. Sie sind zwar leichter, steifer und
starker motorisiert als altere Modelle und damit noch
dynamischer, praziser sowie durch eine Vielzahl von
MaRnahmen auch energieeffizienter. Aber der entschei-
dende Unterschied zum gewohnlichen Industrieroboter
liegt in der Sicherheitstechnik.

_TUV-zertifizierte
Sicherheitsfunktionen

Die Sechsachser verfiigen iiber einen eigenen digita-
len Sicherheitsencoder pro Achse und ein integriertes
Safetyboard. Alle Sicherheitsfunktionen sind TUV-zerti-
fiziert und erfiillen die strengen Anforderungen der Ka-
tegorie SIL3-/PLe. Um ein HochstmaR an Sicherheit zu
gewahrleisten, wird jede Bewegung des Roboters sen-
sorisch tiberwacht. Dazu werden samtliche Koordinaten
des Roboters sowie Geschwindigkeit und Beschleuni-
gung in Echtzeit erfasst.

Staubli setzt bei der TX2-Baureihe auf konfigurierbare,
sichere I/0-Module sowie auf Echtzeit-Ethernet-Feld-
bussysteme, die maximale Sicherheit und Kompatibi-
litait garantieren. Diese Funktionen ermoglichen den
hochdynamischen Robotern die Zusammenarbeit mit
Menschen.

_Mit Air-Skin vom Robot zum Cobot

Insbesondere in der Automobilindustrie kommt es ver-
mehrt zu Einsitzen, bei denen die direkte Interaktion
von Mensch und Maschine ohne trennenden Schutz-
zaun die Voraussetzung fir innovative Fertigungskon-
zepte darstellt. ,Um auch diese Applikationen bedienen
zu konnen, miissen die Roboter die geltenden Sicher-
heitsbestimmungen fiir die hochste MRK-Stufe einhal-
ten. Dazu modifizieren wir die TX2-Standardroboter.
Augenscheinlichste Anderung ist die neue Air-Skin, die
den Sechsachser unter der Bezeichnung TX2touch zum
Cobot macht”, erkldrt Peter Piihringer.

Diese beriihrungsempfindliche Haut, die der Sicher-
heitskategorie 3 PLe entspricht, stoppt den Roboter im
Falle einer Kollision sofort. Die neue Air-Skin besteht
aus mehreren Pads, die sich bei Beschiddigungen ein-
zeln tauschen lassen. Die konstruktive Auslegung mit
Luftpolstern unter der Haut sorgt dafiir, dass der Robo-
ter nicht tiberhitzt und mit hoher Geschwindigkeit ohne
Einschrankungen der Lebensdauer betrieben werden
kann.

Die Reaktionszeit der Skin liegt bei nur zehn Millise-
kunden, was ein Geschwindigkeitsplus von 40 Prozent
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gegeniiber Sicherheitssensoren mit einer Reaktionszeit
von 80 Millisekunden bedeutet. Die neue Skin ist auch
mit einer Starke von 20 Millimetern verfiigbar, was im
wahrsten Sinne des Wortes ein grofReres Sicherheits-
polster und somit das Fahren mit hoheren Safe Speeds
erlaubt.

Diese Haut mache den TX2touch zum schnellsten und
sichersten Cobot im Markt heilt es von Herstellersei-
te. ,Im Gegensatz zu den meisten Leichtbaurobotern
ist die Stoppfunktion PLe-konform. Der Roboter eignet
sich damit perfekt fiir alle Applikationen mit direkter
Mensch-Maschine-Interaktion”, verspricht Piihringer.

_Bewahrte Mechanik

Bei all den Neuheiten im Bereich Safety setzt Staubli
auf der mechanischen Seite auf Bewdhrtes: Die neuen
Sechsachser verfiigen iiber die typische geschlossene
Struktur in Schutzart IP65. Das Handgelenk ist gar in
IP67 gehalten und damit wasserdicht. Die TX2-Baurei-
he bietet sich demzufolge speziell auch fiir Einsatze mit
anspruchsvollen Reinraumanforderungen oder harten
Umgebungsbedingungen, wie beispielsweise in der
Teilereinigung, an. Alle Sechsachser der TX2-Genera-
tion verfiigen optional iiber eine vertikale Kabeldurch-
fiihrung am Roboterfuf und kénnen an Boden, Wand
oder Decke montiert werden.

,Die TX2-Baureihe steht fiir eine neue Dimension hin-
sichtlich Qualitat, Prazision und Dynamik. Hinzu kommt
eine innovative Sicherheitstechnik, die diese Sechs-
achser fiir die Mensch-Maschine-Koexistenz oder
gar Kooperation qualifiziert. Mit dieser iiberlegenen
Gesamtperformance werden die Roboter sowohl bei
Standardapplikationen als auch bei MRK-Einsatzen zu
hoherer Produktivitat und Effizienz in allen Industriebe-
reichen beitragen”, ist sich Piihringer sicher.

www.staubli.com «Motek: Halle 7, Stand 7306

Die berthrungs-
empfindliche Haut
entspricht der
Sicherheitskate-
gorie 3 PLe. Sie
reagiert innerhalb
von zehn Milli-
sekunden.

105



Robotik und Handhabungstechnik

MIT ZIMMER-GREIFERN
IN DIE CLOUD

Ein Roboter baut Roboter in der Kuka-Produktionswelt: In der Zerspanung in
Halle 10 bei Kuka werden Rohteile fUr Roboter zerspant und entgratet. Dabei
spielen Greifer der Zimmer Group eine wichtige Rolle - auch in der Cloud.

Ein Zimmer-Greifer
beim Greifen

eines Roboterbau-
teils in der Kuka
Fertigungszelle.

T
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s liegt der Geruch von Metallspanen und
Kihlschmierstoffen in der Luft: In der
Zerspanung in Halle 10 des Augsburger
Automatisierungs-Spezialisten Kuka wer-
den Rohteile zerspant, entgratet und so
fiir die Weiterverarbeitung in der Roboter-Produktion

vorbereitet.

In der Kuka Produktion hat die Zukunft bereits Einzug ge-
halten. Mit der vollautomatisierten, vernetzten Roboter-

zelle, in die zwei Heller Bearbeitungszentren integriert
sind, verbindet Kuka die analoge mit der digitalen Welt
und erweckt das Internet der Dinge zum Leben: Einer
smarten Produktionszelle, vernetzt mit einer [IoT-Platt-
form, in die zwei Heller-Bearbeitungszentren integriert
sind und ein Roboter fiir hohe Traglasten aus der KR
FORTEC Familie in der Mitte auf der Lineareinheit KL
1500-3 montiert ist. Der Sechsachser tragt zum Bau
seiner Artgenossen bei. Er nimmt gusseiserne Roboter-
bauteile mithilfe pneumatischer Greifer auf. Dabei be-

T
!
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CAMOzzI

Automation

C_APPLICATIONS: MECHATRONIK
FUR DIE AUTOMATION

Integrierte, mechatronische
Komponenten und Systeme
fur die intelligente Automation

F M - VERSTEHEN

&

Eingebunden in die Cloud: Roboterzelle fur zwei Heller
Bearbeitungszentren in einer Augsburger Werkshalle von Kuka.

dient er sich aus einem grofen Pool an
vorratigen Greifern, dem sogenannten
Greiferbahnhof und wahlt den jeweils
fiir den entsprechenden Arbeitsschritt
passenden Greifer aus. Anschliefend
filhrt der Roboter die Gussbauteile ei-
nem der zwei Heller-Bearbeitungszen-
tren zum Zerspanen zu. Dort werden
die Bauteile dann gebohrt und gefrist.
In der Aulenposition werden sie vom
Roboter noch entgratet und anschlie-
Rend entnommen bevor sie zur Quali-
tatspriifung weitergeleitet werden. Um
beide Bearbeitungszentren aus insge-
samt vier Zufiihrstationen versorgen zu
konnen, ist der Roboter auf der ca. zehn
Meter langen Lineareinheit KL 1500-3
verbaut.

www.automation.at

_ Kurze Taktzeiten

Der Roboter fahrt seit Januar 2015 kur-
ze Taktzeiten und bearbeitet seitdem
taglich Grundkorper, Arme und Karus-
selle fiir den Bau neuer Industrierobo-
ter. Um diese unterschiedlichen Auf-
gaben meistern zu konnen, greift der
KR FORTEC auf eine Spindel mit Werk-
zeugen und verschiedene Greifer der
Rheinauer Zimmer Group zuriick. Die
Motive von Kuka, fiir ihre Handlingsauf-
gaben Greifer der Zimmer Group einzu-
setzen, sind vielfaltig: ,,Mit der Zimmer
GmbH arbeiten wir schon seit mehre-
ren Jahren in verschiedenen Projekten
erfolgreich zusammen”, erzéhlt Harald
Miiller, Projektleiter im Bereich der
Steuerungstechnik bei Kuka. ,Bei = >>

107

ANALYSIEREN

ENTWICKELN

ABSTIMMEN

PRODUZIEREN

Camozzi Automation GmbH
Lofflerweg 18

6060 Hall in Tirol

Austria

Tel. +43 5223 52888-0
info@camozzi.at
WWW.C3amozzi.at

Camozzi Automation
A Camozzi Group Company



Robotik und Handhabungstechnik

& TOOL
© CHANGER
®

FER ARM m
-

B =
R— m
...... -

der Planung zur Automatisierung zweier CNC-Bearbei-
tungszentren in unserer Zerspanung fiel die Entschei-
dung auf die Greifertechnologie von Zimmer, da uns in
erster Linie der technische Losungsansatz bei der Ro-
boterbeladung fiir das automatische Werkzeughandling
und die selbstzentrierenden Spannvorrichtungen iiber-
zeugt haben. Das Hineindenken in die komplette Anla-
ge und das Einbringen von Kompetenzen waren weitere
wesentliche Aspekte, die zu der Entscheidung gefiihrt
haben. Nicht zuletzt hat aber auch das Preis-Leistungs-
verhaltnis gepasst”, fiigt Harald Miiller an.

_ Zimmer Greifer verbunden
mit der digitalen Welt

Die Mehrheit der Greifer in der Zelle sind mechanische
Komponenten (pneumatisch angetrieben). Diese wer-
den tiber eines der 5/2 Wegeventile in der Zentralhand
angesteuert. Zusatzlich sind induktive Sensoren verbaut
worden, welche den aktuellen Zustand des Greifers er-
fassen (Offen; Geschlossen). Des Weiteren wurde eine
optische Bauteilkontrolle integriert, um feststellen zu
konnen, ob der Roboter das Werkstiick richtig aufge-
nommen hat.

Kuka geht nun einen Schritt weiter und verbindet die
Greifer mit der digitalen Welt, indem alle beteiligten
Komponenten miteinander und der Cloud vernetzt wur-
den. Das bedeutet, dass nicht nur Kuka Produkte in die
SmartProduction Umgebung eingebunden sind, son-
dern alle aktiven Komponenten der Zelle ebenfalls. Die
Daten werden in der Kuka Connectivity Box zusammen-
gefiihrt und an die Cloud weitergereicht. In der Cloud
erfolgen Dienste wie Authentifizierung, Datenverarbei-
tung, vorausschauende Wartung und Ereignisauswer-
tung. Eine dynamische Infografik veranschaulicht als
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Beispiel, wie samtliche Daten des Zimmer-Werkzeug-
wechslers in einem {ibersichtlichen Dashboard darge-
stellt werden. Auf diese Weise haben Werker, Instand-
haltung und Management zu jeder Zeit und an jedem
Ort die volle Ubersicht und Kontrolle iiber diesen Teil
des Produktionsprozesses. Die Status-Kachel (a) bietet
dabei allgemeine Informationen iiber die Anlage und
gibt einen Uberblick iiber den Anlagenzustand. Die Be-
triebsdauer-Kachel (b) liefert eine Ubersicht {iber den
Servicestatus und prazise Wartungsinformationen fiir
alle Greifer. Das Instrument zur vorbeugenden Wartung
(c) zahlt die exakten Zyklen fir jedes Werkzeug. Das
Wartungsinstrument (d) zeigt die Laufzeitservices an,
die im technischen Handbuch angegeben sind. Die bei-
den letzten Kacheln zeigen, ob das Werkzeug gegriffen
wurde (e) und ob der Greifer noch aktiv ist (f).

www.zimmer-group.de +Motek: Halle 3, Stand 3405

Anwender

Eine dynamische
Infografik stellt
samtliche Daten des
Zimmer-Werkzeug-
wechslers in einem
Ubersichtlichen
Dashboard dar.

)

Als Global Automation Powerhouse bietet Kuka ein umfangreiches
Portfolio. Das reicht vom einzelnen Roboter tGber eine Roboter-Zelle
fUr einen automatisierten Produktionsschritt bis hin zur individuell
angepassten GroBanlage. Dabei richtet sich Kuka nach wachstums-
starken, profitablen Markten wie Automotive und Aerospace und ist
verstarkt auch in Bereichen wie Consumer Goods und E-Commerce
aktiv. Als einer der Innovationsfiihrer in der Automation bietet Kuka
auch die Schlusseltechnologien und Lésungen fur die Industrie 4.0
und die Fabrik von morgen. Dazu gehdren sensitive Roboter fur die
Zusammenarbeit von Mensch und Maschine, mobile Plattformen und

autonome Navigation.

www.kuka-robotics.com
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EASY PICK-AND-PLACE MIT
KOLLABORIERENDEN ROBOTERN

Wie sich die Effizienz im roboterbasierten Handling weiter steigern lasst, zeigt Yaskawa auf der Motek. Im Fokus
stehen dabei MRK-fahige Hybridroboter, kompakte Highspeed-Roboter sowie innovative Programmier- und Be-
dienkonzepte. DarUber hinaus sind am Yaskawa-Stand anwendungsspezifische Antriebs- und Steuerungslésungen

fur Handlingapplikationen zu erleben.

ine Showzelle illustriert die Potenziale eines Mo-

toman HC10 beim Palettieren: Der MRK-fahige

Hybridroboter kann einfach und platzsparend in

schutzzaunlose Sicherheitskonzepte integriert

werden. Dabei ldsst er sich besonders schnell
und flexibel an verschiedene Pick-and-Place-Anwendun-
gen anpassen, denn die Programmierung kann iiber den
Roboterarm und durch den Einsatz des Smart Pendants er-
folgen. Méglich machen dieses ,, Easy Teaching” zusétzliche
Funktionstasten in der Nahe des Flansches. In der gezeigten
Showzelle kann ein sicheres Umschalten zwischen Indust-
riegeschwindigkeit und kollaborierender Geschwindigkeit
beim Einsatz von externer Sicherheitstechnik (z. B. einem-
Scanner) zur Maximierung des Outputs beitragen.

_ Programmiergerat
der neusten Generation

Mit dem neuen Smart Pendant stellt Yaskawa zudem die
Programmieroption der neuesten Generation vor. Das
Smart Pendant folgt der heute modernen Bedienstruktur
eines Smartphones und ist fiir alle Handlingroboter mit den
Steuerungen YRC1000 und YRC1000micro verfiighar. Vom
Hauptment beginnend wechselt man intuitiv zwischen den
Untermeniis, da diese in einer bestimmten, leicht nachver-
folgbaren Reihenfolge aufgelistet werden. Damit ermoglicht
das Smart Pendant den schnellen und komfortablen Zugriff
auf alle Roboter-Funktionen.

_Highspeed-Roboter
vom Typ MotoMINI

In einer weiteren Showzelle erledigen zwei leichte High-
speed-Roboter vom Typ MotoMINI gemeinsam komplexe
und hochpréazise Handlingaufgaben: Dieses kleinste Modell
im Motoman-Portfolio mit einer Reichweite von 350 mm
und einer Tragfahigkeit von 500 g verbindet schnelle Takt-
zahlen mit einer hohen Wiederholgenauigkeit von 0,02
mm. Auf kleinstem Raum kann er dabei Bewegungen in
alle drei Richtungen und um alle drei Achsen ausfiihren.
Diese Bewegungsfreiheit ermoglicht auch kompliziertere,
dreidimensionale Handlingvorgange. Damit eignet sich der
6-Achser ideal fiir das Handling kleiner Werkstiicke und
Bauteile, aber auch fiir den Montageeinsatz in kleinen Pro-
duktionsmaschinen. Durch seine kompakte Bauform lasst
er sich sehr platzsparend einsetzen. 2019 wurde das Mo-
dell mit dem Designpreis ,Red Dot Award: Product Design”
ausgezeichnet.

www.automation.at

winner

_Integration von Servoantrieben
und kompakter Frequenzumrichter

Yaskawa-Servoantriebe gehéren zu den kompaktesten
und gleichzeitig leistungsfahigsten am Markt erhéltlichen
Servosystemen. Insbesondere in den kleineren Leistungs-
bereichen spielen sie z. B. bei Verpackungsmaschinen
ihre Starken aus. Unter dem Motto ,Parametrieren statt
programmieren” zeigt Yaskawa auf der Motek, wie sich
die leistungsstarken Systeme auf einfache Weise in be-
stehende Steuerungskonzepte diverser etablierter Anbieter
einbinden lassen. Fiir den Anwender ergeben sich daraus
neben einem gesteigerten Maschinendurchsatz Vorteile bei
der Inbetriebnahme und Implementierung. Die skalierbare
Losung ist hierbei fiir synchrone und nicht synchrone An-
wendungen mit bis zu 64 Achsen geeignet. Dariiber hinaus
zeigt Yaskawa den neu entwickelten Frequenzumrichter
GA500: Das besonders kompakte Modell fiir Industriean-
wendungen bietet 800 Parameter und damit ein sehr um-
fangreiches Portfolio an Funktionen fiir die optimale Losung
nahezu jeder Antriebsaufgabe. Trotz dieser Vielfalt lasst er
sich kinderleicht durch das Beantworten einfacher Fragen
in finf Minuten parametrieren. In der industriellen Produk-
tion wird durch die leichte Handhabung die Inbetriebnahme
nicht nur stark vereinfacht, sondern auch wesentlich ver-
kiirzt. Geeignet ist der GA500 fiir alle Motorarten, also auch
fiir Permanentmagnet-Motoren.

www.yaskawa.at e Motek: Halle 7, Stand 7205

reddot award 2019

Bei Yaskawa
auf der Motek
zu sehen: der
kompakte High-
speed-Roboter
MotoMINI, der
2019 mit dem
Designpreis
,Red Dot Award:
Product Design”
ausgezeichnet
wurde.
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Zum ersten Mal
prasentiert Weiss sein
neuestes Produkt, den
WEISS Delta Roboter DR,
auf der Motek in Aktion.

DELTA ROBOTER
FEIERT PREMIERE

Der Automatisierungsspezialist Weiss prasentiert auf der Motek sein gesamtes Produktportfolio
in einem grofRen Exponat. Weltpremiere feiert auBerdem der WEISS Delta Roboter DR.

it dem groBten Exponat, das Weiss

bislang fiir eine Messe gebaut hat,

will der Automatisierungsspezia-

list die Vorteile seiner integrierten

Produktpalette entlang eines auto-
matisierten Fertigungsprozesses in den Fokus riicken.
Die Plattform der Automatisierungslinie ist das linea-
re Transfersystem LS Hybrid. Das neuste Produkt aus
der Fastlane-Produktfamilie kombiniert den bewéahr-
ten Kurvenantrieb mit einem Linearmotor-Modul. Je
nach Kundenanforderung sorgt der Kurvenantrieb fiir
hohen Output, Schnelligkeit und Prazision, und die
Linearmotorstrecke fir freie Positionierbarkeit. Ent-
lang den einzelnen Stopppositionen zeigen taktende
und direktangetriebene Rundtische, Linearmotorach-
sen, Achsportale, Pick & Place Module, Torque-Dre-
heinheiten und Delta Roboter ihre Anwendungsmog-
lichkeiten im Automationsprozess. Alle Komponenten
sind in das Weiss-eigene Steuerungspaket integriert,
konfigurier- und bedienbar.

Erstmals live in Aktion

Zum ersten Mal prasentiert Weiss sein neuestes Pro-
dukt, den WEISS Delta Roboter DR, auf der Motek
in Aktion. Integriert in eine Automatisierungslinie
zeigt der Delta Roboter fiir welche Aufgaben er ge-
dacht ist: Extrem schnelles Umsetzen, Verpacken,
Montieren oder Sortieren. Durch die Individualisie-
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rung von elektronischen Konsumprodukten, phar-
mazeutischen Produkten und viele weitere, werden
zunehmend die typischen Handling-Einheiten, die
nur einen Prozessschritt ausfithren konnen, durch
Delta Roboter ersetzt. Die WEISS Delta Roboter
konnen mit zwei bis fiinf angetriebenen Achsen mit
bis zu drei translatorischen und optional zwei rot-
atorischen Freiheitsgraden ausgelegt werden. Der
Arbeitsbereich der WEISS Deltas liegt zwischen 200
und 2.000 mm. Die Nenntraglasten, reichen von 0,5
bis 350 kg. Alle Achsgelenke sind mit Rollenlagern
ausgestattet, die — im Gegensatz zu am Markt {ib-
lichen federgehaltenen Systemen - selbst bei extre-
men Beschleunigungen und Geschwindigkeiten auf
Dauer prazise mit einer Wiederholgenauigkeit von
bis zu 0,05 mm arbeiten.

Wie alle Produkte von Weiss werden die Delta Robo-
ter DR auf Wunsch mit eigenem Control Package, d.
h. angepassten Antriebsreglern und eigener Software
W.A.S.2, ausgeliefert. Damit kann der WEISS Delta
Roboter DR in weniger als einer Stunde in Betrieb
genommen werden. Aullerdem verfiigt die Software
iber umfangreiche Diagnose- und Optimierungsfunk-
tionen und ist mit allen gangigen Feldbus-Schnittstel-
len inklusive OPC UA ausgestattet.

AUTOMATION 4/September 2019
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EFFIZIENTE ZUFUHRUNGSLOSUNG

Die Deprag Schulz GmbH u. CO. bietet fiir nahezu
jeden Anwendungsfall die optimale Zufiihrtechnik.
Handelt es sich beim Foérdergut speziell um lange
Schrauben, die fiir ein Hubschienenférdersystem
oder das Vibrationswendelfordersystem zu lange
sind, bietet sich beispielsweise eacy step feed, ein
neues Stufenférdersystem von Deprag fiir eine ef-
fiziente, intelligente und technisch saubere Zufiih-
rung an.

Das Komplettsystem bestehend aus Bevorratungscontai-
ner, Fordermechanik, Linearstrecke, Vereinzelung, Ge-
hause und Steuerung bietet durch die 24 V-Technik einen
storungsfreien und sicheren Betrieb — unabhédngig von
Netzspannung und Netzfrequenz.

Uber linear bewegliche Forderplatten wird das Zufiihrgut
vom Bevorratungsbehélter gerdauscharm stufenweise in
Richtung Zufithrschiene befordert. Den Antrieb der For-
derplatten iibernimmt ein biirstenloser Elektromotor, der
iiber den smarten und energiesparsamen DEPRAG eacy
feed Controller PFC100 angesteuert wird. Die Forderge-
schwindigkeit kann damit direkt geregelt werden und das
Fordergut wird sanft zugefithrt. In der Bauform EP und
11911-x in Verbindung mit handgefiihrten Schraubern re-
gelt die integrierte Ablaufsteuerung PFC100 vollumfang-
lich den kompletten Zufiihrprozess. Per Startimpuls wird
jeweils der nachste Zyklus ausgelost. Die Integration in
iibergeordnete Anlagensteuerungen wird damit erheblich

reduziert. Alternativ kann das System auch {iber externe

Stand 7205
07.10. bis
10.10.2019
Stuttgart

SPS/IPC Controller gesteuert werden. Mit der PFCi100 ist
eine direkte Integration in IPC Umgebungen moglich.

Schonendes Bauteilhandling
und CleanFeed Konzept

Durch die sanfte Bauteilforderung und die abriebarme
Zuflihrung ist eine geringe Partikelbildung gewéahrleistet.
Optional konnen zusatzliche Absaugvorrichtungen zur
Unterstiitzung der technischen Sauberkeit an dafiir vor-
gesehenen Schnittstellen montiert werden. Das DEPRAG
CleanFeed Konzept ist auch beim eacy step feed Stufen-
fordersystem in allen Prozessschritten moglich.

Das neue DEPRAG
Stufenforder-
system eacy step
feed: Ein Komplett-
system bestehend
aus Bevor-
ratungscontainer,
Férdermechanik,
Linearstrecke, Ver-
einzelung, Gehause
und Steuerung,
das speziell fur
lange Schrauben
konzipiert ist.

Sensipel

YASKAWA

wenn'’s darauf ankommt!

Der Motoman HC10 ist ein hybrider Roboter — sensibel im
kollaborativen Betrieb mit Menschen und ein vollwertiger
Industrieroboter, wenn gewunscht. Ein Roboter fur alle Félle
— wie praktisch.

- B6/108-110 - 2320 Schwechat-Wien - +43 1707 93 24 15 - www.yaskawa.eu.com




Automation aus der Cloud

Maschingénmodell ex-
plizit befassen, ohne

durch diglUmgebung
abgelenkt zu werden.

AUTOMATION 4/September 2019




ntwickeln Maschinenbauer
neue Maschinen, miissen
diese vor allem schnell
fertiggestellt und auf den
Markt

Lange und komplizierte Entwicklungs-

gebracht werden.
phasen und eine Vielzahl an Prototypen
sind wirtschaftlich nicht mehr tragbar.
Herkommliche Methoden, um Maschi-
nen zu entwickeln und in Betrieb zu
nehmen, konnen diese Anforderungen
nicht mehr abdecken. An dieser Stelle
kommt der digitale Zwilling ins Spiel.
Der digitale Zwilling begleitet Maschi-
nen iber den gesamten Lebenszyklus
hinweg - von der Planung bis zum Ser-
vicefall. Er wird parallel zur realen Ma-
schine entwickelt, variiert, verbessert
und getestet. So kommen Fehlplanun-
gen oder notwendige Anderungen zum
Vorschein, bevor ein realer Prototyp der
Maschine gebaut wird.

Produktionsvorgange
simulieren

Neben der Simulation von Maschinen-
hardware und -software ist es wichtig,
dass der digitale Zwilling auch Produk-
tionsvorgange realistisch und in Echt-
zeit abbilden kann. Z. B. lasst sich so
der Materialfluss auf einem Forderband
simulieren und mogliche Kollisionen
von Produkten werden friihzeitig er-
kannt. ,Ein Simulationswerkzeug soll
schnelle Produktionsvorgange in Ver-
bindung mit der realen Steuerung dar-
stellen. Deshalb muss es zum einen
hoch performant sein und zum anderen
Vorgédnge in Echtzeit abbilden kénnen”,
erklart Kurt Zehetleitner, Entwicklungs-
leiter fiir Simulation und Digital Twin
bei B&R.

www.automation.at

industrialPhysics basiert auf
einer hochprazisen und echtzeitfahigen
Physik-Engine, die es ermoglicht,
Produktionsvorgange realistisch und
in Echtzeit zu simulieren.

Kurt Zehetleitner, Entwicklungsleiter
far Simulation und Digital Twin bei B&R

Diese Anforderungen deckt die Simula-
tionssoftware industrialPhysics optimal
ab. Mit einer integrierten und echtzeit-
fahigen Physik-Engine simuliert die
Software das dynamische Verhalten ei-
ner Maschine in 3D. Samtliche dynami-
sche Faktoren, die auf den Materialfluss
einwirken, konnen so mit dem digitalen
Zwilling getestet werden. Der Maschi-
nenentwickler sieht sofort, wie sich der
Materialfluss verhalt, wenn er Kompo-
nenten der Maschine austauscht. Auch
Stillstandzeiten der Maschine lassen
sich sofort erkennen und eliminieren.

CAD-Daten importieren

industrialPhysics nutzt fiir die Erstel-
lung des digitalen Zwillings CAD-Daten.
Diese importiert der Maschinenent-
wickler im STEP-Format und gelangt so
schnell und einfach zum digitalen Zwil-
ling. Welchen Einfluss unterschiedliche
Kinematiken und Komponenten sowie
Code-Anderungen auf der Steuerung
auf die Maschinen haben, ldsst sich di-
rekt am digitalen Zwilling beobachten
und analysieren.

B&R hat
B&R-Engineering-Tool Automation Stu-

industrialPhysics in das
dio integriert. ,Durch die direkte An-
bindung des Simulationswerkzeuges an
Automation Studio kann der Entwickler
das virtuelle Modell der Maschine so-
fort am PC mit einer Hardware- oder
Software-in-the-Loop-Konfiguration
starten und sich mit der Steuerung ver-
binden”, so Zehetleitner.

Virtuelle Realitat

Damit sich der Entwickler ohne Ablen-
kung durch die Umgebung ex-

MICRO-EPSILON

Farbsensoren
fiir Maschinenbau
und Automation

@ colorSENSOR CFO

Farbsensoren fiir die sichere
und schnelle Farbiiberwachung

= |deal filr Farb- und Graustufenerkennung,
Sortieraufgaben & Anwesenheitskontrolle

= Hohe Genauigkeit AE < 0,3

= Prézise und schnelle Farberkennung
bis 30 kHz

= |ntuitive Bedienung und Teach-In

= Kundenspezifische Lichtleiter bereits
ab 1 Stiick

Tel. +49 7161 9887 2300

n3 www.micro-epsilon.de/color



Automation aus der Cloud
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Die 3D-Simulationssoftware
industrialPhysics nutzt fir die Er-
stellung des digitalen Zwillings CAD-
Daten. Diese importiert der Entwickler
im STEP-Format und gelangt so schnell
und einfach zum digitalen Zwilling.

plizit mit dem simulierten Maschinenmodell befassen
kann, muss ihm das Modell mehrdimensional zur Ver-
figung stehen. industrialPhysics bietet dafiir die Mog-
lichkeit, den digitalen Zwilling mit Virtual-Reality-Bril-
len und Augmented-Reality-Brillen zu betrachten. Der
Entwickler erlebt so die geplante Maschine in der natiir-
lichen dritten oder durch die Simulation von Bewegun-
gen sogar in der vierten Dimension. ,,Mit der VR-Brille
kann der Entwickler z. B. Abldufe untersuchen, wah-
rend die Simulation lauft. Zudem sind die Anbindung
an reale Steuerungen sowie Handhabungsuntersuchun-
gen moglich”, fiihrt Zehetleitner aus. Im Gegensatz zur
VR-Brille wird mit der AR-Brille der digitale Zwilling
der Maschine in seine reale Umgebung eingeblendet.

klassisch

P iontaga

mit virtueiler inbetriebnahme

1

]
1

1

(LT

So sind zusatzlich sogenannte Was-ware-wenn-Unter-
suchungen fiir die Planung und Entwicklung mit be-
wegten Objekten und Maschinen mdoglich. Informatio-
nen aus der Steuerung konnen in Echtzeit ibertragen
und eingeblendet werden. Sowohl das VR- als auch das
AR-System lasst sich unkompliziert und innerhalb we-
niger Minuten in die Software integrieren. Die mit in-
dustrialPhysics simulierten Modelle werden dann statt
auf dem PC-Bildschirm direkt in der VR- oder AR-Brille

angezeigt.

_ Virtuelle Inbetriebnahme

Sind die Entwicklung der Hard- und Software einer
Maschine und der Test der Produktionsabldufe abge-

W

14

Projektabiaul

Der digitale
Zwilling wird
parallel zur realen
Maschine ent-
wickelt, variiert,
verbessert und ge-
testet. So kommen
Fehlplanungen,
Ungereimtheiten
oder notwendige
Anderungen zum
Vorschein.
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schlossen, folgt die virtuelle Inbetriebnahme. Auch diese
kann mit dem digitalen Zwilling vorgenommen und so
oft wiederholt werden, bis alles optimal funktioniert. Erst
wenn die virtuelle Inbetriebnahme reibungslos verlaufen
ist, wird ein realer Prototyp gebaut. ,Die Kosten fiir eine
virtuelle Inbetriebnahme sind im Vergleich zur realen In-
betriebnahme sehr gering. Es gilt, moglichst viele Fehler
zu eliminieren und Prototypenanpassungen am digitalen
Zwilling vorzunehmen, bevor die reale Maschine gebaut
und in Betrieb genommen wird”, so Zehetleitner. Dies
wirkt sich positiv auf den Return-on-Investment aus.

Virtuelles Pendant im Schaltschrank

Auch nach der Inbetriebnahme der Maschine kann der di-
gitale Zwilling weiterverwendet werden. In einer vernetz-
ten Fabrik im Sinne des Industrial IoT werden sehr viele
Maschinendaten aus dem laufenden Betrieb gesammelt
und ausgewertet. Diese Daten konnen fiir den digitalen
Zwilling verwendet werden. ,Basierend auf den Echtzeit-
daten der Maschine lauft der digitale Zwilling als virtu-
elles Pendant im Schaltschrank mit”, erklart Zehetleitner.
Verandert sich das Verhalten der realen Maschine im Ver-
gleich zum digitalen Zwilling, weil z. B. ein Lager bereits
sehr abgenutzt ist, fallt dies unmittelbar auf. So kénnen
die gesammelten Daten u. a. fiir vorausschauende War-
tung, Fehlerdokumentationen oder Fernwartungssysteme
herangezogen werden.

Zudem unterstiitzt der digitale Zwilling die Erweiterung
der Maschine. Die gewonnenen Erkenntnisse aus dem
laufenden Betrieb flieBen in die Weiterentwicklung mit
ein. Das Simulationsmodell steht dabei dem Maschinen-
bauer zur Verfiigung, um alle geplanten Erweiterungen
vorab sicher durchzuspielen. So werden Stillstandzeiten
bei Aufriistung auf ein Minimum reduziert.

Zur Unterstltzung beim Erstellen eines digitalen
Zwillings bietet B&R ein spezielles Servicepaket
an. B&R-Entwickler bauen innerhalb kurzes-

ter Zeit ein komplexes Maschinenmodell aus
bestehenden CAD-Daten auf und sorgen so fur
eine effiziente und kostenguinstige Startphase
von Entwicklungsprojekten. Der digitale Zwilling
wird im B&R-Engineering-Tool Automation
Studio fur Basis- und Integrationstests verwendet.
Damit erhéht sich sofort die Planbarkeit und

die Effizienz einer Maschinenneuentwicklung.
Zusatzlich steht der digitale Zwilling umgehend
fur die Kommunikation innerhalb der einzelnen
Entwicklungsgruppen zur Verfigung.

www.automation.at

15

escha.net

ey
ey 50

P8

——
EtherCAT. P

Mehr als ein neues Steckgesicht

Das komplette Portfolio
M8x1 Steckverbinder | P-codiert
AWG22 + AWG 24

Designt nach HF-Aspekten fir
hochperformate Datenlbertragung

Zukunftssicherheit fur
hochverfiigbare Netzwerke

ESCHA




116

i
L
¥y
S B
_ ol B

zenon ist eine umfassende Software
zur Steuerung und Visualisierung
aller Prozesse in Produktions-
betrieben und der Energiewirtschaft.

EINE FUR ALLES

Per Softwareplattform zur lickenlosen Automatisierung: Copa-Data bezeichnete die Software
zenon bis vor Kurzem als HMI/SCADA-System. Seit der SPS IPC Drives 2018 positioniert das Unter-
nehmen sein Flaggschiffprodukt als universell nutzbare Softwareplattform. In einer Artikelserie mit drei
Folgen geht x-technik AUTOMATION der Frage nach, was sich tatsachlich gedndert hat. In dieser ersten
Folge stehen die Hintergriinde fUr die Repositionierung im Vordergrund. In der nachsten Ausgabe be-
leuchten wir die konkreten Veranderungen am Produkt und in der dritten Folge widmen wir uns den
Nutzen fur die industrielle Automatisierung. von ing. Peter Kemptner, x-technik

m harten globalen Wettbewerb findet eine Neu-
betrachtung der Produktionsprozesse statt. Pro-
duktionsanlagen sollen sich agil und flexibel auf
verdnderte Produktionserfordernisse einstellen.
Dazu muss die Automatisierung weit iiber die ein-
zelne Maschine hinaus den gesamten Produktionspro-
zess umfassen — unternehmensweit und standortiiber-
greifend mit voller vertikaler Integration aller Daten,

vom einzelnen Sensorsignal bis zum Auftragseingang
im ERP-System.

Automatisierung neu definiert

Das hat gemeinsam mit den Moglichkeiten der Digita-
lisierung zu einem Aufbrechen der etablierten Katego-
riesilos gefiihrt. Die Strukturen innerhalb der Produk-
tionsanlagen sind flacher geworden, die hierarchisch

Firr die umfassende Software zur Steuerung und
Visualisierung aller Prozesse in Produktionsbetrieben und der
Energiewirtschaft ist die Schublade SCADA/HMI langst zu eng
geworden. Deshalb haben wir uns entschlossen, zenon als
Softwareplattform zu vermarkten.

Alexander Punzenberger, Geschéftsfiihrer der Copa-Data GmbH
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aufgebaute Automatisierungspyramide erscheint nicht
mehr passend fiir die Darstellung der Gesamtautoma-
tisierung. , Produktionsplanungs-, Controller- und Feld-
ebene sind nicht mehr streng getrennt”, wei Alexander
Punzenberger, der als Geschaftsfiihrer der Copa-Data
GmbH den Vertrieb in Mittel- und Osteuropa sowie im
arabischen Raum verantwortet. ,Der Weg zur digitalen
Fabrik beginnt mit der Kommunikation der Feldkompo-
nenten selbst.”

Um die dafiir erforderliche Konnektivitat bestmdglich
zu unterstiitzen, muss Software fiir die Automatisierung
offen, flexibel und skalierbar sein. , Mit der Software ze-
non haben wir vor iiber 30 Jahren ein System geschaf-
fen, das vom Sensor bis zum ERP-System mit der umge-
benden Technik Daten austauschen kann und nicht an
die Grenzen strenger Hierarchien gebunden ist”, sagt
Alexander Punzenberger. ,So kann diese die Grundlage
bilden fiir individuelle, anpassungsfahige und daher zu-
kunftssichere Losungen.”

zenon bietet weit tiber 300 Treiber zur Anbindung unter-
schiedlichster Sensoren, Aktoren und Steuerungssyste-
me. Diese universelle Konnektivitdt bietet die Software
nicht nur in der Runtime-Umgebung, sondern auch im
Engineering. So existiert z. B. bereits seit 10 Jahren
eine Verbindung zwischen zenon und der CAE-Software
Eplan Electric P8.

Software wuchs mit den Aufgaben

Mit zenon als HMI lassen sich Maschinen schnell und
sicher bedienen. zenon als Process Control System
sorgt auch in komplexen Netzwerken fiir optimale Vi-
sualisierung, Steuerung und Kontrolle kontinuierlicher
Produktionsprozesse. Als integriertes SPS-System kom-
muniziert zenon problemlos mit heterogenen Hard-
warelandschaften. Die Automatisierungssoftware inte-
griert sich als plattformunabhdngige SCADA-Losung
problemlos in bestehende Umgebungen. Zudem kann
zenon als Software fiir das Energiemanagement nach
ISO 50001 genutzt werden.

Alle relevanten Daten aus der Automatisierung und IT
werden in Echtzeit zu individuell konfigurierbaren Re-
ports verarbeitet und aufgezeichnet. So bietet die Soft-
ware eine integrierte Gesamtlosung, die das Unterneh-
men vom Sensor bis zum ERP-System verbindet. Dabei
ist es unerheblich, ob der Datenaustausch auf die Werk-
halle beschréankt bleibt, andere Teile des Unternehmens
einschlie8t oder die Mechanismen des Internet nutzt.
Wesentliche Teile von zenon konnen auch als SaaS-Pa-
kete im lokalen Rechenzentrum oder in der Cloud ge-
nutzt werden. Dabei ldsst sich die Grenze zwischen lokal
und in der Cloud an beinahe beliebiger Stelle situieren.

Breite Basis
fuar umfassende Losungen

zenon wird in vielen Branchen zur ergonomischen und

www.automation.at
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hoch dynamischen Produktions- und Prozessoptimie-
rung eingesetzt. Dazu gehoren neben der industriellen
Produktion vor allem die Bereiche Energy & Infrastruc-
ture sowie die Pharma-, Getranke- und Lebensmittel-
industrie. Dadurch kann zenon die Welt der industriel-
len Automatisierung in der diskreten Fertigung ebenso
wie in der Prozesstechnik mit der Energieerzeugung
und -verteilung verbinden. So lassen sich mit einer ge-
meinsamen Entwicklungsumgebung von der kleinen
HMI-Applikation bis zur umfassenden Grolanwendung
skalierbare, durchgangige Losungen schaffen. Dabei
konnen Kunden durchaus mit Teilinstallationen begin-
nen und diese mit ihren betrieblichen Notwendigkeiten
mitwachsen lassen.

,Mit zenon lassen sich weit iiber die eigentlichen Ferti-
gungsbereiche hinaus alle Aspekte des Betriebs in ein
System integrieren, um diszipliniibergreifende Optimie-
rungspotenziale aufzuzeigen”, betont Alexander Pun-
zenberger. ,Die Einbeziehung von Gebdudetechnik und
der Energieversorgung sowie von Sekundarsystemen
wie Druckluft, Abwasser, etc. ist dabei langst nicht das
Ende der Moglichkeiten.”

Copa-Data stellt zenon ausschlieBlich als Standard-Soft-
ware her, die durch einfache Parametrierung perso-
nalisiert werden kann. Auf dieser Basis schaffen bran-
chenkundige Systemintegratoren aus dem Copa-Data
Partnernetzwerk mit 240 Partnern in 45 Landern die
individuelle Losung fiir den einzelnen Kunden. ,Fir die
umfassende Software zur Steuerung und Visualisierung
aller Prozesse in Produktionsbetrieben und der Energie-
wirtschaft ist die Schublade SCADA/HMI langst zu eng
geworden”, schlieRt Alexander Punzenberger. , Deshalb
haben wir uns entschlossen, zenon als Softwareplatt-
form zu vermarkten.”

' ED D D - MOBILE
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DIGITALE ZWILLINGE
WERDEN REALITAT

In einem durch das Bundesministerium fur Bildung und Forschung geférdertem Forschungsprojekt,
unter Beteiligung des Fraunhofer Institutes fUr Fabrikbetrieb und -automatisierung sowie der Procad
GmbH & Co KG, wird der Einsatz von Digitalen Zwillingen und Digitalen Informationszwillingen Realitat.

ntwicklungszeiten und Projektierung im An-
lagenbau sind heute sequenzielle Ablaufe, es
wird zeit- und kostenintensiv am realen Proto-
typ gearbeitet. Die Inbetriebnahme hat viele
Korrekturschleifen und der Zusammenhang
von Fehlern und Baugruppen ist oft nur durch Interpreta-
tion herzustellen. Ein ,digitaler Zwilling” schafft Abhilfe,
aber ohne einen , digitalen Informations-Zwilling” fehlen
wichtige Produktdaten und Informationen im Prozess.

_PLM-Systeme sind das Langzeit-
gedachtnis einer Anlage

Digitale Zwillinge als 3D-Modelle leisten im Anlagenbau
heute wertvolle Unterstiitzung bei Simulation und Test.
In der Regel versteht man darunter ein cyber-physisches
System, das Detailinformationen fiir Analysen bereitstellt.
Diese Informationen beziehen sich jedoch allein auf das
Hier und Jetzt. Ein Anlagenhersteller mochte aber auch
wissen, welche Dokumente und Informationen im Zuge

eines Projektes entstanden sind. Bezieht die Verwendung
von digitalen Zwillingen auch den Betrieb ein, fillt eine
Fiille von Informationen mit Bezug zur Anlagenstruktur der
konkreten Maschine vor Ort an. Solche Informationen wer-
den in einem sogenannten Digitalen Informationszwilling
festgehalten, quasi dem Langzeitgedichtnis der Anlage.
PLM-Systeme eignen sich fiir den Aufbau solcher Lebens-
laufakten am besten. In ihnen entsteht tiber die Zeit der
digitale Informationszwilling der Anlage, der den digitalen
Zwilling erst ermoglicht. Gerade im Falle cyber-physischer
Systeme, also Systemen mit einem hohen Software und
Vernetzungsanteil, wird das Tandem aus Digitalem Zwil-
ling und digitalem Informationszwilling immer wichtiger.
Auch lassen sich hierdurch neue Geschéaftsmodelle (Ser-
viceangebote) etablieren.

Der Anlagenbau unterteilt sich in drei wesentliche aufei-

nanderfolgende Tatigkeitsphasen: Akquise, Anlagenent-
wicklung (kundenspezifische Auslegung der Anlage) und
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Betrieb (zweckbestimmte Nutzung iiber
ihre Lebensdauer). Digitale Zwillinge als
virtuelle Abbilder einer Anlage werden
in allen Phasen dieses Lebenszyklus ein-
gesetzt. In der Entwicklung konnen am
Zwilling alle spateren Funktionen inklusi-
ve der Steuerungsprogramme (SPS) ent-
sprechend der realen Steuerung simuliert
werden. Wahrend der Inbetriebnahme
sowie anschliefenden Produktion wird
der Zwilling unter Verwendung aktueller
Maschinendaten neben der realen Anlage
betrieben, um an ihm Systemverhalten
nachzuempfinden zu konnen.

Die Aufgaben eines digitalen Zwillings fal-
len also unterschiedlich aus, je nachdem
in welcher Phase er eingesetzt wird. Der
digitale Zwilling als virtuelles Anlagenmo-
dell bildet die aktuellen Anlagenzustande
und greift hierfiir auf die Strukturen, Do-
kumente und Modelle des digitalen Infor-
mationszwillings zurtick.

_Reale Anlage

im PLM-System

Ein solches Konzept aus digitalem Zwil-
ling und digitalem Informationszwilling
wurde in den letzten zwei Jahren im In-
dustrie-4.0-Forschungsprojekt , CPPSpro-
cessAssist” entwickelt, das am Magdebur-
ger Fraunhofer-Institut fiir Fabrikbetrieb
und -automatisierung IFF angesiedelt ist.
Der digitale Informationszwilling wurde
dabei durch PRO.FILE von Procad abge-
bildet. Ziel des mit rund zwei Millionen
Euro geforderten Projektes ist es, konkret
und real aufzuzeigen, wie das Zusam-
menspiel von Digitalem Zwilling und Di-
gitalem Informationszwilling die Anlagen-
verfligharkeit im Betrieb steigern kann.
Hierzu entstanden ein Assistenzsystem
auf Basis cyber-physischer Produktions-
systeme, das aus Modulen zur Prozess-
konformitat und Sensorik besteht, und ein
auf Basis PRO.FILE abgebildetes paralle-
les Informationsmanagement.

Das PLM-System als digitaler Informa-
tionszwilling unterfiittert den digitalen
Zwilling. Es stellt alle Informationen von
der Entwicklung tiber die Projektierung
bis liber die Inbetriebnahme hinaus zur
Verfligung und dokumentiert in der Be-
triebsphase alle Bauzustdnde der Anlage
liickenlos mit. Besondere Rolle kommt in
diesem Zusammenhang dem Betriebsmit-
telkennzeichen (BMK) zu, einer konkreten

www.automation.at

Bauteilnummer (ID) jedes einzelnen An-
lagenteils, z. B. eines Motors bei einem
bestimmten Kunden. Uber das BMK ist
der eindeutige Zugriff auf Teile und Doku-
mentationen moglich. Beim Aufbau eines
digitalen Zwillings muss dieses moglichst
friih vergeben werden, um die spateren
Prozesse zu beschleunigen und die ver-
schiedenen Disziplinen M-CAD, E-CAD
und Steuerungsprogramm frithzeitig zu
parallelisieren. In der PLM-Software kann
der Konstrukteur das BMK vergeben; da-
mit ist dort nicht nur die entwickelte An-
lage, sondern die reale abgebildet. Ent-
lang der Anlagenstruktur/Bill of Material
(BOM) werden alle Daten, Dokumente und
Informationen tber die Anlage zentral im
Product Data Backbone des PLM abgelegt
und stehen on demand zur Verfiigung. Die
Speicherung der BMK erfolgt direkt am
Teilestamm. Die Dokumentation ist damit
konform zu DIN EN 77005 (Lebenslaufak-
te) und kann entlang der Inbetriebnahme
und des Betriebs erganzt werden.

Entwicklungszeiten und Projektierung
im Anlagenbau sind heute zumeist se-
quentielle Abldufe und bediirfen inten-
siver Kommunikation und Abstimmung
zwischen den einzelnen Abteilungen.
Der Konstrukteur iibergibt dem Automa-
tisierer sein ,,starres” Werk, der es dann
zum Leben erwecken und sich dafiir in die
Gedankenwelt des Konstrukteurs hinein-
versetzen muss. Die Anlage wird real als
Prototyp 1:1 aufgebaut, um Funktionen
und Kinematik testen zu konnen. Nicht
selten gibt es dann ein boses Erwachen,
wenn sich herausstellt, dass durch fehlen-
de Abstimmung etwas nicht wie vorgese-
hen funktioniert.

_ Steuerungs-

code wird schon im
Kinematisierungstool
generiert

Deshalb wurde im Forschungsprojekt ein
eigen entwickeltes Tool fiir die Kinemati-
sierung eingesetzt: ,VINCENT" (= Virtual
Numeric Control Environment). Es setzt
auf dem PLM-System auf, 1ddt aus die-
sem 3D-CAD-Modelle iiber das Step-Aus-
tauschformat und ermoglicht das virtuelle
Vorfiihren der Abldufe durch die Bewe-
gung der Anlagenelemente aus dem CAD
anhand von Zeit, Ort, Geschwindigkeit
und Beschleunigung. Bauteile werden
zu Baugruppen und kinematischen =~ >>
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Dokumentierte Anderung eines bestehenden Anlagenmoduls
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* Protokolle

« BMK

+ Simulationsergebnisse

» Dokumentation
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Eine dnderung kann umfassend digital bearbeitet
werden, inkl. der kinematlschen Betrachtung am
digitalen Zwilling und unter automatischer Erzeugung

Ergebnis:

des Steuerungscodes der SPS.

Geometrie im CAD Oberarbaeiten flr
Kinamatisizrung (Light Modell j& Simulationsfall)

Modellgruppen zusammengefithrt und CAD-Komponenten
werden kinematischen Strukturen (Korper, Achsen, Ver-
bindungen) zugeordnet. VINCENT tbernimmt zudem Mo-
delloptimierungen (Simulationsfallverwaltung) und erganzt
den Zwilling um Zusatzelemente wie Werkzeugsysteme,
Sensorik und Kameras.

Bestehende Anlagenmodule werden permanent geandert
— dies muss dokumentiert werden. Wird die Geometrie im
CAD-System geindert, wird diese Anderung per Stepfile
nach VINCENT duberfiihrt. Mittels Kinematisierung wird
iiberpriift, ob die Anderungen durchfiihrbar und die neuen
Ablaufe kollisionsfrei moglich sind. Die Simulationsergeb-
nisse (Protokolle, Dokumentation, BMK) gibt der digitale
Zwilling an den Informationszwilling zuriick. Die Ande-
rung ist somit riickwarts dokumentiert, ohne dass sie real
durchgefiihrt wurde. Eine Anderung der Steuerung wird
im digitalen Zwilling simuliert, indem sich VINCENT dazu
die CAD-Daten aus dem PLM-System ladt. Nachdem diese
Simulationsergebnisse zuriickgegeben wurden, wird die
neue Steuerungssoftware an die Produktion bzw. die An-
lage selbst tibergeben.

_Inbetriebnahmezeiten
um bis zu 70 % reduziert

Die Kinematisierung ist entscheidend im Zusammenspiel
zwischen Konstruktion und Steuerungsprogrammierung,
die traditionell autark arbeiten. Indem die starre Konstruk-
tion in das Kinematisierungstool geladen wird, lasst sich die
Anlage rein virtuell in Bewegung setzen. Der Konstrukteur
kann die Funktionsweise spielerisch beschreiben, sie dem
Kunden vorfiihren und schafft die Grundlage fiir den Auto-
matisierer. Direkt im Kinematisierungstool kann bereits der
Steuerungscode generiert werden, was dem Automatisierer
einen groRen Teil seiner FleiRarbeit abnimmt. Damit verrin-
gert man Missverstandnisse, kann sicheren Code generie-
ren und zur Verfiigung stellen. Das Fraunhofer IFF hat das
System im 24 x 7-Echtbetrieb bei verschiedenen Sonder-
maschinenbauern getestet und konnte dabei eine Reduzie-
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rung der Inbetriebnahmezeiten von bis zu 70 % und bei der
Entwicklung/Programmierung von bis zu 50 % feststellen.

Um solche Anderungsprozesse im Unternehmen begleiten
zu konnen, ohne jedes Mal wieder von vorne anzufangen,
bedarf es eines Aufgabenmanagements. Hierzu stellt Pro-
cad mit dem Produkt PRO.CEED einen entsprechenden
Aufsatz bereit, der Arbeitsablaufe durch Aufgaben- und
Prozesssteuerung unterstiitzt. Was die Phasen im Anlagen-
bau angeht, so setzt VINCENT ab der spaten Anlagenpla-
nung an. Bei der Erstellung des virtuellen Grobkonzepts
heit das: Anforderungen werden nicht in einem Text for-
muliert, sondern gleich simuliert.

Weitere Einsatzbereiche fiir digitale Zwillinge der be-
schriebenen Art sind das diszipliniibergreifende Enginee-
ring (bessere Zusammenarbeit von Mechanik, Elektrik,
Elektronik und Software), Montageunterstiitzung, Inbe-
triebnahme und Betriebsassistenz.

_Fazit

Ein mithilfe historischer Daten aus dem Informationszwil-
ling kinematisierter digitaler Zwilling stellt ein virtuelles
Abbild der Anlage zur Verfiigung und erlaubt, alle spateren
Funktionen dort zu simulieren. Anderungen an der Geo-
metrie der Anlage konnen umfassend digital bearbeitet
werden, inklusive einer kinematischen Betrachtung am
digitalen Zwilling und unter automatischer Erzeugung des
Steuerungscodes. Anderungen fiir die Produktion werden
automatisch ausgegeben sowie an den digitalen Informa-
tionszwilling zuriickgespielt. Mit diesem Konzept wurde
im Forschungsprojekt des Bundesministeriums fiir Bil-
dung und Forschung die technische Basis fiir planbaren,
schnellen Service als wichtigen Bestandteil von Industrie
4.0 geschaffen. Konzept und Nutzung des digitalen Infor-
mationszwillings werden real verstandlich und bereits heu-
te einsetzbar.

www.trisoft.at
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SOLL-/IST-ZUSTAND

MINUTENSCHNELL ERMITTELT

Schaltanlagenbau: Wie kann man die Wertschdpfungskette im Schaltanlagenbau konkret optimieren?
Wo stehen Unternehmen heute in Bezug auf verflgbare digitalisierte und automatisierte Arbeitsweisen?
Eplan prasentiert die ,Panel Building Automation Matrix” (PAM). Mit PAM analysieren die Berater von Eplan
in nur wenigen Minuten den individuellen Status quo von kundenspezifischen Prozessen im Schaltanlagen-
bau. Im Benchmark-Vergleich ergeben sich konkrete Einsparpotenziale, die synchronisiert von Eplan und
Rittal im Bereich Maschinentechnik, Software und Consulting umgesetzt werden.
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igitalisierung entlang der gesamten Wert-

schopfungskette und Datendurchgangig-

keit iiber Prozesse und Systeme hinweg

— das sind die Voraussetzungen fiir die

Automatisierung der Prozesse im Steue-
rungs- und Schaltanlagenbau. Doch wie steht es aktuell
um den Grad der Digitalisierung der Branche? Wo liegen
noch Potenziale? Vielfach wissen Unternehmen nicht, wo
sie konkret ansetzen konnen.

_ Arbeitsweisen
analysiert per Benchmark

Eplan schafft hier Abhilfe: Eine neue softwarebasierte
Methode ermittelt auf Basis einer Feldstudie mit 150 Un-
ternehmen weltweit die einfach zu erzielenden Optimie-
rungspotenziale, die in Bezug auf Maschinen, Software
und Consulting in enger Zusammenarbeit von Eplan und
Rittal umgesetzt werden konnen. Willkommener Neben-
effekt bei der Umsetzung: eine hohere Digitalisierung in
der Fertigung und das Automatisieren von Wiederholauf-
gaben. ,,Mit der Panel Building Automation Matrix (PAM)

The Integrated Value Chain

Irecluis in Panel Building

haben wir ein Tool entwickelt, das nahezu auf Knopfdruck
die Arbeitsweise eines Unternehmens im Steuerungs-
und Schaltanlagenbau analysiert und offene Potenziale
im Fertigungsprozess aufzeigt”, erklart Haluk Menderes,
Geschaftsfiihrer von Eplan. PAM bietet eine Analyse und
Bewertung des aktuellen Workflows zur Herstellung elek-
trischer Schaltschranke in Bezug auf Profitabilitdt und
Effizienz. Die Auswertung enthalt Vorschlage fiir Opti-
mierungen, deren Umsetzung und die erforderlichen In-
vestitionen. Interessant fiir Kunden: Exakte Zeiteinsparun-
gen in diversen Bereichen des Workflows — beispielsweise
in der Verdrahtung, bei der Betriebsmittelbeschriftung
oder in der NC-Fertigung — werden aufgelistet. Eine ex-
akte ROI-Betrachtung gibt Aufschluss dariiber, wann sich
eine Investition beispielsweise in Software amortisiert.

_Professionelle Beratung -
valide Ergebnisse

PAM ist seit Anfang Mai 2019 global bei Eplan im Einsatz
und das Feedback von ersten US-amerikanischen Kunden
ist begeisternd. "Mit PAM hat Eplan sein jahrzehntelanges

Heute gilt es, die
wertschépfenden
Prozesse im
Steuerungs- und
Schaltschrank-
bau schneller,
wirtschaftlicher
und praziser zu
gestalten. Eplan
und Rittal geben
die passenden
Antworten darauf.
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Mit der Panel
Building Auto-
mation Matrix
(PAM) hat Eplan
ein Tool entwickelt,
das nahezu auf
Knopfdruck die
Arbeitsweise eines
Unternehmens im
Steuerungs- und
Schaltanlagen-

bau analysiert und
offene Potenziale im
Fertigungsprozess
aufzeigt.

Expertenwissen im Schaltschrankbau zu einem umsetzbaren,
personalisierten Plan fiir den ROI in unserer Werkstatt gebiin-
delt™, erklart Wright Sullivan, President von A§E Engineering
Inc., und Jacob Wilson, Director Engineering, Sales and De-
velopment bei Design Ready Controls figt hinzu: "PAM war in
der Lage, unsere aktuellen Arbeitsablaufe und Fertigungszeiten
nach einer 20-miniitigen Bewertung genau zu reproduzieren.”
Das spornt Eplan und Rittal an, in Zukunft weitere Prozess-
schritte in die Analyse aufzunehmen. So ist angedacht, zusatz-
liche Software-Tools von Rittal zu integrieren — ebenso eine
ROI-Betrachtung fiir die Anschaffung von beispielsweise dem
neuen Rittal Wire Terminal zur automatisierten Verdrahtung
oder dem vollautomatischen Bearbeitungszentrum Perforex
aufzunehmen. Die Analyse per PAM erfolgt durch den Vertrieb
und ist Ubrigens kostenlos und unabhdngig von dem Erwerb
der Eplan oder Rittal Produkte.

_Studie verdeutlicht:

Verdrahtung digital statt manuell

4,5 Minuten: Das ist die Zeit, die ein Elektriker durchschnitt-
lich aufwendet, um eine elektrische Verbindung aus dem
Schaltplan in Form einer realen Verbindung im Schaltschrank
zu installieren. Ca. 31 % der Zeit entfallen auf reine Vorberei-
tungsaufgaben — u. a. Lesen des Stromlaufplans und Finden
von Quelle und Ziel. Weitere 13 % der Arbeitszeit werden in
das Vorbereiten des Drahtes — z. B. das Abschéatzen der Draht-
langen - investiert, die verbleibenden 56 % sind das eigent-

TDR-480

Automation aus der Cloud

liche Verdrahten: Ablangen, Kabelschuh aufbringen, Crimpen,
verlegen (1). Es ist dabei eher die Regel als die Ausnahme, dass
der Elektriker wahrend des Verdrahtungsprozesses mehrfach

vollstandig durch den Stromlaufplan bléttert, um die notwen-
digen Informationen zusammenzutragen und bei Bedarf zu er-
ganzen. So geht knapp ein Drittel der Arbeitszeit fiir das Lesen
und fachgerechte Interpretieren der Dokumente verloren. Das
geht offen gesagt besser — und zwar digital: Das System der
‘Wahl ist hier Eplan Smart Wiring. Die Daten basieren auf einem
digitalen Prototypen, der gepriift ist und somit nur korrekte Er-
gebnisse zuldsst.

_Erklartes Ziel:
der integrierte Prozess

Durch die Verkniipfung von Engineering und Produktion schaf-
fen Eplan und Rittal perfekt aufeinander abgestimmte Kombina-
tionen von Software-Losungen, Systemtechnik, Maschinen und
Dienstleistungen. Der Mehrwert liegt auf der Hand: Ganzheit-
liche Losungen ermdoglichen auch die ganzheitliche Steigerung
von Produktivitat und Effizienz im Produktherstellungsprozess
und dariiber hinaus. Dazu werden Engineering und Konstruk-
tion einerseits sowie Arbeitsvorbereitung und Produktion an-
dererseits zu einem durchgangigen Prozess verkniipft. Digitale
Artikeldaten, softwarebasierte Werkzeuge und standardisierte
Schnittstellen in der Fertigung sind die Voraussetzung dafiir.

www.eplan.at
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A FORTEC GROUP MEMBER
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SYMPOSIUM
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Wir freuen uns auf
lhren Besuch an
unserem Stand D20

OPTIMALES NETZTEIL SCHNELL
AUF DIE SCHIENE GEBRACHT

» Sehr breites Produktspektrum

» Von 10 bis 960 Watt Ausgangsleistung

» Hoher Wirkungsgrad bis zu 95 %

» Ausgangsspannungen von 3,3 bis 48VDC
» FUr 1-, 2- und 3 Phasenanschluss

» EN62368-1, UL508 Zulassungen

NDR240

WWW.EMTRON.DE

WWW.NETZTEILE-KAUFEN.DE KOMPETENZ, DIE ELEKTRISIERT.




Produktneuheiten

PATENTIERTE
DREHMOMENT-GRIFFE

Drehmoment-Griffe
werden dann einge-
setzt, wenn das per
Handkraft einleitbare
Drehmoment begrenzt
werden soll. Die Dreh-
momentmechanik 16st
beim Rechtsdrehen mit
Erreichen des angege-
benen  Drehmoments

eine  ,Uberrastung”

aus. Beim Linksdrehen sperrt die Mechanik so, dass keine Dreh-
momentbegrenzung erfolgt. Dadurch ist sichergestellt, dass z.
B. beim Anziehen, ein maximal zuldssiges Drehmoment nicht
iberschritten wird. Ein zum Losen nétiges Drehmoment wird
dagegen immer zuverldssig Ubertragen. Je nach Produktreihe
(MZD, VTD, CTD, GN 3663) sind mit den teilweise sogar paten-
tierten Losungen von Elesa+Ganter Drehmoment-Einstellungen
von 0.2 Nm bis 6.0 Nm moglich. Unterschiedliche Ausfiihrun-
gen (Rdndel- und Dreisterngriffe, Fliigelmuttern) sorgen fiir
einen perfekten Griff, sodass der Anwender das Drehmoment
einfach und genau anpassen kann.

HUTSCHIENEN-NETZTEILE
IM STEP-SHAPE-GEHAUSE

Die kompakte HDR-Serie im Step-Shape-Gehduse ist in den Leis-
tungen 15, 30, 60, 100 und 150 W bei Emtron Electronic verfiigbar.
Trotz hoher Leistung punkten die Hutschienennetzteile mit kompak-
ten MaRen. Selbst das HDR-150 mit 150 W hat nur eine Breite von
6 SU (105 mm). Weitere Eigenschaften der HDR-Serie sind die ver-
starkte Isolation nach Class II, der weite Eingangsspannungsbereich
von 85 — 264 VAC, die sehr niedrige Leerlaufleistungsaufnahme
(<0,3 W), der weite Betriebstemperaturbereich (-30 bis +70 °C) und
ein hoher Wirkungsgrad (bis zu 90,5 %). Die HDR-100 und HDR-
150 haben die Uberspannungs-Kategorie I (OVCIII) und kénnen in
einem noch breiteren Einsatzgebiet eingesetzt werden. Ausgangs-
spannungen sind zwischen 12 und 48 V verfiighar und kdnnen nach
Bedarf um +10 % eingestellt werden. Die HDR-Serie hat umfassen-
de Sicherheitszulassungen.

Die kompakte
HDR-Serie im
Step-Shape-
Gehause ist in den
Leistungen 15, 30,
60,100 und 150
W bei Emtron
Electroni ab Lager
verflugbar.
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BESCHLEUNIGUNG UND
DREHRATE EXAKT MESSEN

Das neue hochprazise BC 031 Gyros-
kop-Sensormodul von Sigmatek stellt i
Drehraten- und Linearbeschleuni- |_l|| ||!
gungsinformationen in jeweils 3 l
Achsen zur Verfigung, wodurch

Lage und Neigung zu jedem Zeit-

punkt exakt bestimmt werden kon-

nen. Die Auflésung der Beschleuni-
gung betragt 0,061 mg/LSB, die der
Drehrate 4,375 mdps/LSB. Selbst in
rauen Umgebungen — bei starken
StoRen und Vibrationen - liefert das
robuste Modul zuverldssige Mess-
ergebnisse. Zur Filterung der Roh-
daten verfiigt das Modul {ber einen
Microcontroller. Zum Einlesen z. B.
von Lasersensoren der Firma Sick,
sind eine Ethernet- sowie eine RS485-Schnittstelle integriert.
Einsatzbereiche des BC 031 sind, wo eine prazise Messung von
Beschleunigung oder Drehbewegungen noétig ist: fiir fahrerlose
Transportfahrzeuge (FTS), Logistik, Hebebithnen, Industriero-
boter und viele mehr.

LEISTUNGSSTARKE
IMPULSVENTILE

Uberall, wo ein singuldrer, mdglichst kréftiger Luftsto im Produk-
tionsprozess gebraucht wird, konnen die Impulsventile der Serie
JSXFA ihre Starken voll ausspielen: Sie tiberzeugen mit einem um
15 % verbesserten Spitzendruck bei einem um ein Drittel verrin-
gerten Druckluftverbrauch. Gleichzeitig wurde die Ansprechzeit
gegeniiber den Vorgangermodellen um fast die Halfte verkiirzt
und dank einer federlosen Konstruktion die Lebensdauer auf 10
Millionen Zyklen gesteigert. Das JSXFA-Sortiment pneumatisch
gesteuerter Impulsventile umfasst drei Anschlussgroen: 3/4", 1"
und 11/2". Die Montage kann mittels Klemmverbindung erfolgen,
es finden sich aber auch Modellvarianten in der klassischen Ge-
windeausfithrung im Sortiment. Die Ventile sind fiir einen Tem-
peraturbereich von -40 bis +60 °C ausgelegt. Als Betriebsdruck
empfiehlt SMC zwischen 0,1 und 0,9 MPa.
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VIELFALTIGE DOSIERNADELN

Das Angebot von Vieweg unterschiedlicher Dosiernadeln
ist groR. Der Allrounder darunter ist die Standard Nadel. Die
Edelstahlkaniile mit Propylen Korper eignet sich besonders fiir
diinnfliissige Dosiermaterialien. Konische Nadeln hingegen
werden zum Dosieren von mittel- und hochviskosen Materialien
verwendet. Auler diesen beiden wichtigen Ausfithrungsformen
gibt es eine Reihe von Variationen, die bestens dafiir geeignet
sind, das Dosiermaterial an die Stelle zu bringen, wo man es ha-
ben mochten. Gewinkelte Kaniilen helfen bei schlecht zugangli-
chen Positionen, flexible Nadeln fiir empfindliche Oberflichen.
Auch fiir UV-sensible oder schnell aushartende Materialien gibt
es die passende Nadel. Eine gute Entscheidungshilfe dazu bie-
tet www.dosieren.at im Bereich Dosiernadeln.

www.dosieren.at

Produktneuheiten

UNIVERSELL
EINSETZBARE IOT-BOX

Die IoT-Box von Wago
ist eine fertige Losung
in einem soliden Gehau-
se zur schnellen Anbin-

dung an Cloud-Systeme.
Sie ist mit minimalem

-
Aufwand nachtraglich ﬂ
an bestehende Maschi- |
nen und Anlagen an- |
dockbar. Aufgrund der . '

@)
offenen  Automatisie-

rungstechnik ist die IoT-Box universell einsetzbar und optimal
geeignet, um unter anderem Strome, Spannungen, Produk-
tionszyklen und Anlagenzustdnde zu erfassen. Die Anbindung
an die IT-Infrastruktur erfolgt per Ethernet, WLAN oder iiber
das Mobilfunknetz. Hierbei sorgt nicht nur die Trennung von
IT- und OT-Netzwerk fiir die notwendige Sicherheit, es sind
auch weitere Manahmen standardmagig in den PFC-Control-

lern integriert wie TLS-Verschliisselung oder VPN-Tunnel. Da
die IoT-Box auf dem WAGO-I/O-SYSTEM 750 basiert, bietet sie
eine besonders hohe Schnittstellenvielfalt.

www.wago.com/at

www.deprag.com

SCHRAUBEN

MONTIEREN

rmachines unlimted

www.automation.at
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