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PROFESSIONELLE

Editorial

Luzia Haunschmidt

Chefredakteurin AUTOMATION

KOMMEN NIE ZUR RUHE s o

Tja, verehrte Leserschaft, so wie es derzeit landauf und landab
tont, erlebt die globale Wirtschaft wieder einmal — nach zehn-
jahriger starker Wachstumsphase — ein Raunen tiber riickgangi-
ge Zuwachsraten. Und obgleich 2018 ,nur” die Automobil- und
Elektronikindustrie iiber Auftragsriickgange zu klagen haben, so
ziehen diese beiden Branchen doch iiber kurz oder lang ihre Zu-
liefermérkte in den Bann ihres Konjunkturriickganges. Uber eine
Krise konnen wir dennoch noch lange nicht jammern — meine
Damen und Herren — denn dazu brauchts ein bisserl VIEL MEHR,
als das Schwacheln zweier Branchen ...

Was derzeit das bisserl VIEL MEHR ausmacht, sind vor allem
politisch-wirtschaftliche Aspekte, die dem Innovationsmarkt Eu-
ropa zu schaffen machen und die Fortfithrung des bisherig star-
ken Aufwartstrends ins Stocken geraten lassen. Da ist zum einen
der immer wieder verschobene Brexit, welcher vor allem unsere
Handelsbeziehungen zum Konigreich UK unsicher gestaltet. Gen
Westen weiter, tiber den Ozean Richtung USA, klart es unter der
Schirmherrschaft Donald Trumps auch nicht gerade auf - sei-
ne Strafzolle nehmen mehr und mehr Form an und treffen be-
reits auch unsere europaischen Hersteller bei ihren Lieferungen
in die USA. Im Osten hingegen hort man auch nichts wirklich
Neues: So ist China zwar immer noch ein boomender Markt,
aber eben auch dieser lasst ein wenig Federn und schraubt sein
Wachstum auf moderatere Zahlen herunter. Keine Frage, diese
wirtschaftlich-politischen Vorgange konnen nicht spurlos an un-
seren Anstrengungen vorbeigehen, auch wenn der mitteleuropa-
ische Wirtschaftstreibende noch so innovativ im Erringen neuer,
schnellerer und effizienterer Technologien voranstrebt. Denn
last, not least hangt von der Investitionsfreudigkeit der zu belie-
fernden Markte auch unser Konjunkturverlauf massiv ab.

Erfahrene, professionelle Wirtschaftstreibende erzdhlen in sol-
chen Zeiten allerdings von einer sich stetig wiederholenden Re-
gression, die vor bzw. nach einer Progression schon Usus ist.
Und was raten uns diese Experten? Kurzfristig greifende MaR-
nahmen der Regression entgegensetzen, allerdings unter der
Pramisse einer Ressource schonenden Vorgehensweise. Lang-
fristig hingegen die Entwicklungen der Markte stetig im Auge zu
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behalten, sich rechtzeitig auf deren Anderungen vorzubereiten,
um, wenn es an der Zeit ist, sofort lieferfahig zu sein.

Nun denn, alles findet auch mal sein Ende — so auch Brexit,
Trump etc. wie auch die derzeit etwas ratlose Automobilbran-
che, die nicht so recht weil}, welcher Zukunftstreibstoff die beste
Zindung fir ein erneutes Aufflammen ihrer Absatze ist. Die gute
Nachricht hierzu ist: All diese konjunkturlahmenden Griinde sind
in absehbarer Zeit obsolet. Denn der Brexit sollte spatestens zu
Beginn 2020 vollzogen sein; Trump gerat zusehends aufs Ab-
stellgleis und gewinnt nur in einem, namlich im Abgang seiner
Wahler wie Parteigenossen und ist somit , hopefully” spatestens
im November 2020 Geschichte. Und zu guter Letzt wird bis zu
diesem Zeitpunkt auch der Automotive-Industrie der hoffentlich
umweltfreundlichste Zindstoff kein Ratsel mehr sein und auch
die Branche der Elektronik in Folge an Aufwind gewinnen ...

So ist denn der Weisheit letzter Schluss, verehrte Damen und
Herren: Nur die Professionellen kommen nicht zur Ruhe und le-
gen nicht die Hande in den SchoR, um den Lauf der Dinge laufen
zu lassen. Professionelle Wirtschaftstreibende agieren und stre-
cken sich nach der Decke — in schlechten, in flauen wie auch in
besten Zeiten sind SIE Innovatoren, Investoren und Gestalter der
wirtschaftlichen Geschicke!

Womit Sie Ihre Maschinen und Produktionsstatten somit auf den
neuesten Stand der Technik bringen kdnnen, um im alltaglichen
Wettbewerb zu jeder Zeit die Nase vorn zu haben, das erzahlt
Thnen hier auf den folgenden Seiten wieder einmal mehr die vor-
liegende Ausgabe der x-technik AUTOMATION, die man schon
lesen sollte ...

... wozu ich Thnen professionelle, produktive Ein- wie Aussichten
wiinsche!
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Aktuelles

IM DIALOG:
DIGITALE REVOLUTION

Wandel in der Technik / Teil 2: 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 Christoph Krankl, Geschéftsfuhrer der SAP Osterreich
GmbH, die Herausforderungen unter die Lupe.

elmut Maier: Mit knapp 100.000 Mitarbei-

tern ist SAP in der Geschafts- und Indus-

trielandschaft bestens bekannt. Dies wird

durch offentliche Engagements und Spon-

soring-Partnerschaften in Tennis, Segeln,
FuBball noch intensiviert. Trotz dieser Marktprasenz stellt
sich die Frage, was SAP wirklich ist? Ist SAP ein Software-
unternehmen oder eine Optimierungsgesellschaft fiir in-
dustrielle Ablaufe?

Christoph Kriankl: Unsere Aufgabe ist es Betriebe zu un-
terstiitzen, um deren Geschéaftsprozesse zu optimieren.
Und wir arbeiten mit Partnern an Geschaftsmodellen fiir
die Zukunft. Demnach modernisiert SAP Arbeitsumge-
bungen und bereitet derart den Markt auf fiir digitale
Geschéafte mit starken Softwarelosungen. Dies streckt
sich bis hin zum Thema SAP Leonardo, unserer umfas-
senden Technologie, mit der Unternehmen die Digitali-

sierung fiir das industrielle Internet der Dinge und Indus-
trie 4.0 vorantreiben konnen.

Genauer gesagt, laufen 77 % aller weltweiten Transak-
tionen iiber ein SAP-System — somit sind wir bereits in
fast jedem Geschaftsprozess integriert. Dabei vereinfa-
chen wir Technologien fiir Unternehmen, damit sie un-
sere ERP-Software einfach und nach ihren eigenen Vor-
stellungen nutzen und, wenn gewiinscht, IoT-Daten mit
Geschaftsprozessen verkniipfen konnen. So hilft SAP Leo-
nardo IoT unseren Kunden, die Produktivitat zu steigern,
das Kundenerlebnis von Grund auf zu verandern und Um-
satzstrome zu erweitern. Anwender haben damit ebenso
die Moglichkeit, IoT in Losungen fiir Geschaftsbereiche
zu integrieren, Geschaftsanwendungen mit IoT-Techno-
logie zu optimieren und neue Geschéaftsmodelle zu ent-
wickeln. Alles basierend auf den neuen Daten, die diese
IoT-Losungen generieren.
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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.

Helmut Maier:Welche Bereitschaft erlebt ihr hierzu in
der Praxis? Gibt es Unternehmen noch, die beispiels-
weise nicht bereit sind, firmeninternes Know-how offen
zu legen?

Christoph Kriankl: Helmut, da sprichst du eine Heraus-
forderung an, der wir grundsatzlich mit vertrauenswiir-
diger Zusammenarbeit begegnen. Die Kunst dabei ist,
Menschen und moderne technologische Losungen zu
vereinen und das Optimum herauszuholen, um wettbe-
werbsfahige und intelligente Unternehmen zu kreieren.
SAP Leonardo hilft dabei neue innovative Technologien
zu integrieren. Die Palette reicht von Machine Lear-
ning, Kiinstlicher Intelligenz, Blockchain, Big Data Ana-
lysen, Internet of Things bis hin zu vorausschauenden
Analysen.

Es gibt viele Beispiele fiir den Einsatz von SAP Leonar-
do Blockchain, wie etwa beim Unternehmen Bumble
Bee Foods, das mit dieser Technologie den Thunfisch
fiir seine Produkte vom Ozean bis zum Supermarktregal

Christoph Krankl, Geschaftsfuhrer
der SAP Osterreich GmbH.

www.automation.at

verfolgt. Auch die Zahl der Anwendungsfille fiir ma-
schinelles Lernen wachst rasch und ihre Auswirkungen
lassen sich in jeder Branche beobachten. Genau gesagt,
haben wir derzeit schon 100 einzigartige Szenarien auf
Basis von maschinellem Lernen und die Technologie ist
in jede SAP-Anwendung integriert.

Helmut Maier: Um solche Programme mit den Kun-
den durchzufiihren, braucht man natiirlich Disziplin,
Kompetenz und Struktur. Meines Wissens nach, steht
SAP Leonardo auf vier Pfeilern: Erstens mit dem , Er-
forschen” eines Prozesses, anschlieRend folgt das , Fin-
den” einer Losung oder eines gangbaren Weges. Wurde
dies erledigt, beschaftigt man sich mit der Entwicklung
von ,Design und Prototyp”. Die Abschlussphase be-
schreibt die , Lieferung und Implementierung”. So wird
die komplette Wertschopfungskette mittels Leonardo
begleitet. Und am Ende hat der Kunde eine zukunfts-
orientierte Losung.

Christoph Kriankl: Das ist genau unser Ansatz und un-
ser Add on, wie bereits zahlreiche Projekte bestatigen.
Mit unseren Kunden haben wir Herausforderungen der
Windenergie geldst, vernetzen Fahrzeuge, verbinden
bei Telefonnetzen, entwickeln Cloud Losungen — bei-
spielsweise bei einem namhaften Kompressorherstel-
ler, unterstiitzen Datenhandling bei Wetterstationen,
beschaftigen uns mit der Agrarwirtschaft und teilen
Erkenntnisse weltweit in Form von internationalen Kun-
den-Events, bei nationalen Vortrdgen oder Schulungen.
Bei Innovation dreht sich alles um den Einsatz der rich-
tigen Technologie im Kontext von Geschaftsprozessen.
Das Ziel sind bessere Ergebnisse fiir unsere Kunden.
Derart leben wir bei SAP die digitale Revolution.

Helmut Maier: Christoph, besten Dank fiir dieses
aufschlussreiche Gesprach!

Aktuelles



Aktuelles

Endress+Hauser mochte als einer der ersten Hersteller seine
Feldgerate mit Mobilfunk-Modulen ausstatten und bei be-
stehenden Anlagen Uber neu entwickelte HART-Gateways mit
5G-Netzwerken verbinden.

PARTNERSCHAFT FUR
SMARTE PRODUKTION

Endress+Hauser und die Deutsche Telekom treiben die Digi-
talisierung der Industrie mit 5G-Campus-Netzwerken voran.
Die Deutsche Telekom bietet mit ihren Campus-Netzen eine
Infrastruktur fiir die smarte Fabrik von morgen an. Gemein-
sam mit Partnern aus der Industrie will Europas grotes Tele-
kommunikationsunternehmen sein 5G-Okosystem fiir die
Industrie weiter ausbauen. Ziel der Kooperation beider Unter-
nehmen ist die Entwicklung gemeinsamer Angebote im Bereich der
Mess- und Automatisierungstechnik fiir die Prozessindustrie. Dabei
geht es um die Integration von Messgeraten und Zubehor in die
ndchste Generation der Mobilfunknetzwerke sowie darauf basieren-
de digitale Dienstleistungen. Eine entsprechende Absichtserklarung
haben beide Unternehmen unterzeichnet.

Messgerate mit Mobilfunk-Modul

Endress+Hauser mochte als einer der ersten Hersteller seine Feld-
gerate mit Mobilfunk-Modulen ausstatten und bei bestehenden An-
lagen iiber neu entwickelte HART-Gateways mit 5G-Netzwerken
verbinden. Dadurch kann eine groR8e Zahl von Messgeraten parallel
und in Echtzeit eine Fiille von Prozess- und Gerate-Daten iibertra-
gen. Diese lassen sich z. B. in Cloud-Anwendungen fiir eine voraus-
schauende Wartung verfahrenstechnischer Anlagen auswerten.

Campus-Netzwerke
offnen zweiten Signalweg

,Unsere Instrumente erfassen neben den eigentlichen Messwerten
eine Fiille an Informationen aus dem Prozess und iiber den Sensor”,
erklart Matthias Altendorf, CEO von Endress+Hauser. ,Die 5G-Cam-
pus-Netzwerke 6ffnen einen zweiten, von der Steuerung der Anlage
unabhangigen Signalweg und machen es so moglich, dieses Poten-
zial zu erschlieBen. Wir konnen dadurch Wertschépfungsketten
iiber Unternehmensgrenzen hinweg enger miteinander verflechten
und industrielle Prozesse effizienter gestalten.” Claudia Nemat, Vor-
stand Technik und Innovationen bei der Deutschen Telekom, stimmt
zu: "Unser Aufbau eines kompletten 5G-Okosystems fiir die Indust-
rie wird das Tempo der Digitalisierung der Industrie steigern.”

MM B W, G

V.l: Dr. Henning Dransfeld, Principal Advisor von ISG
Uberreicht Radek Stolar, Director Business Develop-
ment & Strategy IT Global bei Rittal, den ISG ,Rising
Star” Award in der Kategorie Edge Computing.

»RISING STAR“-AUSZEICHNUNG
FUR EDGE-LOSUNGEN

Rittal hat den ,Rising Star“ Award fiir hochverfiigbare und
flexibel einsetzbare Edge-Lésungen in der Kategorie Edge
Computing von der Information Services Group (ISG) erhal-
ten, eines der weltweit fihrenden Marktforschungs- und Be-
ratungshduser im IT-Segment. Die Auszeichnung ,Rising Star”
wird an Hersteller vergeben, die in den vergangenen zwolf Mona-
ten sehr starke Fortschritte bei der Losungsentwicklung gemacht
haben. Dem Edge-Portfolio von Rittal wird laut ISG ein hohes zu-
kiinftiges Marktpotenzial vorhergesagt, dem Management wird ein
exzellentes Fachwissen rund um lokale Markte bescheinigt.

Rittal hat durch eigene Entwicklungen sowie durch globale Part-
nerschaften sein Losungsangebot fiir Edge Computing kontinu-
ierlich ausgebaut. Zu den Losungen zdhlen das Edge Data Center
(EDC) zum schnellen Aufbau verteilter Edge-Infrastrukturen mit
effizienter Kiihltechnologie sowie das Micro Data Center (MDC),
ein Modulsafe fiir die sichere Unterbringung von Edge-Rechen-
zentren in rauen Umgebungen. Eine weitere Edge-Losung ist das
Industrial Edge Data Center (IEDC). Das IEDC-Angebot von Atos,
Rittal und Siemens eignet sich fiir moderne Industrieumgebun-
gen und zur Verarbeitung von IoT-Daten (Internet of Things) in
Echtzeit. Das Security Edge Datacenter (SEDC) ist ein hochsiche-
res Edge-Rechenzentrum, das in Zusammenarbeit mit HPE und
ABB entstanden ist. Das komplett vorkonfigurierte Datacenter
steht kurzfristig zur Verfiigung und wird schliisselfertig ausgelie-
fert. Edge-Rechenzentren helfen Unternehmen, direkt am Ort der
Datenerzeugung anfallende Daten in Echtzeit und mit niedriger
Latenz zu verarbeiten. Die Daten konnen Sensordaten von einer
Maschinensteuerung, Trackingdaten von Fahrzeugen oder von
vernetzten Geraten in einer Smart City sein. Wichtig bei Nutzung
von Edge-Systemen ist die Anbindung an die Cloud: Erst in nach-
gelagerten Rechenzentren sind die IT-Kapazitaten vorhanden, um
auch rechenintensive Datenanalysen vorzunehmen. Die Ergeb-
nisse dieser Auswertungen flieBen dann zuriick ins Edge-Rechen-
zentrum und konnen dort z. B. die Optimierung einer Produktions-
straRBe anstof3en.
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WEG kooperiert mit Embraer: Manfred Peter Johann, Managing
Director von WEG Automation (li.) und Daniel Moczydlower,
Executive Vice President of Engineering and Technology bei
Embraer setzten sich die Entwicklung neuer elektrischer An-
triebssysteme fur Luftfahrzeuge zum Ziel.

WEG KOOPERIERT
MIT EMBRAER

Das Ziel der technologischen Zusammenarbeit zwischen WEG
und Embraer ist die Entwicklung einer neuen Antriebssys-
tem-Generation fiir die Luftfahrttechnik. Mit der Verwendung
von Elektromotoren soll eine hohere Energieeffizienz und eine
bessere Umweltvertraglichkeit erzielt werden. , Unsere sich ste-
tig weiter entwickelnden Technologien fiir den Antriebsstrang, die wir
iiber viele Jahre hinweg fiir Anwendungen in Ziigen, Bussen, Lkws und
Booten entwickelt haben, haben den Weg fiir diese aufregende wis-
senschaftliche und technische Zusammenarbeit bereitet. Gemeinsam
wollen wir an der Entwicklung neuer elektrischer Antriebssysteme fiir
Luftfahrzeuge arbeiten”, kommentiert Manfred Peter Johann, Mana-
ging Director von WEG Automation, die Kooperation mit dem Flug-
zeugbauer Embraer. Der Prozess der Elektrifizierung ist Teil einer um-
fangreichen Initiative, mit der die Luftfahrttechnik in die Lage versetzt
werden soll, ihre 6kologischen Verpflichtungen zu erfiillen.

Nach der Testphase der neu entwickelten Technologien im Labor sol-
len diese komplexen Systeme in eine Luftfahrtplattform integriert und
unter realen Betriebsbedingungen gepriift werden. Fiir diese Priifung
wird ein kleines, einmotoriges Flugzeug auf Basis des EMB-203 Ipane-

ma zur ersten Erprobung verwendet werden.

: Jahre Fahrerlose
Transportsysteme

Aktuelles

BAUSTART IN SHANGHAI

Der Grundstein fiir ABBs neue Roboterfabrik in Shang-
hai ist gelegt: Es wird bereits gebaut. Anfang 2021 soll
die laut eigenen Angaben fortschrittlichste, flexibels-
te und am hochsten automatisierte Fabrik des globa-
len Robotiksektors in Betrieb gehen. Die neue Fabrik in
Kanggiao bei Shanghai wird auf einer Flache von 67.000 m?2
modernste Fertigungsprozesse anwenden, einschlieRlich
selbstlernender Maschinen und digitaler sowie kollaborati-
ver Losungen. Gebaut wird ein hochautomatisiertes Werk,
in dem letztendlich Roboter Roboter herstellen sollen. Die
neue Fabrik wird zudem iber ein Forschungs- und Entwick-
lungszentrum verfligen, in dem Innovationen im Bereich
der Kiinstlichen Intelligenz vorangebracht werden. In einem
Showroom wird ABB auBerdem eng mit Kunden zusammen-
arbeiten, um gemeinsam passgenaue Automationslosungen
zu entwickeln. ,Die Errichtung der neuen Roboterfabrik ist
ein Meilenstein in der Entwicklung von ABB in China und
festigt unsere Fiihrungsstellung auf dem groften Robotik-
markt der Welt”, sagte Peter Voser, Verwaltungsratsprasi-
dent und CEO von ABB, bei der Grundsteinlegung.

ARR
ABOHLER A &R L B

E E Feierlicher Event zum Baustart: Politische
= Vertreter, ABB-Kunden und Fuhrungskrafte
des Unternehmens nahmen an der Grund-

EL : steinlegung teil.
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BESTENS GELUNGEN: FAULHABER KUNDENEVENT

Innovationen und Trends standen am 17. Septem-
ber bei Faulhaber in Schonaich im Mittelpunkt des
Kundenevents, zu dem gut 40 Kunden anreisten.
Dabei wurde auch nochmals ausgiebig der errun-
gene Titel der ,Fabrik des Jahres” in der Kategorie
-Herausragende Kleinserienfertigung“ gefeiert.
Dass Faulhaber es versteht, seine Kunden mit auRer-
gewohnlich hochwertigen Klein- und Mikroantriebslo-
sungen zu begeistern, bestatigte der Kundentag wieder
einmal mehr — beim gemeinsamen Mittagessen war
dies ringsum in den technologischen Dialogen der Gés-
te durchgangiger Tenor.

Wie man bei Faulhaber denn auch in der Produktion bei
hochster Produktivitat und groRter Flexibilitat die Qua-
litat wie auch die Entwicklung neuester Produkte be-
werkstelligt, veranschaulichte Hubert Renner, Head of
Production bei Faulhaber, ausfiihrlich. Fiir die optimale
Antriebslosung aus Motor, Getriebe, Encoder, Elektro-
nik und Zubehor stehen Kunden bei Faulhaber mehr als
25 Millionen mdgliche Variationen zur Verfiigung. ,Je-
den Tag entstehen zehn bis zwo6lf neue Produkte, die so
noch nie gefertigt wurden”, detaillierte Hubert Renner.
Dennoch werden alle Auftrage mit dem Ziel abgearbei-
tet, innerhalb von zwei Wochen auszuliefern. ,Damit
das klappt, setzen wir in der Fertigung auf eine stand-
ortsynchrone Produktion, bei der Antriebskomponenten
parallel an fiinf verschiedenen Standorten in Deutsch-
land, Ungarn, Rumanien und der Schweiz auftragsbezo-

=1 l = |
=4 - I -

-
_I —
S —

=y v ']

‘,!: - i \: i:;:__ - ==
! Till ._-‘-hi_ & | — i L

o _§

J T %W R

CEO Dr. Thomas Bertolini, Hubert Renner, Head of Production,
und Production Manager Jan Patrick Schindler in der Produktion
am Faulhaber-Stammsitz Schénaich.

gen hergestellt und anschlieBend montiert werden”, er-
klarte Production Manager Jan Patrick Schindler. Unter
Beweis wurde dies im abschliefenden Rundgang durch
das Produktionswerk in Schonaich gestellt — keine Fra-
ge, der Einblick in diese war faszinierend!

SCHNELLER KLICK ZU WICHTIGSTEN FACHBEGRIFFEN

Abkiirzungen und Fachbegriffe werden fiir AuBen-
stehende oder Neulinge schnell zur echten Her-
ausforderung. Zumal jede Technologie und jeder
Fachbereich oft eigene Wortkreationen hat. Wie
soll man das verstehen? Sick hat die wichtigsten
Begriffe aus der Sensorik in einem Glossar zusam-
mengestellt und libersichtlich erldautert. Von A -
wie Absolut-Encoder - bis Z, wie Zeitfunktion. Der Klick
auf www.sick.at/glossar lohnt sich, denn das Glossar
von Sick sorgt fiir einen schnellen Einblick in die Welt
der Sensorik und ihrer praktischen Anwendung. Die
wichtigsten technischen Definitionen und Begriffe aus
der Fabrik-, Logistik- und Prozessautomation werden
kurz und tbersichtlich erklart. Wenn ein Begriff fehlt
oder Fragen offen bleiben, einfach ein kurzes Mail an
Sick schicken — das Glossar wird laufend erganzt. Span-
nende Fragestellungen zum Thema Sensorik werden

SICK
Bl e

von den Experten gerne beantwortet und in die Uber-
sicht aufgenommen.
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ZUSAMMENARBEIT AUF AUGENHOHE.

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
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SPS IPC DRIVES IST AB SOFORT DIE ,SPS*

Seit Beginn 2019 tragt die SPS IPC Drives einen neuen
Namen: SPS - Smart Production Solutions. Der Name,
der seit 30 Jahren etablierten Fachmesse, hat sich
gedndert, das bewdhrte Konzept und die inhaltliche
Ausrichtung bleiben bestehen und werden erganzt
um ein stirkeres digitales Profil. Der Veranstalter
Mesago Messe Frankfurt GmbH tragt hiermit der di-
gitalen Transformation der Industrie Rechnung und
verspricht weiterhin Relevanz, Kompetenz und einen
Austausch auf Augenhéhe. Die Digitalisierung hat einen
enormen Einfluss auf die Automatisierungsbranche. Die
Aussteller zeigen daher vor Ort ihre Losungsansatze, aber
auch diverse Produkte und Applikationsbeispiele zur Digi-
talen Transformation. Somit sind auch IT-Anbieter vermehrt
auf der SPS vertreten und werden sehr stark und fokussiert
im Verbund mit den Automatisierern ihre Leistungen pra-
sentieren. Dabei werden Themen wie Big Data, Cloud-Tech-
nologie, 5G und Kiinstliche Intelligenz oft praxisbezogen in
Gemeinschaftsaktionen und -demos zusammen mit Auto-
matisierungsanbietern behandelt. Die themenbezogenen
Sonderschauflachen und Vortrage auf den Messeforen tun
ihr Ubriges zur Darstellung der digitalen Transformation in
der fertigenden Industrie.

Geflihrte Touren

Guided Tours bieten auch in diesem Jahr Besuchern die
Gelegenheit, innovative Aussteller zu einzelnen Themen zu
besuchen. So wird ein kompakter Uberblick zu den Themen
Machine Learning und KI, Produkt- und Maschinensimula-
tion, Industrial Security in der Fertigung, Cloud Ecosysteme
und Predictive Maintenance geboten. Der Fokus der Touren
liegt dabei auf echten Use Cases.

Im Rahmen der Weltleitmesse fiir Entwicklung und
Fertigung von Elektronik feiert der Smart Mainte-
nance Pavillon seine Premiere. Die Sonderschau
zeigt die wachsende Bedeutung der Instandhaltung
durch die Digitalisierung von Produktionsprozessen.
Die Elektronikfertigung stellt hohe Anspriiche bei der An-
lagenverfiigbarkeit und -sicherheit. Die Integration des
Themas Instandhaltung auf dem Weg zu Smart Maintenan-
ce ist deshalb eine wichtige Erganzung. Anlagenplanung
und -management miissen ganzheitlich abgestimmt sein,
um eine optimale Produktionseffizienz zu erreichen. Der
Smart Maintenance Pavillon auf der Messe productronica
bietet dazu einen Uberblick zu aktuellen und zukiinftigen
Anwendungen, Losungen und Produkten fiir effiziente In-
standhaltung im Segment der Elektronikfertigung. Zu den
Schwerpunktthemen im Pavillon zdhlen u. a. Predictive
Maintenance, Condition Monitoring, Mobile Maintenance
sowie Augmented Reality. Besucher haben die Moglich-

Gemeinschaftsstande und
Foren runden das Messeangebot ab

Umfassende Einblicke in spezifische Themen und die Mog-

lichkeit sich von Anbietern zu individuellen Anforderungen
beraten zu lassen, erhalten Besucher auf den Gemein-
schaftsstdnden ,, Automation meets IT” in Halle 6 und ,AMA
Zentrum fiir Sensorik, Mess- und Priiftechnik” in Halle 4A.
Die Foren der Verbande VDMA in Halle 5 und ZVEI in Halle 6
sowie die Messeforen in Halle 3 und 10.1 bieten qualitativ
hochwertige und fachspezifische Vortrage sowie Podiums-
diskussionen an. Besucher kénnen sich hier zu branchen-
aktuellen Themen informieren und mit Experten im person-
lichen Dialog austauschen.

Termin: 26. - 28. November 2019
Ort: Nurnberg

Link: www.mesago.de/sps

keit, sich mit Experten auszutauschen, konkrete Instandhal-
tungsprozesse in der Praxis zu erleben und aus Erfahrun-
gen anderer Anwender zu lernen.

Termin: 12. - 15. November 2019
Ort: MUnchen

Link: www.productronica.com

AUTOMATION 5/0Oktober 2019
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Die Lésungen von Endress+Hauser fiir die Lagerbestands-
iberwachung erméglichen die vollsténdige Sichtbar-

scheidungsfindung erhalten Anwender ihre Informationen W I H E I E S S
direkt auf ihr Smartphone, das Tablet oder den PC.

keit eines gesamten Bestands. FUr eine effiziente Ent-

LIVE-WEBINAR
BESTANDSUBER-
WACHUNG ® WIRELESS DATENUBERTRAGUNG
»Alles auf einen Blick“ - von der einfachen Uber- Das lange Kabel fallt weg - Sie verfiigen tber
wachung und Visualisierung von Tanks und Si- maximale Bedienfreiheit direkt vor Ort
los bis zu einer hochst prazisen Messung des ..
Tankfiillstands bietet das Live-Webinar von En- B SAFETY-FUNKTIONEN UBER WLAN
dress+Hauser am 07. November. Die Lisungen von Aktiv-leuchtender Not-Halt-Taster, Schliissel-
Endress+Hauser fiir die Lagerbestandsiiberwachung schalter und Zustimmtaster sind integriert
ermoglichen die vollstindige Sichtbarkeit eines ge-
samten Bestands. Fiir eine effiziente Entscheidungs- B OFFEN FUR ALLE SYSTEME
findung erhalten Anwender ihre Informationen direkt Durch den Kommunikationsstandard OPC UA
au.f hr Smartphone, d.a.s Tablet Ode? den PC ur_ld pro” ldsst sich das 10,1 Multitouch-Bedienpanel
fitieren von automatisierten E-Mails oder direkten
Bestellungen. Im Rahmen des Webinars erfahren die auch in bestehende SySteme integﬁeren
Teilnehmer, wie sie auf ihren Bedarf abgestimmten
Losung kommen. Sps

Vorteile Halle 7 Stand 270

Sichtbarkeit des Bestandes rund um die Uhr, rund um
den Globus; automatisch ausgeldste Bestellprozesse;
Optimierung der Logistik-Prozesse; Gesamtlosung aus
einer Hand; Flexibilitdt durch modularen Aufbau.

Termin: 07. November 2019
Ort: Webinar
Link: https://eh.digital/bestandsueberwachung_at

www.automation.at 13 www.sigmatek-automation.at




Festo auf der SPS: Mechaniken treten zunehmend in den Hintergrund - Bits und Bytes geben immer mehr den
Ton an. Und dann heif3t es oft: ,Ab in die Cloud®. Eines der markantesten Kennzeichen fur die voranschreitende
Digitalisierung. Festo bietet Losungen, die die ,alte” und die neue Welt der Fertigung zusammenfuhren.

igitalisierung voraus! Willkommen in

der smarten Fertigung! Das spiegelt

auch die SPS wider, auf der intelligente

Automation klar im Fokus steht — unter

neuem Namen. Im Sprachgebrauch von
Austellern und Besuchern langst selbstverstandlich, ist
es nun offiziell: Mit einer beinahe 30-jahrigen Erfolgs-
geschichte im Gepéack wird aus der SPS IPC Drives die
,SPS”. Dabei denken die Veranstalter jedoch weniger
an , Speicherprogrammierbare Steuerungen”, sondern
viel mehr an ,, Smart Production Solutions”. Ein klarer
Trend, denn zentrale Funktionen der Automatisierungs-
technik — wie Steuern, Regeln oder das Visualisieren
- sind immer ofter softwarebasiert und direkt auf die
unterschiedlichen Hardware-Komponenten verteilt.
Dazu reichern Funktionen aus der IT-Welt, wie Cloud-
und Big-Data-Technologien, Kiinstliche Intelligenz oder

Machine Learning, die Automatisierungstechnik an.

_Digitale Tools fiir digitale L6sungen

Geht's um innovative Lésungen fiir die Produktion von
morgen, darf ein Aussteller natiirlich nicht fehlen: Fes-
to. Der Automatisierungsspezialist hat sein Angebot in
den vergangenen Jahren konsequent ausgebaut und
bietet heute neben Pneumatik, elektrischer Antriebs-
technik und einer durchdachten, modularen Automa-
tisierungsplattform auch eine Vielzahl an hilfreichen,
digitalen Werkzeugen, die dem Konstrukteur, dem Ma-
schinenbauer, dem Bediener und Instandhalter den All-
tag deutlich erleichtern.

_Erfolgsfaktor Service

Mit seinem technologieiibergreifenden Handhabungs-

baukasten und einer breiten Software-Infrastruktur be-
gleitet Festo seine Kunden in jeder Phase ihres Projekts
— von der Idee bis zur laufenden Maschine. Dipl.-Ing.
(FH) Rainer Ostermann, Geschiftsfithrer Festo Oster-

AUTOMATION 5/0Oktober 2019
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reich: ,Die ,smarte Welt" endet nicht beim Verkauf der
einen oder anderen Komponente. Echter, partnerschaft-
licher Service ist ein gemeinsamer Erfolgsfaktor gewor-
den - viele innovative Losungen wdaren sonst gar nicht
erst moglich. Darum begleiten wir unsere Kunden bei
allen Schritten entlang der Wertschopfungskette mit
hilfreichen, digitalen Tools und personlicher Beratung
aus erster Hand. Das schafft Mehrwert und reduziert die
Prozesskosten unserer Kunden.” Was das in der Praxis
bedeutet und wie man davon profitiert, das zeigt Festo
vom 26. bis 28. November 2019 auf der SPS in Halle 9
auf Stand 361.

_Alles aus einem Guss

Mit dem Productivity Master wird in Niirnberg veran-
schaulicht, wohin sich die Automatisierungstechnik in
Verbindung mit der Digitalisierung entlang der Wert-
schopfungskette entwickeln wird. Dabei ist alles aus
einem Guss — von der Mechanik iiber die Elektrik bis
hin zur Intelligenz durch Software. Auf Basis der Auto-
matisierungsplattform von Festo sind alle Enginee-
ring-Tools, Komponenten und Losungen in Hard- und
Software ganzheitlich verbunden. Mit dieser Durchgan-
gigkeit sparen die Anwender viel Zeit und sie gewinnen
Prozesssicherheit. Das ist Industrie 4.0 in der Praxis.

_Durchgangig entwickeln
und konstruieren

Geplant wurde der Productivity Master in Rekordzeit.
Hilfreich war dabei die hochmoderne und einheitliche

www.automation.at
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Die Spindelachse ELGS-BS aus der Simplified
Motion Series: ein integrierter Antrieb, der
ohne externen Antriebsregler auskommt.

Engineering-Umgebung von Festo. Die Life-Cycle-Ma-
nagement-Plattform des Automatisierungsspezialisten
— Projects — erleichtert die Projektplanung und Ver-
waltung der digitalen Zwillinge. Mit ihr konnen Kon-
strukteure und Entwickler weltweit kollaborativ arbeiten.
Ebenfalls zum Einsatz kam der Handling Guide Online
HGO - mit ihm werden 1D-/2D- oder 3D-Portale in nur
drei Schritten ausgewahlt und dimensioniert. Ein wei-
teres Tool ist die Festo Automation Suite, bei der Kon-
strukteure in einer Umgebung programmieren, konfigu-
rieren und das komplette Antriebssystem schnell und
einfach in Betrieb nehmen konnen. Sollen dann ~ >>

| " Die ,smarte Welt’
endet nicht beim Ver-
kauf der einen oder
anderen Komponente.
Echter, partnerschaft-
licher Service ist ein
gemeinsamer Erfolgs-
faktor geworden.

__ Dipl.-Ing. (FH) Rainer Ostermann,
; _ Geschéftsfiihrer Festo Osterreich
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noch Daten aus der Cloud visualisiert werden, stehen
spezielle Dashboards zur Verfiigung.

_Elektrische
Antriebstechnik von Festo

Der Handhabungsbaukasten bekommt wieder elekt-
rischen Zuwachs. Auf der SPS prasentiert Festo die
neue , Simplified Motion Series” — sie ist ideal, um ein-
fache Bewegungs- und Positionieraufgaben zwischen
zwei mechanischen Endlagen elektrisch zu l6sen und
dabei tiber 10-Link zur Steuerung und in die Cloud zu
kommunizieren. Die Serie verbindet unterschiedliche
Elektromechaniken mit einer anwendungsoptimierten
Kombination aus Motor und Antriebsregler. Ein zu-
satzlicher externer Servoantriebsregler wird nicht ge-
braucht. Dabei heit es , plug and work” — anschlieRen
und loslegen, denn die vielseitige Baureihe erlaubt die
Inbetriebnahme ohne jegliche Software.

_Einfach und kommunikativ

Die wichtigsten Parameter werden bei der Simplified
Motion Series einfach auf dem Antrieb manuell einge-
stellt. Danach wird die Einheit direkt mit der Steuerung
verbunden - entweder via digitaler I/O (DIO) oder IO-
Link die beide standardméaRig integriert sind. Ebenfalls
standardmaRig an Bord ist die Endlagen-Riickmeldung
— externe Sensoren werden nicht benétigt. Zum Ver-
kaufsstart — Ende 2019 - sind folgende Antriebe aus der
Simplified Motion Series verfiigbar: Spindel- und Zahn-
riemenachsen-Einheiten vom Typ ELGS-BS/-TB, die Mi-
ni-Schlitten-Einheit EGSS, die Zahnriemenachsen-Ein-
heit ELGE-TB, die Elektrozylinder-Einheit EPCS und die
Drehantriebseinheit ERMS.

__Drive mitE

Die kostengiinstige Spindelachse ELGS-BS bietet eine
prazise Kugelumlauffiihrung des Schlittens,
leistungsstarken Kugelgewindetrieb und das alles auf

einen

kleinstem Raum. Drei BaugroRen fiir bis zu 20 kg Nutz-
last auf max. 800 mm Hub sind geplant. Ebenfalls be-
sonders kompakt prasentiert sich die Zahnriemenachse
ELGS-TB mit einem langlebigem Zahnriemen und einer
belastbaren Kugelumlauffiihrung. Zwei Baugrofen fiir
bis zu 1,3 m/s auf max. 2.000 mm Hub werden zur Ver-
figung stehen. Bei beiden Achsen schiitzt ein dauer-
haft anliegendes Edelstahl-Abdeckband die innenlie-
gende Fiihrung und die Spindel bzw. den Zahnriemen.
Der Motor kann viermal um 90° gedreht werden. Auf
Wunsch gibt es die Achsen auch mit Vakuumanschluss
zur Minimierung der Partikelemissionen. Ein einzigarti-
ges ,one-size-down” Montagesystem erlaubt die rasche
Verbindung untereinander oder mit dem Mini-Schlit-
ten EGSS, der ebenfalls zur Simplified Motion Series
gehort.

_Digitalisierung leicht gemacht

Neues gibt es auch aus der CPX-Welt zu berichten. Das
dezentrale 10-System CPX-AP-I in IP65/IP67 macht es
moglich, kompakte und leichtbauende E/A-Module so-
wie die dezentralen Ventilinseln von Festo flexibel und
skalierbar in die wichtigsten Host-Systeme zu integrie-
ren. Zudem eroffnet CPX-AP-I in Verbindung mit dem
IoT-Gateway CPX/IOT durchgidngige Connectivity von
der Feldebene bis in die Cloud. I0-Link an Bord: Der
10-Link Master und das I0-Link Device-Tool sind bereits
integriert. CPX-AP-I kann bis zu 500 Teilnehmer mit
einer Kabelldnge von bis zu 50 m zwischen den Modu-
len einbinden. Auch bestehende Ventilinseln von Festo
—wie etwa VTUG oder MPA-L - sind einfach ins System
zu integrieren, sodass sich fiir die pneumatische Steue-
rungskette nichts dndert. Ein weiterer grofer Schritt in
Richtung Digitalisierung der Pneumatik.

_Connectivity in Echtzeit

Eine Buszykluszeit von bis zu 15 ps und eine Nettodaten-
rate von 200 Mbaud machen CPX-AP-I echtzeitfahig —

Zahnriemenachse
ELGS-TB: Digitale
1/0 und 10-Link sind
bei der Simplified
Motion Series
standardmaBig an
Bord.

AUTOMATION 5/0Oktober 2019



Unter Last und mit
vollem Speed - aber
machen das die
Komponenten auch
mit? Im MotionLab
von Festo kann man
das testen.

und lassen bis zu 2 kByte E/A-Prozessdaten zu. Ideal fiir
schnelle und synchrone Prozesse. Die Echtzeitfahigkeit
des Systems wird dabei trotz Big Data-Handling nicht
beeinflusst. Angebunden an das IoT-Gateway von Festo
kommuniziert CPX-AP-I iiber Standard-Cloud-Proto-
kolle wie OPC-UA und AMQP. Die dadurch erweiterten
Diagnosemaglichkeiten verbessern die Wartung, redu-
zieren Stillstande und erhohen die Gesamtanlagen-Ef-
fektivitat. Zudem stehen verschiedene smarte Predicti-
ve Maintenance-Features zur Verfilgung, die sukzessive
weiter ausgebaut werden.

_Service selbst erleben

Trotz zunehmender Digitalisierung und immer besserer
Simulationssoftware miissen einige der heiklen Auf-
gabenstellungen beim Bau einer Maschine manchmal
schon im Vorfeld der Planung technisch ausgelotet wer-
den — am besten ware es, sie gleich live in einem rea-
listischen Umfeld zu testen. Bei Festo ist das moglich:
Im MotionLab des Technic & Application Centers Wien
beantwortet man auflergewohnliche, technische Fragen
mit Teststellungen im ,Echtbetrieb”. Dabei werden
Grenzen ausgelotet und innovative Ideen auf Herz und
Nieren gepriift — Experten-Beratung inklusive.

_Internationales Experten-Netzwerk

Ausgestatten mit top modernen Stationen und Netz-
werktechnik vom Feinsten gibt es im MotionLab alles,
was das Techniker-Herz begehrt. Verschiedenste An-
schliisse, Spannungen und Bussysteme erlauben die
rasche Verbindung mit unterschiedlichsten Endgerdten
und Aktoren. So kann man Subsysteme aufbauen, pro-

www.automation.at
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grammieren, Teststellungen realisieren und gemeinsam

mit den Technikern von Festo das eigene Projekt weiter-
entwickeln. Zudem konnen neben den Experten vor Ort
auf Knopfdruck Spezialisten aus aller Welt eingebunden
werden. Die technische Ausriistung dafiir ist bereits
vorhanden. Die neuesten Microsoft Hubs ermdglichen
superschnelles Arbeiten in der Cloud und internationa-
len Austausch sowie Arbeiten nach dem Clever System
Engineering Ansatz. Die beste Basis fiir smarte Auto-
mationslosungen von morgen.

www.festo.at/ea
www.festo-services.at/motionlab

Mit CPX-AP-1 kénnen bis
zu 500 Module und Ventilinseln

an die gangigen Bussysteme angebunden
werden. Auch bestehende Ventilinseln
lassen sich einfach integrieren.
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Volterio entwickelt zu-
sammen mit Faulhaber
sowie mit weiteren welt-
weit fUhrenden OEMs
ein revolutionares
automatisches Lade-
system fur zukinftige
Elektrofahrzeuge.

AUTOMATISCHES
LADEN FUR E-MOBILE

E-Mobilitat ist zwar en vogue, doch bis zur funktionierenden Standardtechnologie ist das letzte
Wort noch nicht in allen Bereichen gesprochen. Das gilt z. B. fUr den Ladevorgang: Niemand mochte
die StraBen mit massenhaft aufgereinten Ladesaulen verunstalten. Induktives Laden ware zwar
praktisch unsichtbar, hat aber betrachtliche Nachteile. Volterio bietet hier eine ebenso sinnvolle wie
effiziente Alternative. Der Prototyp des Laderoboters wird von Faulhaber-Motoren bewegt.

adesdulen machen den Stadtraum nicht - leider zu einem hohen Preis, in mehrfachem Sin-
gerade schoner, und selbst in der Garage  ne: Um die Spulen wirklich verschwinden zu lassen,
mochte man gern auf die klobigen Kabel =~ muss man den Boden aufreifen und wiederherrich-
und Stecker verzichten. Das beriihrungs-  ten; die maximale Leistung betragt derzeit meistens
lose induktive Laden mit Spulen im Ga- drei Kilowatt, was zu langen Ladezeiten fiihrt; beim
ragenboden oder dem Stralenbelag kommt ohne  Laden geht im Vergleich zum Kabelkontakt ein er-
solche optische und mechanische Beldstigung aus  heblicher Teil des Stroms verloren, und dieser An-

Automatisierte Ladevorgange konnen vielfaltig eingesetzt werden. Das gilt

X ﬁ fur den gesamten Bereich der Logistik sowie fiir alle fahrerlosen Fahrzeuge.

N Auch an E-LKWs wird inzwischen gearbeitet. Volterio entwickelt die passenden
7 Laderoboter dazu und setzt dabei auch weiterhin auf die wertvolle Unter-
Tr : stiitzung von Faulhaber.

Christian Flechl, Geschéftsfiihrer der Volterio GmbH
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DC-Kleinstmotoren mit Planeten-
getriebe und passendem Motion
Controller von Faulhaber sind die
perfekte Antriebslésung flr den
Laderoboter von Volterio.

teil wird noch grofer, wenn man nicht
ganz exakt iiber der Spule geparkt hat.

_ Stecker findet Anschluss

Mit der Technik von Volterio werden
alle diese Probleme elegant umgan-
gen. Im ,Ruhezustand” liegt das La-
degerat als unauffillige, gerade mal
sechs Zentimeter hohe Konstruktion

auf dem Boden. Zum Laden parkt man
mit dem Auto einfach dartiber. Nun
fahrt teleskopartig ein Roboterarm
aus. An seinem Ende befindet sich
ein Stecker, der sein Gegenstiick am
Unterboden des Autos ansteuert. Zu-
vor haben sich beide Komponenten
per verschliisselter Drahtloskommu-
nikation verstdndigt. Da der ko- >>

1 Vehicle Unit: nachgerUstete Fahrzeugeinheit in den Unterboden des Fahrzeugs integriert.

2 Charging Robot: Basiseinheit - der Laderoboter auf dem Parkplatz.

www.automation.at
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r THE SPIRIT OF SAFETY

Sicherheitsrelais PNOZsigma

Die Gefahrdung von Mensch und Maschine zu
minimieren, ist das Ziel der Sicherheitsrelais von
Pilz. Bereits im Jahr 1987 setzte Pilz mit der Pa-
tentierung des ersten NOT-AUS-Schaltgerats
zum Schutz von Mensch und Maschine einen
Meilenstein in der Sicherheitstechnik. Innerhalb
klrzester Zeit avancierten die Sicherheitsschalt-
gerate PNOZ zum weltweit am h&ufigsten einge-
setzten Sicherheitsrelais.

Die Sicherheitsrelais PNOZsigma Uberwachen
Sicherheitsfunktionen wie Not-Halt, Schutztiiren,
Lichtgitter, Zweihand, Drehzahl, Stillstand und
viele mehr. Vertrauen Sie auf PNOZsigma Sicher-
heitsrelais von Pilz. PNOZ - das Original!

www.pilz.at, Webcode: web150099

Pilz Ges.m.b.H. www.pilz.at
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nisch-runde Stromtrdager kein Stecker im herkémmli-
chen Sinn ist, findet er den vollen Kontakt auch dann,
wenn das Fahrzeug die Parkliicke nur suboptimal ge-
troffen hat. Fiir die gezielte Ansteuerung sorgt ein Ul-
traschall-System. Die Verbindung wird in weniger als
15 Sekunden hergestellt.

Dabei geniigt es, wenn sich der Anschluss in einem
50 x 50 cm groflen Feld befindet, das Auto darf auch
schrag stehen. Die ganze Einheit ldsst sich zudem ganz
im Boden versenken, wenn etwa eine Garage oder ein
Parkplatz neu gebaut werden. Die Ladeleistung eines
Ladegerdts mit Heimanschluss betragt 22 Kilowatt,
womit auch die groRten Autobatterien in vier bis fiinf
Stunden aufgeladen werden konnen. Die Technik ist
aber dafiir ausgelegt, bis zu 100 Kilowatt Gleichstrom
zu bewaltigen, was die Ladezeit auf eine Stunde senkt.

Die Idee fiir Volterio stammt aus einer Masterarbeit,
die Christian Flechl 2014 an der Technischen Universi-
tat Graz abgeschlossen hat. Heute ist er Geschéaftsfiih-
rer der Volterio GmbH und sein Produkt steht kurz vor
dem Start der Serienproduktion. Bei der Entwicklung
des Prototyps kam es nicht zuletzt auf die drei Motoren
an, die den Roboterarm auf ebenso vielen Achsen be-
wegen: , Wir wollten eine moglichst flache Einheit bau-
en, also ging es im Gerit von Anfang an sehr eng zu”,
erinnert sich der junge Diplomingenieur. ,Zugleich
sind doch erhebliche Gewichte zu bewegen, die Moto-
ren missen daher — in Verbindung mit dem passenden
Getriebe — bei minimalem Volumen ein hohes Dreh-
moment und eine hohe Geschwindigkeit erreichen.”

_Stark, schnell, zuverlassig

Auf Faulhaber ist er durch Internetrecherche recht
schnell gestoBen, denn fiir die geforderte Spezifizie-
rung gibt es nicht viele Angebote auf dem Markt. , Der
Austausch mit anderen Experten hat mir bestatigt,
dass ich dort an der richtigen Adresse bin und das
Gleiche gilt fiir die folgende Zusammenarbeit. Faulha-
ber hat das ganze Projekt mit eingehender technischer
Beratung, passender Motorauswahl und den Motoren
gesponsert”, zeigt sich Flechl erfreut. In den Prototy-
pen wurden DC-Kleinstmotoren mit Planetengetriebe
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und passendem Motion Controller eingebaut. Dartiber
hinaus hat Faulhaber zu Testzwecken weitere Antriebe
ausgewahlt und zur Verfiigung gestellt.

Die hohe Motorleistung der Baureihe CR beruht auf
einer sehr stabilen Grafitkommutierung mit geringem
Verschleil§, leistungsstarken Neodym-Magneten und
einem besonders hohen Kupferanteil in der Wicklung.
Das Ladegerat ist fiir etwa 20.000 Zyklen ausgelegt;
dafiir wird nur rund 1 % der Lebensdauer der An-
triebe benotigt. Wichtig ist auch ihre ausgezeichnete
Robustheit, denn die Volterio-Einheit soll auch nach
langerem Stillstand und bei rauer Witterung zuverlas-
sig funktionieren.

Der Prototyp hat sich in ausgiebigen Testreihen bestens
bewahrt, die Technologie ist den konkurrierenden Kon-
zepten in entscheidenden Aspekten deutlich iiberlegen.
Davon haben sich auch mehrere Hersteller von Premi-
um-Autos liberzeugen lassen. Sie sind schon dabei, die
Serienfertigung der Ladegerite zu organisieren. Der-
weil wendet sich Volterio neuen Aufgaben zu: , Auto-
matisierte Ladevorgange konnen vielfaltig eingesetzt
werden”, erkldrt Christian Flechl. ,Das gilt fiir den ge-
samten Bereich der Logistik sowie fiir alle fahrerlosen
Fahrzeuge. Auch an E-LKWs wird inzwischen gearbei-
tet. Wir entwickeln die passenden Laderoboter dazu,
weiterhin mit wertvoller Unterstiitzung von Faulhaber.”

www.faulhaber.com

Anwender /ﬁ‘
Die Volterio GmbH mit Sitz in Graz, ent-

wickelt zusammen mit den weltweit fihren-
den OEM s ein revolutionares automatisches
Ladesystem fur zukulnftige Elektrofahrzeuge.
VOLTERIO erfordert kein prazises Parken und
kann problemlos in fast jedes Elektrofahrzeug
integriert / nachgerustet werden. Daher ist es

die ideale Losung fur das bequeme Laden im
Alltag, vor allem zu Hause.

www.volterio.com

Laden war noch nie
so einfach - parken
und weggehen. Im
Gegensatz zum in-
duktiven Laden muss
das Fahrzeug sehr
genau positioniert
werden, die Basis-
einheit kann jedoch
grofBe Parkfehl-
ausrichtungen von
sogar 0,5x0,5m
ausgleichen.
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Die Generation X.e ist eine Weiterentwicklung der Baureihe X, die sich punktgenau
an die Betriebs- und Umweltbedingungen einer Applikation anpassen lasst.

ANPASSUNGSFAHIGE
INDUSTRIEGETRIEBE

Bei einer Investitionsentscheidung
ist es fiir die Kunden von groBter
Wichtigkeit, dass ihre spezifischen
Anforderungen kostenoptimal um-
gesetzt werden. Aber was ist, wenn
maBgeschneiderte Lésungen wirt-
schaftlich nur schwer darstellbar
sind? Kénnen dann auch optimier-
te Standardprodukte alle Anforde-
rungen umfassend erfilllen? Diese
Uberlegungen fiihrten bei SEW-Eu-
rodrive zu einer Uberarbeitung und
Optimierung der seit Jahren be-
wahrten, universellen Industriege-
triebe-Baureihe X.

Robustheit, eine feine GroRenstufung
und ein umkehrbares Gehause sind die
Kennzeichen der bewahrten Industrie-
getriebe-Baureihe X von SEW-Eurodri-
ve. Die neue Generation X.e basiert auf
diesen Eigenschaften, tiberzeuge aber
durch ein Mehr an Effizienz, Erfahrung
und Exzellenz, wie es von Herstellersei-
te heifit.

_ Gezielte Optimierungs-
maBnahmen

Durch den jahrlich stark wachsenden
weltweiten Bestand installierter X-Ge-
triebe sind die steigenden Anforderun-
gen an dieses Produkt aus einer Viel-
zahl von Branchen und Anwendungen
bekannt. Diese Erfahrungen setzte der
Bruchsaler Antriebsspezialist in einer
punktuellen Optimierung der Getriebe-
bauteile um. Dariiber hinaus war eine
komplette Neugestaltung der Tool- und
Berechnungslandschaft integraler Be-
standteil der Produktentwicklung. So
entstand die neue Generation der Bau-

www.automation.at

reihe X — die Generation X.e. Eine In-
dustriegetriebe-Reihe, die sich exakt an
die Betriebs- und Umweltbedingungen
einer Applikation anpassen lasst.

Die hardwareseitigen Optimierungen
umfassen ein verbessertes Kegelritzel-
gehduse in der Eingangsstufe und op-
timierte =~ Vorspannungseinstellungen
fiir die Wellenlager. Thermisch ver-
besserte Olstinde und berithrungslose
Dichtungssysteme fiir Antriebs- und
Abtriebswellen waren weitere Ansatz-
punkte, um das Getriebe bei entschei-
denden Leistungsmerkmalen zu verbes-
sern. Und last but not least trugen auch
noch ein neues Liifter- und Liifterhau-
benkonzept sowie eine neue Zahntopo-
logie zur Optimierung des Industriege-
triebes X bei.

~Vernetzte
Berechnungslandschaft

Neben den umgesetzten EinzelmaBnah-
men unterstiitzen nun auch vernetzte
Softwaretools bei einer zielgerichteten
Projektierung des Getriebes. Die neue
Berechnungslandschaft tbersetzt die
Kundenanforderungen in Anforderun-
gen an den Antrieb. Mit diesen Vor-
einstellungen berechnet das Werkzeug
die ideale Kombination von Merkmalen
unter Einhaltung der Abhdngigkeiten
zueinander. Die daraus resultierenden
Merkmale werden direkt in die Werks-
prozesse weitergegeben, sodass eine
konsistente Informationskette von der
Anforderung bis zum fertigen Produkt
in der Montage gewahrleistet ist.

www.sew-eurodrive.at

Antriebstechnik

A business of BARNES GROUP INC

GIMETIC

e

Power auf
Knopfdruck

S[LHEIS

Die Mechatronic Baureihe
von GIMATIC definiert neue

Mafstabe fiir die BaugroR3e

und Leistung beim Handling
von Kleinteilen.

NEU: Auch mit I/0 Link-
Schnittstelle und als
servogesteuerte Varianten
erhaltlich.

MES Motek Stuttgart
07.10.-10.10.19
Halle 3, 3221

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

www.gimatic.com
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Die neue
Controller-

Generation von
Lenze reizt die
Grenzendes
technisch Mach-
baren fur diesen
Formfaktor aus.

IT MEETS OT: NEUE
CONTROLLER-GENERATION

Flexiblere, intelligentere Maschinen bedeuten mehr Komplexitat - und damit auch héhere Anforderungen
an die Leistungsfahigkeit der Steuerung. Lenze antwortet darauf nicht nur mit einer leistungsfahigeren CPU,
sondern auch mit einem intelligenteren Konzept. Die neue Controller-Generation reizt die Grenzen des
technisch Machbaren fur diesen Formfaktor aus.

er Trend in der Automation ist eindeutig:
mehr Achsen, mehr Sensoren, mehr Con-
nectivity — mehr Daten. Industrie 4.0 setzt
auf erweiterte Informationen, die hohere
Flexibilitat von Maschinen wird mit kom-
plexeren Anordnungen von Antrieben, Roboter-Armen
und dem vermehrten Einsatz von Bild- und Videotech-
nik erkauft. Die Erfassung und Verarbeitung dieser
Datenmassen einer smarten Produktion erfordert mehr
Ressourcen, bis hin zu neuen Technologien wie Machi-
ne Learning oder kiinstliche Intelligenz. Rechenkapazi-
taten und Speicherausstattung von iiblichen Steuerun-
gen halten mit dieser Entwicklung kaum noch Schritt.
Manche Anwendungen bendtigen zudem zwingend

eine Windows-Umgebung.Fiir die IT ist ein solches Sze-
nario kein Problem: Die Cloud stellt quasi unendliche
Ressourcen zur Datenspeicherung und -verarbeitung
zur Verfiigung, bei Bedarf auch virtuelle Umgebungen
mit unterschiedlichen Betriebssystemen. Doch auf dem
Shopfloor gelten andere Gesetze. Begrenzte Netzwerk-
kapazitaten und Kostenaspekte setzen dem Cloud-Ein-
satz in kritischen Bereichen der Automation Grenzen.

_ Alternativer ,Rechenknecht”

Mit dem Cabinet Controller c550 zeigt Lenze nun einen
neuen Weg auf, um leistungshungrige Automationsauf-
gaben mithilfe von Steuerungstechnik zu losen. Den
Grundstein dazu legt der verwendete Intel-Prozessor

AUTOMATION 5/0Oktober 2019



Kraftvolles Herz fiir Steuerungstechnik O

Lenze verbaut in den Cabinet Controllern c550 und c750 die derzeit
starkste Intel-CPU fur den industriellen Einsatz in hochkompakte Bau-
formen. Der Prozessor Intel Core i7-7600U 2,8 GHz (7. Generation, Kaby-
Lake-Architektur) hat im Vergleich zu tUblichen ARM- und Atom-CPUs u. a.

gleich mehrere Vorteile:

e hoherer Prozessor- und Speichertakt.

e zwei physische bzw. vier logische Prozessorkerne,
die unabhangig voneinander Aufgaben Gbernehmen kénnen.

* modernere Schnittstellen, dadurch beschleunigte Connectivity
und groéBere Speicherrdume adressierbar.

e Unterstltzung von zahlreichen Grafikformaten auf Prozessorebene,
dadurch einfachere und um GréBenordnung schnellere Verarbeitung

von Bild- und Videoformaten.

e integrierte Virtualisierung, ohne die ein Betrieb zweier paralleler
Betriebssysteme nicht mdglich ware und unterstlitzende
Security-Technologien inkl. Befehlen zur schnellen Datenver-

schltisselung.

In Summe ist die Intel-i7-CPU deutlich leistungsfahiger. Mithilfe neuer
Prozessorbefehle, die Aufgaben ,in Silizium® - also in spezialisierten
Bereichen der CPU - schneller und mit geringerem Energieaufwand
erledigen, als wenn diese einfach in Software abgearbeitet wirden, ist sie
trotzdem effektiver. Insgesamt ist die CPU komplexer und gréBer, gegen-
Uber einem in seiner Klasse starken Intel-Atom-Prozessor mit vier Kernen

belegt sie 35 % mehr Flache.

Core i7-7600U mit zwei Kernen und
2,8-GHz-Taktung. Mit dieser CPU wird
die Performance-Grenze fiir Steuerun-
gen nach oben neu definiert. Ziel war
es, eine Controller-Serie zu entwickeln,
welche die mit Industrie 4.0 schnell an-
steigenden Anforderungen fiir Steue-
rungsaufgaben und Motion-Anwendun-
gen problemlos bewaltigen kann. Damit
erweitert Lenze sein Portfolio deutlich
nach oben. OEMs miissen sich bei kom-
plexen Aufgaben also keine Gedanken
mehr dariiber machen, ob die Steue-
rung geniigend Rechenpower liefern
kann. Der c550 bietet Rechenpower
satt.

Der Controller tritt damit in Konkur-
renz zu Losungen, fiir die aufgrund
der reinen Leistungsanforderungen
bisher nur Industrie-PCs in Frage ka-
men. Stattdessen kann der Maschinen-
bauer nun auf den kleineren Formfak-
tor der SPS zuriickgreifen und ebenso
die Standard-Software-Bausteine der
FAST-Toolbox von Lenze einsetzen,
inklusive der dafiir erstellten Module
sowie selbst entwickelten Bausteinen.
Ebenso konnen bereits existierende

www.automation.at

Programme bzw. Programm-Modu-
le nach IEC 61131-3 und Projekte auf
Basis der Codesys-Programmierumge-
bung weiterverwendet werden.

_PC und SPS kombiniert

Das Modell c750, das auf der gleichen
Hardware basiert, lasst die Trennung
zwischen SPS und Industrie-PC weiter
verschwimmen. Denn dieser Controller
deckt Anwendungsféalle ab, in denen
Windows-Anwendungen zwingend be-
notigt werden. Die OpenSystem-Archi-
tektur, die Lenze mit diesem Modell
ermoglicht, teilt die Rechenleistung
auf zwei unabhangige Betriebssysteme
auf. Das Real-Time-Linux ist fiir Steue-
rungsaufgaben zustandig, das offene
Windows 10 IoT Enterprise steht fiir
kundenspezifische Softwareanwendun-
gen zur Verfiilgung.

Jedes dieser Systeme lauft auf einem
physikalischen Prozessorkern, der sich
in zwei virtuelle Kerne aufspaltet und
damit zwei Aufgaben parallel bearbei-
ten kann. Moglich macht dies die in der
CPU integrierte Virtualisierung auf Pro-
zessorebene, die eine direkte Zu- >>
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HARTING

Han

PUSHING
INDUSTRIAL
CONNECTIVITY

99 Haufig bringe
kleine Dinge
den groften
Nutzen.

¢

Han® 1A - Kompakt,
robust und vielfaltig

Der neue Standard fiir kleine,
universelle Steckverbinder in
der Industrie

B Kompakter Steckverbinder fir
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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ordnung der vorhandenen Ressourcen erlaubt, neben
den Prozessorkernen auch Arbeitsspeicher und Schnitt-
stellen. So sind beim Cabinet Controller c750 der Dis-
play-Port, ein Gigabit-LAN-Anschluss, der USB-3.0-Port
und der CFast-SSD-Einschub dem Windows-System zu-
geordnet. EtherCAT-Master, ein zweites Gigabit-LAN,
und der USB-2.0-Port sind mit dem SPS-Teil verkniipft.

Zu den haufigsten Windows-Applikationen zahlen Da-
tenbank-Applikationen wie etwa Rezeptmanagement
und Daten-Auswertungen, zum Teil mithilfe von Ma-
chine Learning, z. B. fiir Predictive Maintenance. Auf
Windows angewiesen sind zumeist auch Bilderkennung
fiir Barcode-Leser und 2D/3D-Scanner oder Vision-Ap-
plikationen, ebenso Teaching-Anwendungen zum einfa-
chen Anlernen von Robotern.

In zunehmendem MafRe wird auch der Datenaustausch
mit der Cloud relevant. Die Datenvorverarbeitung,
beispielsweise in Form von Mittelwerten iiber einen
Messintervall, die Reduzierung der zu tibertragenden
Messpunkte oder das Herausfiltern von abweichenden
Messwerten konnen dazu beitragen, das Datenvolu-
men, das in die Cloud iibertragen wird, deutlich zu
reduzieren. Dies verringert den Netzwerkverkehr im
Shopfloor sowie auf externen Kommunikationswegen
und hilft Kosten bei der Cloud-Anwendung zu sparen,

CTO 9 31448 - M55

© It gatmany

M Permmas 4

[ ]

da deren Abrechnung hiufig auf dem {iibertragenen
Datenvolumen basiert.

_Eins ist besser als zwei

Im Mittelpunkt dieser Kombination von SPS und PC in
einem Gerat steht die kompromisslose Stabilitat der
Maschinensteuerung. Die beiden Betriebssysteme sind
voneinander vollig unabhdngig: Sollte das Windows
10 IoT Enterprise auf dem PC-Teil abstiirzen, lauft der
Steuerungs-Teil vollig unbehelligt weiter — allerdings
ohne die Berechnungen, die an den PC-Teil ausgela-
gert wurden. Der Cabinet Controller c750 von Lenze ist
also genauso zuverlassig wie die Kombination aus einer
Steuerung und einem PC mit jeweils eigener Hardware.

Gleiches gilt fiir die Sicherheit: Trotz der Integration in
einem Gehduse und der gemeinsamen CPU besitzen
SPS- und Windows-Teil jeweils ein eigenes Netzwerk.
Diese konnen zwar intern miteinander kommunizieren,
lassen sich aber auch mit den iiblichen SicherheitsmaR-
nahmen gegeneinander abschotten, sodass Malware
oder Angriffe auf dem Windows-PC nicht automatisch
die SPS gefahrden.

Zudem ergeben sich interessante wirtschaftliche Vortei-
le, denn bestimmte Baugruppen miissen nicht doppelt
ausgefiihrt werden. Die Verkabelung wird einfacher,

Mit X4 Remote
bietet Lenze ein
zukunftsfahiges
Serviceportal. Das
loT Gateway x500
unterstutzt Ethernet
oder WiFi-Internet-
Verbindungen.
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und auch bei der Programmierung und der War-
tung des Systems ist fiilr den OEM weniger Aufwand
notig, da sich der Entwickler nur mit einem System
verbinden muss, anstatt parallel auf zwei Geraten
zu agieren. Vom kompakten Formfaktor profitiert
die Dimensionierung des Schaltschrankes. Hier ist
meist wenig Platz, und im Unterbau von Maschinen
oder Antrieben ist eine Veranderung der Auflenma-
RBe, um einen zusitzlichen PC unterzubringen, oft
nicht moglich.

Auch fiir den Anlagenbetreiber wird durch die Inte-
gration von SPS und PC vieles einfacher: Gemeinsa-
me Geréteiiberwachung, einfachere Status-Uberga-
be und ein integratives Power-Down-Handling sind
hier u. a. zu nennen.

_IT meets OT

Spatestens mit der groen Verbreitung von OPC
UA als Standard in vielen Automatisierungslosun-
gen und -komponenten wurde auf breiter Front die
durchgangige Vernetzung vom Field-Level bis zur
Cloud moglich. Wie bereits gezeigt, kann der Ca-
binet Controller c750 die so gesammelten Daten
Cloud-gerecht vorverarbeiten. Fiir den letzten
Schritt, die Integration der Maschinen einer Smart
Factory nicht nur in iberlagernde Systeme wie
SCADA, MES und ERP, sondern bis hin zur Cloud,
hat Lenze die Losung X4 Remote entwickelt. Diese
besteht aus Cloud-Gateways und einem Cloud-ba-
sierenden Angebot von Webservices. Es konnen
sowohl Lenze-Controller als auch SPSen anderer
Hersteller angebunden werden.

Die gesammelten Maschinendaten werden pro-
tokolliert und in Datenclustern gespeichert. Aus-
wertungen konnen in selbst konfigurierten Dash-
Boards visualisiert werden, diese sind auf Wunsch
per Web auch auf mobilen Geriten abrufbar. Uber
die Cloud-Solution lassen sich Live-Uberwachung
und Alarme einrichten und weitere Services erstel-
len, wie z. B. Fernwartung und Maschinendiagnose.
Moderne Schnittstellen 6ffnen den Weg zu weiteren
Angeboten, wie etwa Business-Intelligence-Applika-
tionen. Mithilfe fortschrittlicher Verschliisselungs-
technik sowie einem ausgefeilten Benutzer- und
Geratemanagement, das eine eindeutige Authenti-
fizierung und Autorisierung beinhaltet, wird die Si-
cherheit der Daten in der Cloud gewdhrleistet.

Damit unterstiitzt Lenze die Geschéaftsmodelle des
OEM wie die Optimierung von Wartung und In-
standhaltung oder den Informationsaustausch mit

Lieferanten und Abnehmern.

www.lenze.com

www.automation.at
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Robotik-Losungen
fur die Elektronik-
Automation

Stellen Sie die Weichen auf bestandigen Output.

Vom Processing liber Montage und Qualitatskontrolle bis
zur Endverpackung — die cleanen Roboterbaureihen von
Staubli setzen dank bestandiger Performance Benchmark
in der Elektronikindustrie. In optionaler ESD-Ausfiihrung

auch unter sensiblen Produktionsbedingungen.
Staubli — Experts in Man and Machine

www.staubli.com
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KLEINSTEUERUNG
MIT 400-MHZ-PROZESSOR

Mit dem Embedded-PC CX7000 steht die komfortable und leistungsfahige TwinCAT-3-Welt nun auch fur Klein-
steuerungen zur VerfiUgung. Damit wird die Skalierbarkeit der PC-basierten Steuerungstechnik von Beckhoff
-von der Mini-SPS bis hin zum Manycore-Industrie-PC - weiter erhdht. Die neue Einstiegsklasse der Embedded
PCs von Beckhoff zeichnet sich durch hohe Performance in einem kleinen und kompakten Design aus.

ie feine Skalierbarkeit von PC-based Con-

trol wird durch die neue Kleinsteuerung

CX7000 weiter erhoht. Ausgestattet mit

einem modernen 400-MHz-Arm Cortex-

M7 Prozessor kann der kompakte (49 x
100 x 72 mm) Embedded PC CX7000 als platzsparende
und kostengiinstige Stand-Alone-Kleinsteuerung einge-
setzt werden.

Als Besonderheit verfiigt die CX 7000-Serie iiber acht
integrierte Multifunktionseingange und vier integrierte
Multifunktionsausgange, welche sich iiber die Automa-
tisierungssoftware TwinCAT 3 fiir weitere Betriebsmo-
di, wie beispielsweise schnelles Zahlen oder die Ana-
logwertverarbeitung, konfigurieren lassen.

_Hohe Rechenleistung

Der Embedded-PC CX7000 ist mit einem ARM-Cor-
tex™-M7-Singlecore-Prozessor mit 400 MHz ausgestat-
tet und bietet damit eine fiir den Kleinsteuerungsbe-
reich hohe Rechenleistung. AuBerdem lassen sich alle
Vorteile der Softwaregeneration TwinCAT 3 nutzen.

Die Grundausstattung des CX7000 umfasst einen Ein-
schub fiir eine MicroSD-Karte, eine Ethernet-Schnitt-
stelle und die integrierten Multifunktions-I/Os:

acht digitale Eingdnge, 24 V DC, Filter 3 ms, Typ 3 so-
wie vier digitale Ausgange, 24 V DC, 0,5 A, 1-Leiter-
technik. Diese sind je nach Bedarf {iber TwinCAT 3
konfigurierbar. Ein Zdhler-Modus, ein Inkremental-En-
coder-Modus, ein Analog-Signal-Modus sowie ein
PWM-Signal-Modus stehen zur Auswahl. Zur Verarbei-
tung weiterer elektrischer Signale kann der CX7000 zu-
satzlich zu den integrierten I/Os flexibel durch Ether-
CAT-Klemmen oder Busklemmen erweitert werden.

_Ethernet-Interface als
Programmierschnittstelle

Der Embedded-PC verfiigt tiber 512 MB MicroSD-
Flash-Speicher (optional 1 GB, 2 GB, 4 GB oder 8 GB)
und eignet sich fiir Betriebstemperaturen von -25 bis
+60° C. Ein Ethernet-Interface (10/100 MBit/s, RJ45)
dient als Programmierschnittstelle. Der CX7000 be-
sitzt kein Feldbusinterface, aber der CX7080 bietet zwei
serielle Schnittstellen — eine mit RS232- und eine mit
RS485-Physik. Die beiden seriellen Schnittstellen be-
finden sich auf der D-Sub-Buchse. Wahlweise konnen
E-Bus- oder K-Bus-Klemmen angereiht werden. Der
CX70xx erkennt in der Hochlaufphase automatisch,
welches System angeschlossen ist.

www.beckhoff.at

Leistungsfahige
Einstiegsklasse:
Der Embedded-PC
CX7000 ist mit der
Softwaregeneration
TwinCAT 3 nutzbar
und lasst sich tber
Busklemmen oder
EtherCAT-Klemmen
beliebig erweitern.
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THE FACTORY AUTOMATION COMPANY FANUC

Die richtige Wahl fur
ldeale Automatisierungslosungen

lhre Vorteile

Uber 100 unterschiedliche Robotermodelle

Traglast bis 2.300 kg

Reichweite bis 4.683 mm

hochste Zuverlassigkeit und Verflgbarkeit

loT fahig und einfach zu bedienen

niedrigster Energieverbrauch und geringe Life Cycle Kosten
hochste Ersatzteilverfligbarkeit

weltweit iber 590.000 installierte Roboter

WWW.FANUC.AT
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Komponenten flir Fahrzeugsicherheitssysteme: Bei einer Kollision mit einem motorisierten Fahrzeug sind es
meist FuBganger und Radfahrer, die sprichwortlich ,unter die Rader® kommen. Mehr als 90 % dieser Verkehrs-
unfalle werden durch menschliches Versagen verursacht, oft mit fatalen Folgen. Das Unternehmen 4activeSystems
GCmbH, das sich 2014 aus der 4a-Gruppe heraus entwickelte, arbeitet im Bereich der aktiven Fahrzeugsicher-
heit. Seitdem werden am Standort in Traboch (Steiermark) sowohl mobile als auch stationare AEB-Prufgerate (=
Autonomous Emergency Breaking) fur den AuBBenbereich sowie Dummies entwickelt und gefertigt, mit denen
vorausschauende Fahrzeugsicherheitssysteme getestet werden. Von Anfang an kommen daftr Komponenten des
Automatisierungsspezialisten B&R zum Einsatz.

28

as erste Projekt ist Martin Fritz, Ge-
schaftsfiihrer von 4activeSystems, noch
gut im Gediachtnis: ,Die erste Anlage
entwickelten wir fiir den Automobilher-
steller Audi. Ziel war es, eine komplexe,
aus Faserverbundwerkstoff bestehende Testanlage zu
entwickeln und zu bauen.” Bei diesem Projekt wur-
de ein Dummy tiiber die Strale geschickt und 50 ms
vor der Kollision mit dem Fahrzeug mit sehr hoher
Beschleunigung nach oben gezogen. Um dies zu be-
werkstelligen, wurden Bungeeseile eingesetzt. ,B&R
hatte damals das einzige Antriebs- und Steuerungssys-
tem auf dem Markt, dass sich dafiir eignete”, betont

Fritz. ,Mit diesem Projekt haben wir das Vertrauen zu
B&R gewonnen. Wir wussten, dass das sicher und gut
funktioniert.”

Perfekte Simulation von Anfang an

Dieses Projekt bot einige Herausforderungen. So muss-
te nicht nur der Dummy so menschenahnlich wie mog-
lich gestaltet werden, sondern auch das technische
Umfeld durfte keines der Sensorsysteme der Autos ak-
tivieren. , Wir brauchten eine Losung, die weder von
Radar-Systemen, noch iiber Infrarot oder Warmescan
wahrnehmbar war,” definiert Fritz. Der Vorteil dabei
lag auf der Hand: Wenn auf diese Weise weder das Auto

AUTOMATION 5/Oktober 2019



MICRO-EPSILON

- 7 Konfokale
' ' Sensorsysteme fiir Weg
e = , o Abstand und Dicke
| o Die vorhandenen passiven MaB3-
Bt - nahmen zum FuBBgéngerschutz,

B e P werden durch aktive erweitert.

Mehr Préazision:
Hochste Genauigkeit und Dynamik
fiir alle Oberflachen

= Hochprazise Weg- und
Abstandsmessung

= Dickenmessung von Glas und
transparenten Objekten

= Uniibertroffenes Sensorportfolio

= Extrem Kkleiner Messfleck zur
Erfassung kleinster Teile

= Schnellste Messrate weltweit: 70 kHz
= Einfache Bedienung tiber Webbrowser

4activeFB ist eine navigations-
systemgesteuerte Plattform zum
Testen von AEB-VRU-Szenarien.

Die Plattform ist extrem niedrig, sehr
robust und kann von Personen- und
Nutzfahrzeugen befahren werden.

noch der Dummy beschadigt werden, kann dieser rund 300-mal eingesetzt werden.
Ein nicht unerhebliches Kriterium, nachdem sich bereits die Kosten fiir das Test-
gelande und das eingesetzte Personal auf bis zu 8.000 Euro pro Tag belaufen.

Neben Dummies, die aussehen wie FuBganger, werden bei 4activeSystems auch

zweiradrige und vierradrige Dummies, wie Fahrrader, Motorrader und Autos, ge-
fertigt und zu Testzwecken eingesetzt. Das Unternehmen ist der weltweit einzige
zertifizierte Dummy-Hersteller — was die selbstfahrenden Plattformen betrifft, be-
findet sich der iiberschaubare Mitbewerb in den USA, UK und Osterreich.

| Tel. +49 8542 1680
www.automation.at 29 www.micro-epsilon.de/konfokal
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3D-Auto-Dummies flir den aktiven
Schutz von Verkehrsteilnehmern

Die Sicherheitsrichtlinien bei Automobilherstellern
sind duBerst streng. Bereits seit Jahren ist es nicht
mehr ausreichend, nur die Fahrzeuginsassen bei einem
Unfall schiitzen zu wollen. Vielmehr sollen beim Zu-
sammenprall mit einem Fahrzeug ebenso die anderen
Verkehrsteilnehmer, wie FuBganger, bestmoglich vor
Verletzungen bewahrt werden. Dazu braucht es auto-
nome Notbremsassistenten, die Menschen selbststan-
dig erkennen, rechtzeitig bremsen und so eine Kollisi-
on bestenfalls verhindern. Hierzu gibt es verschiedene
Testszenarien, die sich aus Unfallstatistiken ableiten.
Dazu zahlen etwa Kinder und Erwachsene, die z. B. hin-
ter einer Verdeckung, wie einem geparkten Fahrzeug,
auf die Strafe treten. Das autonome Notbremssystem
eines Autos muss deshalb mithilfe von Kameras die Si-
tuation sofort richtig erkennen und einstufen konnen.

Um dies zu testen, entwickelte 4activeSystems den
3D-Auto-Dummy 4activeC2, ein realistisches 3D-Auto-
modell, das bis zu 85 km/h beschleunigt werden kann
und einen Aufprall bis zu 65 km/h vollig unbeschadet
ibersteht. Ein wichtiger Aspekt bei der Entwicklung
der 3D-Auto-Dummies war die Benutzerfreundlichkeit
und eine kurze Reassemblierungszeit nach dem Auf-
prall. Wahrend der Dummy 4activeC2 auf der beweg-
lichen Plattform fahrt, bleibt er stabil in Form. Im Falle
eines Unfalls verliert das 3D-Dummy-Auto zwar seine
stabile Form, kann aber mittels Reiverschliissen in nur
zwei Minuten von zwei Personen wieder zusammenge-
baut werden.
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Die nachste Generation:
die GNSS-kontrollierte selbst-
fahrende Plattform 4active FB

Wahrend das Dummy-Objekt — etwa ein 3D-Auto-Dum-
my oder ein Radfahrer - realistisch reagieren soll,
muss das Gerdt, das dieses Dummy-Objekt bewegt,
fiir alle Sensoren unsichtbar sein. Dafiir entwickelte
4activeSystems sogenannte Freeboards, also selbst-
fahrende Plattformen, die den Dummy fortbewegen.
Eine der grofSten Herausforderungen dabei ist, dass die
selbstfahrenden Plattformen von einem Fahrzeug auch
bei 100 km/h iiberfahrbar sein miissen und nicht ver-
sehentlich zur ,Schanze” werden. 4activeSystems hat
es sich deshalb zum Ziel gemacht, die maximale Hohe
der Boards bei nur 5 cm anzusetzen. Das bedeutet aber
auch, dass alle eingesetzten Komponenten, ob nun An-
triebs-, Steuerungstechnik oder Batterietechnologie,
nicht nur auf 30 — 40 mm Bauraum Platz haben miis-
sen, sondern auch mit einer sehr guten thermischen
Kontraktion aufwarten miissen. Da es in den Testpha-
sen zu einer grofen Warmeentwicklung kommt — die
vom Antrieb und den Motoren abgeleitet werden muss
— wird ein enormer Aufwand betrieben, um fiir einen
absolut sicheren Betrieb der selbstfahrenden Plattfor-

men Zu sorgen.

Das neueste Highlight ist die Plattform 4active FB, ein
extrem flaches Freeboard, das mittels GNSS/INS (= glo-
bales Navigationssatellitensystem) gesteuert und von
drei leistungsstarken Fahreinheiten mit 3 x 14 kW ange-
trieben wird. Was die Messtechnik bei den Freeboards
betrifft, ist GNSS nicht mit einem herkémmlichen GPS,

B&R erweiterte
jlingst die Compact-
S-Serie um die

neue Steuerung
X20CP0420. Sie
verflgt Uber einen
integrierten Switch
und ermdglicht

so eine Daisy-
Chain-Verkabelung
zwischen den Netz-
werkteilnehmern.
Die X20-1/0-Module
kénnen direkt an die
Steuerung gesteckt
werden und flgen
sich nahtlos an.
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wie es etwa in einem Handy oder einem Navi eingesetzt
wird, vergleichbar. Wahrend Standard-GPS-Systeme
iber eine Genauigkeit zwischen einem und acht Me-
tern verfiigen, sind die bei 4activeSystems verwende-
ten GPS-Systeme in einem Bereich von nur ein bis zwei
Zentimetern angesiedelt. Es bietet eine sehr hohe Takt-
rate und ist mit einem Beschleunigungssystem kombi-
niert. Mit zwei GPS-Antennen werden die Winkel der
Plattform vermessen sowie die Position berechnet. Die-
se beiden Informationen werden fiir die Regelung zwin-
gend benotigt. Beim Fahrzeug miissen bei den Tests die
Kollisionspunkte (in einem Bereich von +/-5 cm) einge-
halten und sehr schnell nachgeregelt werden, weshalb
eine schnelle Kommunikation zwischen Fahrzeug und
Kontrollstation von groRter Wichtigkeit ist.

Steuerungs- und Regeltechnik

Die vorhandenen
passiven MaBnahmen
werden durch

aktiven FuBganger-
schutz erweitert.

Mit realistischen
Dummies werden

bei 4activeSystems
Fahrzeugsicherheits-
systeme getestet.

Bei der Plattform 4activeFB stammen sowohl das Po-
wer Panel C70, die X20-Steuerung mit I/Os sowie die
Safety-Losungen vom Automatisierungsspezialisten
B&R. Die sicheren I/0-Module der X20-Serie von B&R
bieten hier ein breites Spektrum fehlersicherer digita-
ler und analoger Eingdnge, z. B. in Form eines Tem-
peratur-Eingangsmoduls fiir Thermoelemente. Damit
sind die Safety-Produkte insbesondere fiir Einsatzge-
biete bei denen es zu einer hohen Warmeentwicklung
kommt, wie es bei 4activeSystems der Fall ist, optimal
geeignet. ,Die Entwicklung der Sicherheitsfunktionen
haben wir bei diesem Projekt in die Hinde von B&R
gegeben”, sagt Fritz. ,Die Anforderungen an die Safe-
ty wurden vorher festgelegt und dementsprechend von
einem Programmierer und einem Tester von B&GR

' GibtesT: , die ich ohne Werkzeug beflillen kann?

o e
-

7

Im Handumdrehen geoffnet —Weltneuhelt E4Q'

Alle technischen Vorteile fiir lange Lebensdauer, hohe Stabilitat und Modularitat der
Serie E4.1. Der Clou: die Kette lasst sich werkzeuglos 6ffnen/schlieBen. Optional auch
mit intelligenter-VerschleiBliberwachungifiifvorausschauende Wartungsigus.at/E4Q

e motion plastics®.:-for longer life

at

Tel. 07662-57763 info@igus.at

Besuchen Sie uns: sps smart pr6duction solutions, Nﬁrhberg — Halle 4 Stand 310

Die Begriffe "igus, e-kette, motion plastics" sind in der Bundesrepublik Deutschland und gegebenenfalls intemational markenrechtlich geschtitzt.
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entwickelt und umgesetzt. Das hat sehr gut funktioniert
und die B&R-Komponenten erweisen sich als duRerst
zuverlassig — unsere Vorgaben wurden immer zu unse-
rer Zufriedenheit erfullt”, erklart Fritz.

Die Zukunft des
autonomen Fahrens

Langfristig sollen autonome Level 4- und Level 5-Fahr-
zeuge zum normalen Stralenbild gehoren. Die Indus-
trie hat sich hier auf insgesamt fiinf verschiedene Le-
vels geeinigt. Unter Level 4 wird das vollautomatisierte
Fahren verstanden. Das Auto bewegt sich hier schon
die meiste Zeit alleine. Es parkt etwa selbststandig ein
und bewegt sich alleine auf der LandstraRe oder in der
Stadt. Der Fahrer kann sich anderen Dingen widmen
und muss nicht die gesamte Zeit das Verkehrsgesche-
hen im Auge haben. Das Auto ist dazu mit seiner Um-
welt verbunden. Ampeln melden z. B. Rot- oder Griin-
phasen und andere Fahrzeuge einen Spurwechsel an.

Um dies zu erreichen, miissen sich Autos untereinander
verstandigen und warnen konnen. Zudem miissen Fahr-
zeuge mit ihrer Umwelt kommunizieren: Ampeln miissen
ihre Phasen melden, Bahniibergange, dass sie schlieRen
und auch der offentliche Verkehr muss zur Ganze einge-
bunden werden. Ebenso miissen Polizei- und Rettungs-
fahrzeuge Vorrang erhalten. Die gesamte Umgebung
muss also digitalisiert werden. Aulerdem werden hoch-
auflosende Karten bendtigt, denn das Auto muss immer
wissen, wo es gerade ist. Das klingt kompliziert und ist
es auch, denn es bedeutet, dass jede Strale auf der gan-
zen Welt auf den Zentimeter genau vermessen werden
muss. Bei Level 5 sind Autos komplett alleine unterwegs
und auch nicht mehr mit einem Lenkrad ausgestattet.
Bis derartige Autos auf den Straen auftauchen, wird

| |
:

»In phsyics we
trust’ - der Name
ist Programm
beim steirischen
Hersteller far
Fahrzeugsicher-
heitssysteme
4activeSystems.
Marijo Bungic, B&R
(li.) und Martin Fritz,
4activeSystems.

es jedoch noch etwas dauern. Autonomes Fahren wird
dementsprechend fiir gravierende Verdnderungen im
StraBenverkehr sorgen. Um diese autonomen Levels zu
erreichen, miissen unzdhlige verschiedene Verkehrssi-
tuationen getestet werden. ,Im Bereich des autonomen
Fahrens forschen und entwickeln alle namhaften Auto-
mobilhersteller, —zulieferer und Dienstleister,” sagt Fritz.

Ausblick

B&R ist bei 4activeSystems in jedes Projekt involviert,
ob nun als Partner in einem gemeinsamen Projekt oder
als Komponentenlieferant. ,Bei uns im Unternehmen
hat B&R einen hohen Stellenwert und wir betrachten
uns als Partner. Wir sind sehr zufrieden, ob es nun
die Produkt- und Lieferqualitdt oder den Support be-
trifft. AuBerdem legen wir Wert auf Qualitdt ,Made in
Austria” und versuchen deshalb moglichst alles was in
unseren Produkten verbaut wird, von Partnern aus Os-
terreich zu beziehen”, zeigt sich Fritz nationalbewusst.

Die 4activeSystems GmbH gehoért zum Techno-
logiekonzern 4a. Am Standort in Traboch
(Steiermark) werden mobile und stationare
AEB-Prufgerate (= Autonomous Emergency
Breaking) fur den AuBenbereich sowie Dum-
mies entwickelt und gefertigt, mit denen
vorausschauende Fahrzeugsicherheitssysteme
getestet werden.

www.4activesystems.at
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Ingenieurbiiro fiir
Maschinen- & Anlagenbau

I M A

Engineering mit
Leidenschaft & Weitblick

" Maschinen und Anlagen
' " nach individuellen

Kundenanforderungen

MENSCH TECHNIK  SICHERHEIT

Bereits seit 1993 verfolgen wir bei IMA nur ein Ziel:
Mit unserem Know-how technisch anspruchsvolle Lésungen im Maschinen- und
Anlagenbau fiir die individuellen Anforderungen unserer Kunden zu realisieren. Unser

Dienstleistungsspektrum reicht dabei von der Beratung iiber die Planung, Entwicklung,
Berechnung und Konstruktion bis hin zur Fertigungsabnahme und Montagetiberwachung,.
Unsere Spezialisten arbeiten mit aktuellster Hard- und Software - um Ihnen stets die
innovativste und passendste Leistung bieten zu kénnen.

Unsere Engineering-Angebote:

» Wirtschaftlichkeitsanalysen » Entwurfs- und Detailengineering
» Konzept und technische Dokumentation » FE-Berechnungen
» Projektentwicklungen » Bauteil- und Ablaufoptimierungen

www.ima.at
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Effiziente Auto-
matisierungs-
I6sung: Im Vergleich
zu Individual-
entwicklungen
kann das Smart
Production Cabinet
deutlich schneller
fertiggestellt und
leichter in Betrieb
genommen werden.

STEUERUNGSLOSUNG:
STANDARDISIERT UND INDIVIDUELL

Das Smart Production Cabinet von Phoenix Contact automatisiert Produktions- und Férderanlagen
vom Monitoring bis hin zur komplexen Anlagesteuerung besonders effizient. Durch die Nutzung
der offenen Steuerungsplattform PLCnext Technology erflllt diese standardisierte Schaltschrank-
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[6sung auch die Anforderungen aktueller Trendthemen wie Industrie 4.0.

eim Smart Production Cabinet (SPC) handelt

es sich um eine standardisierte und flexibel

erweiterbare Steuerungslosung zur Automati-

sierung dezentraler Maschinen und Anlagen.

Das vorgefertigte System ist als intelligentes,
umfangreiches Konzept mit aufeinander abgestimmten
Hard- und Softwarepakten realisiert. Als Grundgeriist er-
halt der Anwender ein kompaktes IP54-Gehause mit einem
eingelassenen 7-Zoll-Webpanel. Die bereits konfigurierte
Hardware setzt sich aus einem Profinet-fahigen PLCnext
Controller AXC F 2152, einem Standard-I/O-Modul mit acht
Ein- und Ausgangen, zwei Safety-Eingangsmodulen, einem
Safety-Ausgangsmodul sowie einer Stromversorgung zu-
sammen. Erganzt werden die Gerate durch ein umfassen-
des Softwarepaket mit Bibliotheken fiir Diagnose-, Grund-,
Melde- und Safety-Funktionen. Hinzu kommt eine vorkon-
figurierte Visualisierung, die eine einfache Bedienung er-
moglicht und sich problemlos erweitern lasst.

Einfache Einbindung in
Profinet- und Proficloud-Lésungen

Der in die Losung integrierte PLCnext Controller lasst sich
ohne zusatzliches Gateway an die Proficloud von Phoenix
Contact anbinden. Somit kann der Anwender jederzeit
und von jedem Standort auf die Anlagendaten zugreifen.
Die Steuerung erlaubt zudem die einfache Einbindung des
Smart Production Cabinet in bestehende Profinet-Anlagen,
da der PLCnext Controller die Funktion sowohl eines Profi-
net Controllers als auch eines Profinet Devices tibernimmt.
Neben dem Datenaustausch iiber die kabelgebundenen

Ubertragungsstandards Profinet und OPC UA ist der Ein-
bau eines dem neusten IEEE 802.11n-Standard entspre-
chenden WLAN-Moduls in den Schaltschrank moglich.
Weil Anlagen nie statisch sind, sondern sich immer in ihrer
physischen und virtuellen Struktur verandern, muss die im
Smart Production Cabinet verwendete Software ebenfalls
an die aktuellen Bediirfnisse adaptiert werden kénnen. Die
PLCnext Technology erlaubt daher den Zugriff auf den zu-
gehorigen PLCnext Store. Im PLCnext Store werden Soft-
ware-Applikationen (Apps) sowie einzelne Funktionsbau-
steine bereitgestellt, mit denen sich die Losung einfach und
schnell funktional erweitern lasst.

Bestens flir zukiinftige
Anforderungen geriistet

Das Smart Production Cabinet lasst sich in allen Branchen
mit Fertigungs- und Fordertechnikanlagen einsetzen, in de-
nen eine dezentrale Losung zur Steuerung, Uberwachung
und Diagnose benétigt wird. Die Schaltschranklésung ver-
eint samtliche Vorteile eines standardisierten und trotzdem
individualisierbaren Ansatzes. Der Anwender bestellt ein
fertiges Produkt aus dem E-Shop und hat dennoch die Mog-
lichkeit, dieses entweder selbst oder mit Unterstiitzung der
Experten von Phoenix Contact auf die besonderen Bediirf-
nisse seiner Applikation anzupassen. Um eine vorausschau-
ende Wartung oder Big-Data-Analysen durchzufiihren, ist
eine einfache Anbindung der PLCnext Controller an die
Proficloud moglich .
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oderne Stickmaschinen arbeiten

immer schneller. Da liegt es auf

der Hand, dass sich die durch-

schnittlich 750 Schiffli pro Ma-

schine in immer hoherem Tempo
entleeren. Der damit verbundene hohe Aufwand hat
die Firma Lasser bewogen, eine vollautomatisier-
te Shuttle Station zu entwickeln, die das Befiillen
der Schiffchen von Hand nun komplett iiberfliissig
macht. Das in der Ostschweiz, in Diepoldsau, ansés-
sige Familienunternehmen Lisser Swiss Embroide-
ry Machines beschaftigt 220 Mitarbeiter.

Lasser CUBE ist eine innovative Losung fiir die
automatische Schiffchen-Befiillung sowie Ein-
stellung der Fadenspannung. Die neu entwickelte
Schiffchen-Station ist einfach zu bedienen und alle
wichtigen Funktionen sind leicht erreichbar. Die
Ausschussware wird reduziert, die Fehlerquote
minimiert. Alles lauft auf Knopfdruck und vollstan-

Lasser Cube ist die innovative Losung fiir

die automatische Schiffchen-Befiillung und
Einstellung der Fadenspannung mit moderner
Automatisierungstechnik von Sigmatek.

VOLLAUTOMATISIERTE
BEFULLUNG VON STICK-
MASCHINEN-SCHIFFCHEN

Schneller, kompakter und einfach zu bedienen: Die neu entwickelte CUBE Shuttle Station der Lasser
AGC mit Steuerung und webbasierter Bedienung von Sigmatek bringt eine deutliche Effizienzsteigerung.
Mit der Shuttle Station ist eine vollautomatisierte Befullung der Stickmaschinen-Schiffchen maglich.

33
Shortcut Oﬁ'

Aufgabenstellung: Entwicklung einer vollauto-
matisierten Shuttle Station, die das Beflllen von Schiff-
chen mit Garn von Hand komplett Uberfllssig macht.

Lésung: Durchgangige Automatisierungslésung

von Sigmatek: Multitouch-Bedienpanel, kompakte,
leistungsstarke S-DIAS Steuerung, Antriebe, vereint
auf der durchgadngigen Engineeringplattform LASAL.
Bedienung und Fernwartung per HTML5-basierte
Bedieneroberflache in Kombination mit cloud-
basierten Fernzugriffsmdglichkeiten sowie die Ein-
bindung intelligenter mit Web-Servern ausgerusteten
Systemkomponenten und Service-Tutorials.

Vorteile: Effizienz- und Qualitatssteigerung; smarte
Steuerung; webbasierte Fernwartungsmaoglichkeiten
far Maschinentiberwachung, Debugging, Updates
und Wartung. Hohe, komfortable wie einfache
Bedienerfreundlichkeit.
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dig automatisch: Die Schiffchen werden gesdubert, die
Bobinen (hiilsenlose, spulenformig gewickelte Fadenre-
servoirs) eingestoen und die Fadenspannung wird per
Sensor adjustiert. Lasser CUBE ist auf Rollen montiert
und kann so iiberall hinbewegt werden. Ausgestattet ist
die Shuttle Station mit iiber 150 Ein- und Ausgangen,
zwei Servoantrieben, zwei Schrittmotoren und einem
12-Zoll-Multitouch-Panel von Sigmatek. Die Befiillungs-
station kann alle sieben Sekunden ein Schiffchen einsatz-
bereit zur Verfiigung stellen.

_Einfache Bedienung

Nach nur wenigen Monaten Entwicklungszeit hat Las-
ser die CUBE Shuttle Station auf der Textilfachmesse
ITMA 2019 in Barcelona prasentiert. Sie bearbeitet in

derselben Zeit vollautomatisch doppelt so viele Schiff-
chen wie ihre Vorgangerin und prasentiert sich sowohl
Die effi-
ziente Automatisierungskomplettlosung von Sigmatek

technologisch als auch optisch up to date.

besteht aus einem modernen Multitouch-Bedienpanel,
einer kompakten, leistungsstarken S-DIAS Steuerung,
Antrieben, vereint auf der durchgangigen Enginee-
ringplattform LASAL. Neue Wege in puncto Bedienung
und Fernwartung konnen durch die HTML5-basier-
te Bedieneroberfliche in Kombination mit cloudba-
sierten Fernzugriffsmoglichkeiten beschritten wer-
den, so z. B. der Einsatz von im Internet verfiigbaren
Code-Modulen sowie die Einbindung intelligenter mit
Web-Servern ausgeriisteter Systemkomponenten und
Service-Tutorials. >>

s " Sigmatek sorgte mit innovativen Entwicklungen dafir,
dass wir innerhalb weniger Wochen Steuerung und Antriebe
in die Cube einbauen konnten. Die neue HTML5-basierte

ETT1234 Multitouch-Bedienpanel bietet fast unbegrenzte

-
) - Visualisierung LASAL VISUDesigner in Kombination mit dem
-

Moglichkeiten im Bereich der Visualisierungen.

Reto Spirig, Leiter Entwicklung Lasser AG

www.automation.at

Die Shuttle Station
verfugt Uber einen
12-Zoll-Bildschirm
mit komfortabler
Multitouch-
Bedienung von
Sigmatek.
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Der Fernzugriff
zum Cube passiert
via Web-Browser
und sicherer
VPN-Verbindung.
Das Herzstulck ist
dabei die Remote
Access Plattform
von Sigmatek, die
zum Sammeln und
Auswerten aller
relevanten Daten
dient.

EYy -
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_Sensor-Technik integriert

Die Maschine folgt dem Prinzip ,keep it simple”. In
einem ersten Schritt reinigt sie die Schiffli partikelfrei

von Ablagerungen und Fadenresten unter Vakuum.
Abfall- und Reststoffe werden zentral gesammelt und
konnen einfach entsorgt werden. Im zweiten Schritt
identifiziert die Cube-Maschine die Bobinen und legt
sie in die Schiffchen. Die Bobinenfaden werden dann
entsprechend zugeschnitten. Im Schritt drei folgt die
Einstellung der Fadenspannung, sie wird mit Unter-

stitzung eines hochsensiblen Kraftsensors adjustiert.

Sheink Slewvs Labeling
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Automatisierte
Schiffchen-Be-
flillung sowie
Einstellung der
Fadenspannung.

__Fernwartung per App

Die Lasser CUBE bietet gesicherte, webbasierte Fern-
zugriffsmoglichkeiten fiir Maschineniiberwachung,
Debugging, Updates und Wartung. Dieser Fernzugriff
passiert via Web-Browser und sicherer VPN-Verbin-
dung. Das Herzstiick ist die Remote Access Plattform
von Sigmatek, die zum Sammeln und Auswerten aller
relevanten Daten dient. Diese zentrale Plattform ist
ohne extra Softwareinstallation tiber nahezu alle End-
gerate erreichbar. Fiir den Fernzugriff via Smartphone
oder Tablet steht eine eigene App zur Verfiigung. Das
System baut auf einer Cloudplattform auf, die browser-
basiert ist, einfach eingerichtet werden kann und sich
intuitiv bedienen lasst. Und da die Dateniibertragung
iiber eine sichere VPN-Verbindung erfolgt, ist die Off-
nung des Firmennetzwerks des Kunden nicht notig.
Durch eine vollstandige Protokollierung aller Zugriffe
wird zusatzliche Sicherheit geschaffen.

Die Remote Access Plattform erlaubt neben umfangrei-
chen Fernwartungsmoglichkeiten auch eine laufende
Uberwachung des Maschinenzustands. Serviceinter-
valle konnen somit friihzeitig und vorausschauend ein-
geplant werden. Und auch die Berechnung verschie-
dener Kennzahlen basierend auf den umfangreich
zur Verfligung stehenden Daten wie z. B. produzierte
Stiickzahlen von Gut- und Schlechtteilen und die Aus-
wertung der Gesamtanlageneffektivitit sind ohne
EDV-Kenntnisse madglich. Dank des stets mdglichen
Zugriffs auf prozessrelevante Daten via Cloud-Logging
kann das volle Potenzial der vorausschauenden War-
tung ausgeschopft werden.

_Web-Visualisierung 4.0

Da das Bedienpanel eine an Webseiten angelehnte Be-
dienung zuldsst, vereinfacht sich die Nutzung und Kon-
trolle der Maschine. Der grafische Editor des LASAL
VISUDesigner von Sigmatek folgt dem Prinzip ,What
you see is what you get”. Und durch die Objektorien-
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Durchgingige
Automatisierungs-
I6sung von
Sigmatek:
Multitouch-
Bedienpanel,
kompakte,
leistungsstarke
S-DIAS Steuerung,
Antriebe, vereint auf
der durchgangigen
Engineeringplatt-
form LASAL.

tierung sind Content und Layout getrennt. Anderungen  smart steuern lasst. Ihre Effizienz verbindet sich mit je-
an visuellen Schemas konnen vorgenommen werden,  ner Effektivitat, die den Output nicht nur vergrofert,
ohne dass die Logik des Contents stdndig neu getestet ~ sondern auch qualitativ verbessert.

werden muss. Mit der CUBE Shuttle Station hat Lasser

eine Maschine entwickelt, die vernetzt agiert und sich ~ www.sigmatek-automation.com

Anwender

Das in der Ostschweiz, in Diepoldsau, ansassige Familien-
unternehmen Lasser gehort zu den weltweit fihrenden
Anbietern von innovativen Hochleistungs-Schifflistickma-
schinen. Die breite Palette reicht von kleinen bis zu ganz
groBen Anlagen. Dazu werden diverse Optionen wie z. B.
das Aufbringen von Pailletten oder Schnlren angeboten.

www.laesser.ch

Halle 7a e
Stand 330 Sps Markte erobern.

Umwelteinfliisse meistern.
Installation neu definieren.

F99-Fusion
Inertialmesssystem
® Prazise Neigungsmessung auch in Bewegung

durch Kompensation dynamischer
Beschleunigung ohne Zeitverlust

m Wahlbare Ausgangswerte und parametrierbare
Filter fUr die optimale Anpassung in der Anwendung

= Reduzierter Installationsaufwand: 360° Neigungs-
und Beschleunigungssensor in drei Achsen in einem
Gerét fir Montage unabhangig von der Ausrichtung

www.pepperl-fuchs.de/F99-Fusion

Your automation, our passion. +
[ PEPPERL+FUCHS
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User's Control Application
PACEngine

VxWorks
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Segmented Resources; .
RAM, Network, Ports Etc .

OPC UA Support

HyperVisor With Virtual Network Layer

Boot Loader And UEFI BIOS

COM Express Processor Board (AMD SoC)

Carrier Board

1/O Network, Communications Network

VON DER SPS
ZUM EDGE COMPUTING

Vor1970wurdenindustrielle Prozesse durch einfache Relaisschaltungenund Verriegelungen gesteuert. Damitwurde
ein relativ einfacher Automatisierungslevel erreicht. Danach Ubernahmen zunehmend speicherprogrammierbare
Steuerungen das Ruder. Und heute, im Industrie-4.0-Zeitalter, stehen Edge Controller hoch im Kurs. Sie erlauben
eine sichere Kommunikation zwischen deterministischer Echtzeitsteuerung und nicht deterministischen An-
wendungen, die externe Daten zur Analyse und Optimierung des Geschaftsbetriebs nutzen.

Das Paradebeispiel
eines modernen
Edge Controllers
stellt der CPL410
von Emerson
Industrial Auto-
mation & Controls
(OV: T&G Auto-
mation) dar.

s begann in den 1970er-Jahren, dass immer
ofter speicherprogrammierbare Steuerungen
(SPS) anstelle von Relaisschaltungen einge-
setzt wurden. Der Grund war die hohere Fle-
xibilitdit der programmierbaren Systeme im
Vergleich zu festverdrahteten Systemen. Die Programmie-
rung erfolgte oft im Kontaktplan, welcher der Mimik von

————

y

|

User's Edge Application
Python, OPC, UA,
Apache,SQLite

Die ,Real-time
Hypervisor-
Technologie” bietet
mehrere Kerne
innerhalb einer
einzelnen CPU, um
virtuelle Maschinen
zu ermoéglichen und
deterministische
Echtzeitsteuerungs-
und Analyse-
funktionen
gleichzeitig zu
unterstutzen.

Schaltplanen folgte. Zu Beginn der 2000er entstanden die
ersten Programmable Automation Controller (PAC). PAC
bieten eine einzige Plattform, die multiple Automatisie-
rungsdoménen wie Motion, diskrete Steuerung und Pro-
zessapplikationen unterstiitzen. Was aber viel wichtiger ist:
Im Vergleich zu einer SPS bieten PAC eine weit offenere
und modulare Architektur, um mit anderen Geraten, Netz-
werken und iibergeordneten System zu interagieren.

Aber trotz ihrer im Vergleich mit SPSen hoheren Flexibi-
litdt und Interoperabilitdt mit {ibergeordneten Systemen
werden PAC als statische Komponenten angesehen, die bei
der Installation nur selten geandert werden und aufgrund
von Konstruktionsspezifikationen eingeschrankt sind. Eine
dynamische Anpassung an sich andernde (Geschafts-)
Rahmenbedingungen ist nur schwierig und mit hohem
Aufwand maglich.

_ Generationssprung
Richtung Edge Controller

Heutige Edge Controller stellen einen Generationssprung
zu PAC basierenden industriellen Steuerungssystemen dar.
Sie bieten softwaredefinierte Steuerungen mit erweiterten
Optimierungsfunktionen und gewdahrleisten gleichzeitig
die fiir industrielle Anwendungen erforderliche hohe Si-
cherheit und Zuverlassigkeit. Diese neuen Steuerungen
verwenden Edge-Technologien, die auf einem universellen
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Edge Controller erméglichen den Einbau von ,,duBeren Schleifen” - einer
,Hinweis“-Schicht Uber der typischen ,See-Think-Do"-Steuerschleife, mit der
die Steuerungsanwendung optimiert werden kann.

Betriebssystem wie Linux neben der de-
terministischen Echtzeitsteuerung aus-
gefithrt werden, um Steuerungsprozesse
durch Nutzung von Daten und Analysen
aus externen Quellen wie Unternehmens-
und Umweltdatenbanken tiber das indust-
rielle Internet zu optimieren. Zusatzlich zu
den bekannten IEC61131-3 SPS/PAC-Pro-
grammiersprachen erlauben Edge Con-
troller moderne Programmiersprachen
wie C/C++, Phyton und Java, um komple-
xe Optimierungsalgorithmen oder analy-
tische Operationen durchzufiihren, ohne
den Steuerungsablauf zu beeinflussen.
Dies ermoglicht den Einbau einer ,&uRe-
ren Schleife” - einer ,Hinweis”-Schicht
iiber der typischen ,See-Think-Do”-Steu-
erschleife, mit der die Steuerungsanwen-
dung optimiert werden kann.

_ Security inklusive

Das Paradebeispiel eines modernen Edge
Controllers stellt der CPL410 von Emer-
son Industrial Automation & Controls
(OV: T&G Automation) dar. Der CPL410
vereint die beschriebenen Funktionalita-
ten mit einem industriegerechten Hard-
ware-Aufbau in Blickrichtung Montage,
Handhabung und Robustheit. Neben der
Offenheit des Linux Betriebssystems bie-
tet der CPL410 auch vielseitige Schnitt-
stellen- und Kommunikationsmoglich-
keiten (u. a. Profinet, Modbus, OPC UA,
MRP), Datenspeicherungsmoglichkeiten
und Cyber Security Funktionen. Der Con-
troller wurde nach dem Prinzip Security
by Design entwickelt, ist nach Achilles
zertifiziert und mit integrierten Security
Protokollen ausgestattet. Durch den Ein-
satz von Hyper-V Technologien werden
die Steuerungsfunktionen von der ,Edge

www.automation.at

Funktion” komplett getrennt. Damit gibt
es auch keinen Einfluss auf die Perfor-
mance der zeitkritischen Anwendungen
(z. B. Logik, Kommunikation etc.).

~ Automatisches
Feintuning

Mit einem Edge Controller lassen sich
auch die Herausforderungen einer In-
dustrie 4.0 viel besser und vor allem auch
einfacher 16sen, wie folgendes Beispiel
zeigt: Traditionell werden PID-Regelkrei-
se manuell abgestimmt, was je nach An-
wendung zwischen Minuten und Wochen
dauern kann. Bei der manuellen Abstim-
mung muss ein Techniker vor Ort sein,
um die einzelnen PID-Regelkreise manu-
ell abzustimmen, was manchmal mehrere
Tage in Anspruch nimmt und hohe Kosten
verursacht.

In einigen Fallen miissen PID-Regelkrei-
se in regelmidfigen Abstdnden feinab-
gestimmt werden, um die bestmogliche
Leistung der Maschine iiber die Zeit zu
erzielen. Mithilfe von Optimierungstech-
nologien ist es jetzt moglich, PID-Re-
gelkreise mithilfe von Techniken im
LauBeren” Regelkreis automatisch mit
hoher Prazision abzustimmen, um die
Prozessdynamik zu analysieren und die
optimalen Einstellungen automatisch zu
ermitteln. Unternehmen konnen nicht nur
die Inbetriebnahme eines PID-Regelkrei-
ses verkiirzen, sondern haben auch die
Moglichkeit, den Regelkreis dynamisch
an sich andernde Variablen und Betriebs-
bedingungen anzupassen. Somit konnen
Prozesse effizienter gestaltet werden.

www.tug.at
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SCHNELLERER PROZESSOR,
GROSSERER SPEICHER

Projektieren, Steuern und Visualisieren ist mit dem Wago Controller PFC200 dank elCOCKPIT und Linux® einfach
und komfortabel. Einen Leistungsschub um bis zu 60 % bringt nun die zweite Generation des PFC200 mit sich.

irzere Markteinfiihrungszeiten neuer Produkte und
ein schnellerer , Return on Investment” — das bietet
Wago dank des durchgingigen Software-Enginee-
rings. Passend dazu: die SPS-Familie PFC200; der
Controller PFC200 ist dank der auf CoDeSys basie-
renden Laufzeitumgebung und dem echtzeitfédhigen Linux®-Be-
triebssystem die effiziente Steuerung fiir Automatisierung.

_Ideal fiir komplexe
Automatisierungsaufgaben

An Bord der Steuerung PFC200 ist neben dem etablierten Lauf-
zeitsystem CoDeSys V2 zusatzlich das auf CoDeSys V3 basierende
Laufzeitsystem e!RUNTIME. Der Controller unterstiitzt dadurch op-
timal den Umstieg auf CoDeSys V3. Mit diesem komfortablen und
einfachen Laufzeitsystem und der integrierten Webvisualisierung
l6sen sich selbst komplexe Automatisierungsaufgaben im Handum-
drehen. Die Steuerung eignet sich fiir die klassischen Branchen wie
Maschinenbau bis hin zu Bereichen mit hohen technischen Anfor-
derungen wie Energieversorgung, Schiffbau und On- und Offshore.

Durch den Einsatz des etablierten Industriestandards CoDeSys ge-
lingt die Inbetriebnahme noch schneller. Neben sechs verschiede-
nen Programmiersprachen der IEC 61131 (AWL, KOP, FUP, ST, AS)
und CFC besteht fiir ambitionierte Anwender die Moglichkeit, auch
in C/C++, PHP oder mit Shell-Skripten ihre Projekte zu schreiben.
Zudem konnen Programme und Bibliotheken, die in beliebigen Pro-
grammiersprachen entstanden sind, mit der CoDeSys-Anwendung
interagieren. Fir Anwender, die sich auf der Kommandozeile zu
Hause fiihlen und die direkte Nutzung eines schlanken und sicheren
Betriebssystems bevorzugen, steht ein ,Embedded Linux” parat:
Dieses Echtzeit-Linux bietet zahlreiche Vorteile, darunter die Flexi-
bilitat, durch ,,Open Source” jederzeit den Quellcode auf eigene An-
forderungen anzupassen. Das robuste Betriebssystem bietet neben
seiner hohen Stabilitdt den Vorteil der permanenten Optimierungen
durch die aktive Open-Source-Community. Dadurch sind Anwender
auch fiir zukiinftige Anforderungen - vor allem hinsichtlich Security
— immer auf dem neuesten Stand.

_Viel Speicherplatz, schneller
Prozessor und zahlreiche Schnittstellen

Die Ausstattung der speicherprogrammierbaren Steuerung kann
sich sehen lassen: Trotz der kompakten Bauform sind je nach Va-
riante mit zwei RJ-45- und RS-232-/RS-485-Anschliissen alle wich-
tigen Schnittstellen an Bord. Die Ethernet-Anschliisse sind un-
abhangig voneinander konfigurierbar: Dadurch lassen sich zwei
separate Netzwerke mit der SPS einrichten. Zusatzlich lassen sich
die beiden Ethernet-Anschliisse als Ethernet-Switch betreiben,
um auch eine Linientopologie aufzubauen. Durch den Steckplatz
fiir SD-Karten lassen sich z. B. fiir Webvisualisierungen groRere

LETITL
SEEmmE

Einen Leistungsschub
um bis zu 60 % bringt
nun die zweite Generation
des PFC200 mit sich.

Bilddateien komfortabel auf die SD-Karte auslagern. Unter dem
robusten Kunststoffgehduse der SPS sorgt ein mit 600 MHz ge-
takteter Cortex-A8-Prozessor, flankiert von 256 MB RAM, fiir eine
flotte Arbeitsgeschwindigkeit. Der grofRe und dynamisch verteilbare
Programm- und Datenspeicher von 80 MB bietet zudem geniigend
Reserven bei komplexen Steuerungsaufgaben. Fiir ein flexibles An-
binden an Feldbusse und externe Ein- und Ausgabegerite sorgen
die Protokolle CANopen, PROFIBUS DP, Modbus-TCP/-UDP/-RTU.
Diese Feldbussysteme konfigurieren Nutzer komfortabel direkt in
der Netzwerkansicht von e!COCKPIT. Die Ethernet-Schnittstellen
unterstiitzen dariiber hinaus alle gangigen Protokolle, darunter
DHCP, DNS, NTP, FTP, SNMP und HTTP. Fiir eine sichere Verbin-
dung stehen hierfiir SSH, HTTPS und FTPS bereit.

_Fernzugriff tiber GPRS und SMS

Die Steuerung PFC200 3G ist mit einem 3G-Modem und einer Stan-
dard-Mini-SIM-Karte ausgestattet. Fiir die Mobilfunkfunktion beno-
tigt man einfach einen Mobilfunkvertrag mit einer SIM-Karte. Auf
diese Weise erfolgen eine GPRS-Verbindung zum Internet und eine
bidirektionale Kommunikation via SMS. Die Einstellungen fiir das
Mobilfunknetzwerk lassen sich direkt aus dem Web-Based-Manage-
ment der Steuerung konfigurieren. Der Fernwirkcontroller unter-
stiitzt neben den Fernwirkprotokollen IEC 60870-5-101, -103 und
-104, IEC 61850, IEC 61400-25 u. a. DNP3.

www.wago.com/at/pfc200
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MIT ULTRASCHALL ZU KORREKTEN ECHTZEIT-DATEN

Der Trend in der industriellen Produktion geht immer starker in
Richtung Echtzeitdaten, um den Produktionsprozess optimieren
zu kénnen. Durch direkt aus dem Prozess gewonnene real-time
Daten lassen sich je nach Anwendungsfall hohere Ertrage wie
gesteigerte Produktqualitiat generieren oder der Ressourcen-
verbrauch reduzieren, was wiederum Kosten senkt. Wenn die
gewlinschten Daten direkt in Fliissigkeiten gemessen werden
sollen, verschmutzen die verwendeten Sonden bzw. Sensoren
haufig durch die in Fliissigkeiten vorhandenen Teilchen. Derart
verunreinigte Sonden liefern haufig verfalschte Daten, auf Grund
derer suboptimale Entscheidungen getroffen werden, welche
sich kostenintensiv auswirken.

Ein Beispiel fiir eine solche Problemstellung ist der Einsatz von O2 Son-
den in der Abwasseraufbereitung, die z. B. chemischen Produktionsan-
lagen nachgelagert sind. Die eingesetzten O2 Sensoren stellen sicher,
dass ausreichend Sauerstoff im Belebungsbecken vorhanden ist. Sind
diese Sonden verschmutzt, liefern sie falsche Werte, was dazu fiihrt, dass
zu viel Sauerstoff in das Becken gepumpt wird. Durch das standige zu in-
tensive Pumpen der Sauerstoffpumpe wird sehr viel Energie verbraucht,
was wiederum die Kosten fiir die Aufbereitung des Abwassers erhoht.

_ Die saubere L6sung

Die usePAT GmbH aus Wien bietet mit dem sonicwipe eine neuarti-

ge, optimale Losung gegen das Zusetzen von Sonden und Sensoren in

N
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sonicwipe ent-
fernt Partikel
von Sensoren
und ver-
hindert so un-
erwlinschte Ab-
lagerungen, um
eine exakte und
durchgangige
Messung zu ge-
wahrleisten.

Flussigkeiten. Die usePAT Ultraschalltechnologie halt Teilchen, wie z. B.
Schmutz oder Oltrdpfen von der Sensoroberfliche fern. Der Ultraschall
setzt in der Fliissigkeit direkt an den Teilchen an und schont damit die
Sondenfenster, die bei anderen Reinigungsansatzen mitunter in Mitlei-
denschaft gezogen werden. Der sonicwipe kann sowohl verschmutzte
Sonden reinigen als diese auch laufend reinhalten. Das usePAT Produkt
lauft wahlweise automatisch oder wird mittels einer Schnittstelle vom
Anwender angesteuert. Durch die kompakte Bauweise ist ein sehr vari-
abler Einsatz moglich und der mitunter aufwendige Ausbau der Sonden,
um diese zu warten bzw. zu reinigen, entfallt.

www.usePAT.com

Die Fabrik der Zukunft.
Flexibel und effizient.

Bei der Kollaboration geht es nicht nur um Sicherheit oder um ,Cobots*, sondern auch darum,
dass Menschen und Roboter eng, flexibel und produktiv zusammenarbeiten. Zusammenarbeit
bedeutet auch, dass ihre Roboter Teil des Produktions-Okosystems sind und nicht separate
Inseln der Automatisierung. Let’s write the future. Together. abb.at/robotics
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Proline 300/500:
Durchfluss-Mess-
technik bereit
fur die digitale
Zukunft.

BEREIT ZUR DIGITALISIERUNG

Die neue Messgeratelinie Proline 300/500 steht fur branchenoptimierte Durchflussmesstechnik mit erweitertem
Einsatzbereich und verbesserter Gerateleistung. Mit WLAN und zusatzlichen ausgegebenen Gerate- und Prozess-
diagnoseparametern ist die Messstelle flr die Zukunft gerustet und sorgt fur hohe Prozess- und Produktsicherheit.
Dazu leisten auch das HistoROM Datenmanagement und die Heartbeat Technology einen wertvollen Beitrag.

ie in der NAMUR-Roadmap spezifizierten

Eigenschaften von smarten Sensoren zei-

gen auf, welche Kriterien ein Messgerat

erfilllen muss, um ,Industrie-4.0-ready”

zu sein. Die neue Proline 300 erfiillt die-
se Kriterien in jeder Hinsicht: Sie ermoglicht neben der
digitalen Anbindung iiber herkommliche Feldbusse wie
PROFIBUS DP/PA, FOUNDATION Fieldbus, Modbus
oder HART/WirelessHART auch Ethernet-basierte Kom-
munikation via PROFINET, EtherNet/IP und WLAN. Die
Multiparametersensoren wie Promass und Promag er-
zeugen neben den Durchfluss-Messwerten eine ganze
Reihe zusatzlicher Prozessparameter und weitreichen-
de Gerate- und Prozessdiagnosedaten.

_Hochste Prozess-
und Produktsicherheit

Die Integrated Industry Safety Konzepte garantieren
Prozess- und Produktsicherheit fiir spezifische Bran-
chen. Die Geridte sind nach IEC61508 entwickelt. Das
integrierte SIL-Geratekonzept hilft, systematische Feh-
ler zu vermeiden und es gewdahrleistet eine sichere und
einfache Inbetriebnahme und wiederkehrende Priifun-
gen von Messgeraten in PLT-Schutzeinrichtungen. Be-
triebsbewdhrungsphasen werden verkiirzt (Y2 statt 1
Jahr) und Software Updates ohne erneute Betriebsbe-
wahrung sind moglich. Im gesamten Lebenszyklus wer-

den systematische Fehler vermieden, um SIL-Schutz-
einrichtungen effizient und sicher zu planen, in Betrieb
zu nehmen, zu priifen und instand zu setzen.

Robuste und langzeitstabile Sensorik mit betriebs-
bewahrtem hygienischem Design beriicksichtigt die
Anforderung in hygienischen Prozessen. Hierzu geho-
ren innovative Dichtungskonzepte mit getesteter Geo-
metrie und den passenden Dichtungsmaterialien, die
eine Rekontamination des Mediums z. B. nach Reini-
gungsprozessen vermeiden. Das hygienische Design ist
3A-konform und durch die EHEDG zertifiziert. Zudem
erflillen die Gerate wichtige Vorgaben fiir Lebensmit-
telkontaktmaterialien (VO 1935 und VO 10_2011). So
leisten die neuen Messgerdte einen wichtigen Beitrag
zur Produktsicherheit.

_Immer am Puls der Messung

Die im Geréat integrierte und kontinuierlich arbeitende
Geratepriifung ermdglicht eine permanente Uberpriifung
der Durchfluss-Messgerate direkt in der Rohrleitung.
Alle Priifungen mit Heartbeat Diagnose, Verifikation oder
Monitoring werden auf den im Gerat hinterlegten unver-
anderlichen Werkszustand referenziert und automatisch
gespeichert. Bis zu acht Priifungen konnen nacheinander
im Geréat hinterlegt werden. Mit der Heartbeat Techno-
logy werden Diagnosedaten im Gerat verarbeitet und
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konnen zum Data-Mining bzw. zur Datenanalyse an einen Massen-
datenspeicher iibertragen werden. Ein besonders erwahnenswertes
Feature der Monitoringfunktion ist die Verarbeitung des HBSI (He-
artbeat sensor integrity) Parameter: Dieser ermoglicht erstmals kon-
krete Aussagen iiber den sogenannten Arbeitsvorrat des Gerates in
korrosiven, abrasiven-, oder belagsbildenden Anwendungen. Damit
wird echte , predictive maintenance” méglich.

_Keine Geratedaten verlieren

Das HistoROM Datenspeicherkonzept sichert die Daten, bringt
Transparenz im Messbetrieb und vermeidet die Neuparametrierung
nach einem Komponententausch. HistoROM Backup ist der mit dem
Gehduse unverlierbar verbundene Datenspeicher. Hier liegt jetzt neu
auch die Firmware des Gerdtes,
die dafiir sorgt, dass alle Kompo-
nenten und Ersatzteile immer auf
die im Gerat aktuell hinterlegte
Firmwareversion synchronisiert
werden. Inkompatibilititen wer-
den dadurch vermieden. Dort
sind auch die Werkseinstellun-
gen gespeichert, um iiber einen
Reset das Gerdt schnell wieder
in den Auslieferungszustand zu
bringen.

Auf dem im Gerdt befindlichen
und steckbaren Transmitterspei-
cher HistoROM T-DAT werden
alle Parametrierdaten direkt nach
der Konfiguration automatisch
abgelegt. Von dort kann die letz-
te Einstellung als Backup einfach
geladen werden. Das vereinfacht
die Wiederherstellung der letz-
ten Einstellung bei der Durch-
fiihrung von Anderungen. Au-
Rerdem speichert der T-DAT alle
relevanten Daten im laufenden
Betrieb der Messstelle wie z. B.
Summenzahlerwerte, Schlepp-
zeiger flir Min- und Max-Werte.
Die Daten der Messstelle konnen
einfach und schnell auf ein Er-
satzgerat durch Umstecken des
T-DAT iibertragen werden.

_Vereinfachte
Anwendung

Die neue Proline iiberzeugt auch
im Detail mit kleinen und durch-
dachten Verbesserungen. Die
Installation wird durch einen
frontseitigen Zugang, steckbare
Klemmen, eine absetzbare An-
zeige und ein Weitbereichsnetz-
teil vereinfacht — dabei signali-
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sieren vier Gerdte-LEDs die wichtigsten Zustande. Konfigurierbare
I/0-Module und vielfiltige Kommunikationsschnittstellen machen
die neuen Gerate in nahezu jede Anlagenkonstellation integrierbar.

Ein integrierter Webserver erleichtert die Inbetriebnahme, der Ver-
bindungsaufbau ist auch drahtlos ganz einfach durch die Anmeldung
am Endgerat mit Seriennummer und Gerdtenamen, einem mobile
Device und allen handelsiiblichen Web-Browsern. Kommt es im Be-
trieb doch einmal zu Fehlern, werden diese nach NE107 kategori-
siert und im Ereignis Logbuch gelistet. Fehler konnen so gezielt be-
hoben und Anlagenstillstinde vermieden werden.

www.at.endress.com

PRUFEN & MESSEN

Kompetenzpartner. Marktfiihrer. Unendliche Auswahl.
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Hersteller von
Alu-Druckguss-
teilen sparen
durch den Einsatz
von Maschinen
mit induktiven
Sensoren von
Micro-Epsilon
bares Geld. Die
wirbelstrom-
basierten Sensoren
Uberwachen die
Werkzeugatmung
mit hoher Genauig-
keit.

EFFIZIENTE
SPALTUBERWACHUNG
IN DRUCKGUSSMASCHINEN

Hersteller von Aluminium-Druckgussteilen sparen durch den Einsatz von Maschinen mit induktiven Sensoren
von Micro-Epsilon bares Geld. Die wirbelstrombasierten Sensoren Uberwachen die Werkzeugatmung mit hoher
Genauigkeit. Bei der Werkzeugatmung handelt es sich um den schmalen Spalt, der zwischen den Werkzeug-
halften entsteht, wenn Material unter Druck eingeschossen wird. Sie ist eine qualitatsentscheidende GréRe im
Druckgussprozess. Dank der Uberwachung kénnen ein frihzeitiger Werkzeugverschleif3 oder falsche Prozesspara-
meter erkannt werden. Langwierige und teure Nacharbeiten sowie erhdhter Werkzeugverschlei3 werden dadurch
auf ein Minimum reduziert und die Standzeit des Werkzeugs verlangert sich deutlich.

luminium-Druckgussteile vereinen Festig-
keit mit geringem Gewicht. Zudem sind
sie enorm leitfahig und in hohem MalR
korrosionsbestdndig. Bei der Verarbei-
tung des vielseitigen Materials ist Prazi-
sion gefragt, besonders wenn es um die Uberwachung der
Werkzeugatmung im Aluminium-Druckguss geht. Diese
ist eine qualitatsentscheidende GroRe, die sich dariiber
hinaus auf die Haltbarkeit des Werkzeugs auswirkt.

_Herausforderungen des
Alu-Druckgussverfahrens
Werden Aluminium-Druckgussteile gefertigt, ist hoher
Druck von ca. 600 bis 1000 bar notwendig, um das fliis-
sige, rund 700 bis 900 Grad heie Material in eine vor-
gewarmte Stahlform zu pressen. Die Schusszeit betragt

dabei nur etwa 50 bis 100 Millisekunden. Die Form, in
die das Aluminium gepresst wird, besteht aus zwei Werk-
zeughalften, die mit enormer Kraft von tiber 1.000 Tonnen
Druck zusammengehalten werden. Beim Einspritzen ent-
steht durch den hohen Druck ein kleiner Spalt zwischen
den Werkzeughalften. Dieser Vorgang wird als Werkzeug-
atmung bezeichnet. Wird dieser Spalt zu groR, wirkt sich
das negativ auf den Herstellungsprozess aus, denn es ent-
stehen Ausfransungen am Bauteil, die als Flitter bezeich-
net werden. Die Hersteller legen dem Produktionsprozess
hohe Qualitatsanforderungen zugrunde, weswegen Flitter
aufwendig nachgearbeitet werden muss und unausweich-
lich zu Zeitverlust und hohen Folgekosten fiihrt. Ein wei-
terer negativer Aspekt sind Aluminiumriickstande, die am
Werkzeug verbleiben. Sie fithren zu erhohtem Verschleifl
und verringern dadurch die Standzeit des Werkzeugs.
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_ Prazise Messung

der Werkzeugatmung

Eine einfache, schnelle sowie zuverldssige Uberwachung
der Werkzeugatmung leisten induktive Sensoren auf Wir-
belstrombasis von Micro-Epsilon. Die Sensoren der Reihe
eddyNCDT 3005 sind wegen ihres robusten Aufbaus, des
optimalen Preis-Leistungs-Verhaltnisses und ihrer Kom-

paktheit fiir derlei Applikationen ideal geeignet. Sie sor-
gen dank ihrer fortschrittlichen Sensortechnologie fiir eine
durchgehende und hochprazise Spaltiiberwachung und
dadurch fiir einen effizienteren Herstellungsprozess. In der
Regel werden bei der Uberwachung der Werkzeugatmung
drei bis vier Wirbelstromsysteme angebracht, die die Aus-
dehnung bzw. die Spalt6ffnung des Werkzeuges mikrome-
tergenau bestimmen. Ein Messsystem besteht dabei aus
einem kompakten und robusten Controller, der zusammen
mit dem Kabel und dem Sensor eine feste Einheit bildet.
Dieser integrierte Systemaufbau steigert die Robustheit
und die Widerstandsfahigkeit gegeniiber duReren Ein-
flussfaktoren. Das System ist somit gegeniiber der rauen
Industrieumgebung mit hohen Temperaturen von bis zu
100 Grad am Sensor sowie vor Staub, Schmutz, Vibrationen
und Druck geschiitzt und liefert umgebungsunabhangig
prazise Messergebnisse. Die kompakte Bauweise der Sys-
teme ermoglicht eine einfache Integration auch in bereits
bestehende Anlagen.

Wirbelstrombasierte Sensoren von Micro-Epsilon sind auf-
grund ihres Aufbaus und ihrer Technologie optimal auf
die hohen Anforderungen im Herstellungsprozess von
Alu-Druckgussteilen abgestimmt. Im Gegensatz zu her-

iz
Unsere Zukunftr h—“s

Einfach sicher."

Cyber Security: 1ISO62443
Industrie 4.0

Inspection Manager
Maschinensicherheit

'D

Messtechnik und Sensorik

Die Sensoren der Reihe
eddyNCDT 3005 sind
wegen ihres robusten
Aufbaus, des optimalen
Preis-Leistungs-Verhaltnisses
und ihrer Kompaktheit fur
die Uberwachung der Werk-
zeugatmung ideal geeignet.
Sie sorgen dank ihrer fort-
schrittlichen Sensortechno-
logie flr eine durchgehende
und hochprazise Spalttber-
wachung und dadurch fur
einen effizienteren Her-
stellungsprozess.

kommlichen induktiven Sensoren zeichnen sie sich durch
ihre hohe Genauigkeit, Grenzfrequenz und Temperatursta-
bilitat aus. Die Systeme halten je nach Modell Temperaturen
von bis zu +200° C stand. Dank der aktiven Temperaturkom-
pensation liefern sie auch bei Temperaturschwankungen
hochgenaue Ergebnisse. Zudem werden bei einer Messfre-
quenz von bis zu 5 kHz Bewegungen sehr schnell erfasst.
Ein weiterer positiver Aspekt sind die Bedienerfreundlich-
keit und das optimale Preis-Leistungs-Verhaltnis, das die
Sensoren fiir OEM- und Serienapplikationen pradestiniert.
Bei hoheren Stiickzahlen sind dariiber hinaus Anpassungen
an die kundenseitigen Anforderungen moglich.

_ Das induktive Messverfahren
auf Wirbelstrombasis

Das Wirbelstrommessprinzip nimmt unter den induktiven
Messverfahren eine Sonderstellung ein. Der Effekt zur Mes-
sung via Wirbelstrom beruht auf dem Entzug von Energie
aus einem Schwingkreis. Diese Energie ist zur Induktion
von Wirbelstromen in elektrisch leitfahige Materialien notig.
Hierbei wird eine Spule mit Wechselstrom gespeist, worauf
sich ein Magnetfeld um die Spule ausbildet. Befindet sich
nun ein elektrisch leitender Gegenstand in diesem Magnet-
feld, entstehen darin — gemall dem Faradayschen Induk-
tionsgesetz — Wirbelstrome, die ein Feld bilden. Dieses Feld
wirkt dem Feld der Spule entgegen, was eine Anderung der
Spulenimpedanz nach sich zieht. Diese Impedanz lasst sich
als Anderung der Amplitude und der Phasenlage der Sen-
sorspule als messbare GroRe am Controller abgreifen.

Wwww.micro-epsilon.de

11.

Mensch-Roboter-Kollaboration (MRK)
Aus- & Weiterbildung
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Bildverarbeitung

HIGHSPEED-KAMERA
VERIFIZIERT BAUTEILE IM
SMARTPRODUCTION CENTER

Zunehmende Typenvielfalt, haufigere Modellwechsel, Stlckzahlschwankungen: Die sich wandelnden
Marktbedingungen verlangen nach geeigneten und konkurrenzfahigen Produktionslésungen - so u. a.
nach prazisen 3D-Messungen bei steigenden Geschwindigkeiten in flexiblen Fertigungsprozessen. Null-
toleranz auch bei kleinsten Fehlern und UnregelmaBigkeiten ist das Gebot der Stunde. Kuka setzt in seinem
SmartProduction Center in Augsburg die 3D-Streaming-Kamera Ranger von Sick zur auftragsbezogenen

Uberprufung der aktuellen Bestlckungssituation ein.

m Standort Augsburg lauft seit Marz
2018 eine Pilotanlage, auf der Auto-
tiren und Radhausbriicken verschie-

Kuka setztin seinem
SmartProduction
Center in Augsburg
die 3D-Streaming-
Kamera Ranger

von Sick zur auf-

dener Automobiltypen und -marken
auf ein und derselben Anlage gefer-
tigt werden. Diese funktioniert nach dem Prinzip der

t"ragsbezogenen

Uberprufung Matrix-Produktion, bei der sich standardisierte Pro-
der aktuellen . . .

Bestiickungs- duktionszellen, die alle mit produktneutralen Grund-
situation ein. funktionalitdten ausgestattet sind, je nach Auftrag und

Losgrofe mit produktspezifischen Werkzeugen riisten.
Roboter nehmen das vom AGV angelieferte Bauteil auf
und fiigen es mit der entsprechenden Technologie.
Betrachtet man die Matrix-Produktion als abgeschlos-
senes System, dessen Zustande vollstandig iiberwacht

und nachvollziehbar sind, muss diesem System an einer
Stelle das zu verarbeitende Material zugefithrt werden.
Genau an dieser Schnittstelle muss sichergestellt sein,
dass die zugefiihrten Bauteile in richtiger Anzahl, typ-
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Shortcut 0*

Aufgabenstellung: Technologie zur auf-
tragsbezogenen Bestlickungsuberprifung
von Autotlren und Radhausbriicken in der
Produktion, welche auch kleinste Fehler und
UnregelmaBigkeiten checkt.

Losung: Highspeed 3D-Streaming Kamera
Ranger von Sick Uberprift anhand von
Referenzmerkmalen, ob das AGV mit den
richtigen Bauteilen ausgestattet bzw. ob diese
in Ordnung sind.

Vorteile: Nur eine Ranger-Kamera wird be-
nétigt, um alle Informationen bereitzustellen.
Hohe 3D-Messgeschwindigkeit, ausgezeichnete
Datenqualitat und flexible MultiScan-Funktion.
Ermoglicht kostenglinstige, flexible Produktion
bis zur LosgréBe 1.

gerecht, lagerichtig und in geforderter Qualitat zuge-
fiihrt werden. Die Bauteile passieren diese Schnittstelle
mittels AGV; eine Highspeed-Kamera tiberpriift anhand
von Referenzmerkmalen, ob das AGV mit den richtigen
Bauteilen ausgestattet bzw. ob diese in Ordnung sind.

_Kein falsches Teil in der Linie dank
schneller 3D-Messung und MultiScan

Das AGV fahrt in die Einlegestation des Warehouse ein,
der Werker wird mit einem System ,Pick by light and
display” angeleitet, welches Bauteil er in die Bauteilauf-
nahme des AGVs einlegen soll. Anschlieend startet er
die Bestlickungskontrolle: Die Highspeed-Kamera von
Sick fahrt iber das Bauteil und iibertragt die Geometrie-
information iiber Ethernet an einen zentralen Rechner.
Die integrierte Bildverarbeitungsbibliothek HALCON
erzeugt daraus eine Punktwolke der aktuellen Bestii-
ckungssituation, welche mit den Vorgaben verglichen
wird. Per OPC-UA-Kommunikationsprotokoll kénnen
Daten optional in KUKA Cloud-Losungen hochgeladen
werden. Die Datenvorverarbeitung in der Kamera er-
moglicht eine hohe Messgeschwindigkeit.

Taktzeiten von unter einer Minute im Automobilbau
kann die Kamera mit einer Taktrate von 30 kHz bei 200
Zeilen problemlos bedienen und ist derzeit eine der
schnellsten 3D-Kameras auf dem Markt. ,Wir haben
hohe Anforderungen beziiglich Genauigkeit, Auflosung
und Prozesssicherheit. Mit der 3D-Streaming-Kamera
Ranger von Sick konnen diese Anforderungen auch bei
dem hier geforderten grofen Messvolumen von 4,20 m
Lange, 2,20 m Breite und 1 m Tiefe gewahrleistet wer-
den”, beschreibt Martin Eber], Entwicklungsingenieur
bei Kuka. , Einerseits miissen grof3e Bauteile kontrolliert
werden, andererseits miissen kleine Abweichungen,
wie eine Doppelblechsituation, erkannt werden, falls
der Werker z. B. versehentlich zwei Bauteile aufeinan-
dergelegt hat. So muss die Kamera einen Hohen- >

www.automation.at
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Doppelt Uberzeugend:

in Leistung und Preis

Die Embedded-PC-Serie CX5100
fuir PLC und Motion Control

smart production solutions
Halle 7, Stand 406

www.beckhoff.at/CX51xx

Mit der Embedded-PC-Serie CX5100 bietet Beckhoff eine kostengtinstige
Steuerungskategorie fiir den universellen Einsatz in der Automatisierung.
Die drei liifterlosen, hutschienenmontierbaren CPU-Versionen bieten
dem Anwender die hohe Rechen- und Grafikleistung der Intel®-Atom™-
Mehrkern-Generation bei niedrigem Leistungsverbrauch. Die Grundaus-
stattung enthalt eine 1/0-Schnittstelle fiir Busklemmen oder EtherCAT-
Klemmen, zwei 1.000-MBit/s-Ethernet-Schnittstellen, eine DVI-I-Schnitt-
stelle, vier USB-2.0-Ports sowie eine Multioptionsschnittstelle, die mit
verschiedensten Feldbussen bestiickbar ist.

BECKHOFF
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Taktzeiten von
unter einer Minute
im Automobil-
bau kann die
3D-Streaming-
Kamera Ranger
von Sick mit einer
Taktrate von

30 kHz bei 200
Zeilen problem-
los bedienen und
ist derzeit eine
der schnellsten
3D-Kameras auf
dem Markt.

unterschied von 0,8 mm sicher erkennen. Basierend auf
diesen Anforderungen haben wir eine Kamera mit einer
Hohenauflosung besser als 0,2 mm bei einem Messvolu-
men von rund 9 m3 gesucht. Durch das flexible Konzept
der 3D-Streaming-Kamera Ranger von Sick konnten wir
das optimale Set-up fiir unsere Aufgabenstellung bzgl.
Messbereich und Messvolumen realisieren.”

_Schnelle 3D-Messung und
MultiScan flr fortschrittliche
Industrielé6sungen

Ranger-Kameras bieten hohe Flexibilitdit und konnen
fiir die unterschiedlichsten Bediirfnisse konfiguriert
werden. Mit ihrer hohen 3D-Messgeschwindigkeit,
Datenqualitat und flexiblen MultiScan-Funktion dient
die Kamera weltweit als Haupt-Bildverarbeitungskom-
ponente in Priifsystemen. Ranger-Kameras extrahieren
unabhangig von Kontrast oder Farbe die tatsachliche
3D-Form von Objekten. Diese Form kann zur Messung
von Hohe und Volumen genutzt werden, um Form-
defekte zu lokalisieren und um eine Qualitiatseinstu-
fung oder Sortierung nach Grofe vorzunehmen. Mit
dem MultiScan-Konzept kann eine Vielzahl weiterer
Objektmerkmale wie z. B. Kontrast, Glanz und Laser-
streuung gemessen werden — und all das gleichzeitig!
Dies ermdglicht sichere Entscheidungen und kosten-
glinstigere Losungen, da nur eine Ranger-Kamera be-
notigt wird, um alle Informationen bereitzustellen. Die
Gut-Schlecht-Teileerkennung durch einen Bildverarbei-
tungssensor ist das klassische Beispiel einer bindren
Beurteilung — und hat mit einer zukunftsweisenden Lo-
sung fiir die Smart Factory zunédchst wenig zu tun. Las-
sen sich die vom Sensor im Inspektionsprozess erfass-
ten Daten jedoch dazu nutzen, konkrete Mafnahmen
zur Vermeidung von Schlechtteilen zu ergreifen, dann
verandert dies das Mehrwertpotenzial und den Nutzen
der Bildverarbeitungslosung immens.

_ Flexibilitat und
Produktivitat im Einklang

Losgroe 1 ist die Herausforderung des Maschinen-

baus. Kleine Stiickzahlen und individualisierte Massen-
produkte sind die Schliisselbegriffe von Industrie 4.0.
Um diese einzuldsen, muss eine Maschine oder Anlage
mit variabler Produktzufilhrung umgehen kénnen und
sich an unterschiedliche Formate anpassen lassen. Nur
dann konnen Giiter individuell nach Kundenwunsch bis
hin zu LosgroRe 1 und angepasst an Bedarfsschwan-
kungen flexibel und effizient produziert werden.

Das Kuka SmartProduction Center setzt die wandlungs-
fahige und flexible Matrix-Losung in die Realitat um.
Verschiedene Produkte lassen sich damit auf ein und
derselben Anlage, die durch die Kl-basierte Software
KUKA smartProduction_control gesteuert wird, fertigen
- es kann individualisiert produziert werden.

www.sick.at

Anwender /ﬁ‘
Als Global Automation Powerhouse bietet Kuka
ein umfangreiches Portfolio mit Schltssel-
technologien und Lésungen fur die Industrie
4.0 und die Fabrik von morgen. Dazu gehéren
sensitive Roboter flr die Zusammenarbeit von
Mensch und Maschine, mobile Plattformen
und autonome Navigation. . Dabei richtet sich
Kuka nach wachstumsstarken, profitablen
Markten wie Automotive und Aerospace und
ist verstarkt auch in Bereichen wie Consumer
Goods und E-Commerce aktiv.

www.kuka.de
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B (elesa-EANTER

Neue Forderband Komponenten

Rollenfuhrungen - seitlich, mittig und fur Kurven
Lineare Seitenfuhrungen

m Seitliche und mittige Rollenfiihrungen
(GCA, GLA); Kugel-Kontaktrollen,
zylindrische und runde Kontaktrollen;
Fuhrungsblocke aus Thermoplast (POM)

m Seitliche Rollenfiihrungen fiir Kurven
(GLB-1, GLB-2); v.a. fur Gebrauch in feuchter
Umgebung geeignet, Krimmungsradius von
500 mm bzw. 350 mm, je nach Richtung

m Lineare Seitenfiihrungen
(GLP, GLR, GLT); Material: naturfarbenes
Thermoplast (HMWPE) - hinterlasst keine
Spuren auf den Behaltern

m Zubehor: Verschlusskappen,
Verbindungschienen, Gleitschuhe etc.

e GLP-HT

ELESA+GANTER ist ein weltweites Vertriebs-Joint-Venture, das gegriindet wurde,
um die breiteste Produktpalette von Maschinennormteilen fiir die Maschinen- DESIGNED

bauindustrie anzubieten. Hochzuverldssige Produkte, die reibungslosen Betrieb FOR ENG|NEER|NG
mit einem einmaligen Design gewahrleisten, reprdsentieren den einzigartigen
Qualitatskodex von ELESA+GANTER.

elesa-ganter.at
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UNIVISION: ZENTRALE
PLATTFORM FUR INDUSTRIELLE
BILDVERARBEITUNG

Zwei- und dreidimensionale Daten von Smart Cameras, Visionsystemen und Control Units mit 2D-/3D-Profilsensoren
kdénnen ab sofort Uber die zentrale Wenglor-Software-Plattform, uniVision 2.1, ausgewertet werden. Die parametrier-
bare Standardsoftware dient der Analyse von Bildern und Hdhenprofilen im Bereich der industriellen Bildver-
arbeitung. So gelangen Anwender in nur wenigen Schritten intuitiv und ohne Programmierkenntnisse zur fertigen
Vision-Anwendung. Dank der flexiblen Kombinationsmaoglichtkeit einzelner Hardwarekomponenten Uber eine ge-
meinsame Softwareplattform lassen sich somit Kosten-, Einarbeitungs- und Schulungsaufwand deutlich reduzieren.

ie uniVision-Software ist wie ein intelli-
genter Werkzeugkasten aufgebaut. Die
Algorithmen fiir Bilder und Hohenprofile
sind dabei dhnlich konzipiert und konnen
auf unterschiedlichen Plattformen ein-
gesetzt werden. So lauft z. B. das Messmodul sowohl
auf Smart Cameras als auch auf Visionsystemen. Ins-
gesamt stehen Anwendern je nach gewahlter Hardware
bis zu 25 unterschiedliche Softwaremodule (z. B. Mes-
sen, Schwellwert, Cluster, OCR, Mustervergleich, Nach-
fiihrung, uvm.) sowie 14 unterschiedliche Templates (z.
B. 1D-Codes lesen, Anwesenheit priifen, Muster oder
Farbe erkennen) zur Verfilgung. Zusatzlich gibt es im
Internet umfangreiche Video-Tutorials, die mit detail-
lierten Anleitungen die Nutzung der Software erlautern.
Fiir Smart Cameras gibt es auBerdem einen Assistenten,
der Anwender Schritt fiir Schritt beim Einstellen hilft.

Einfaches Bedienkonzept

Damit die Software fiir alle Hardwarekomponenten
schnell und einfach ohne Programmierkenntnisse ein-
zurichten ist, haben die Wenglor-Entwickler ganze
Arbeit geleistet. Um Einsteigern die Nutzung der Soft-
ware zu vereinfachen, konnen vordefinierte Projekte
(Templates) gewahlt und fiir die gingigsten Standard-
anwendungen eingesetzt werden. Missen zusatzlich
individuelle Einstellungen im Projekt vorgenommen
werden, stehen dem erfahrenen Anwender iiber 25
Softwaremodule zur Verfiigung. Dabei konnen Bilder,
Koordinatensysteme oder Werte beliebig miteinander
kombiniert werden — das bietet dem Einsteiger wie auch
dem Experten eine groftmogliche Anwendungsfreiheit.

,Kunden haben immer wieder grofe Probleme beim
Einlernen und Schulen von neuer Software, die fiir neue
Hardwareprodukte erforderlich ist. Das wird schnell un-
iibersichtlich, kostet viel Zeit und Geld”, erklart Weng-
lor-CamTec-Experte Tobias Braun. , Mit uniVision gibt
es endlich eine zentrale Software, mit der alle Kom-
ponenten der industriellen Bildverarbeitung, namlich

Smart Cameras, Visionsysteme und Control Units mit
2D-/3D-Profilsensoren, vereint werden.”

Schnittstellen sorgen
flr gute Anbindung

Auch bei der Integration von Hardware und Software
in bestehende Anlagen und Systeme weif§ uniVision 2.1
zu iberzeugen. So konnen Prozessdaten iiber Standard-
verbindungen wie digitale I0s aber auch iiber TCP/IP
und UDP verarbeitet werden. Fiir Roboter bekannter
Hersteller wie Yaskawa, Fanuc oder Kuka bietet die
Software ebenso passende Schnittstellen zur einfachen
Integration von Control Units mit 2D-/3D-Profilsenso-
ren in nachgefiihrte Schweifanwendungen. ,Nicht nur
funktionell, sondern auch in puncto Ausstattung und
Modularitat ist uniVision einzigartig am Markt. Kein
anderes Produkt vereint mehr Software- und Hardware-
Know-how auf einer Plattform”, erklart Braun weiter.
,Diese wird kiinftig noch weiter ausgebaut, sodass uni-
Vision auch in Zukunft die zentrale Plattform fiir die in-
dustrielle Bildverarbeitung bleibt.”

Eine Software, drei
Produktfamilien:
Die neue uni-
Vision-Version 2.1
vereint als Software-
plattform zahlreiche
Bildverarbeitungs-
funktionen.
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PTi120 zielt auf Einsatze
in der Fehlerbehebung
und vorausschauende
Instandhaltungs-
anwendungen in einer
Vielzahl von industriellen
Marktsektoren ab.

IM WESTENTASCHENFORMAT:
PROFI-WARMEBILDKAMERA

RS Components (RS) hat neue War-
mebildkameras von Fluke ins Lie-
ferprogramm aufgenommen. Fluke
hat mit der PTi120 sein erstes Pro-
dukt im Westentaschenformat her-
ausgebracht. Das Gerit zielt auf Ein-
sidtze in der Fehlerbehebung und
vorausschauende Instandhaltungs-
anwendungen in einer Vielzahl von
industriellen Marktsektoren ab.

Die Warmebildkamera im Westenta-
schenformat richtet sich speziell an
Ingenieure der Instandhaltung und
lasst sich problemlos mitnehmen. Die
PTi120 ermoglicht Wartungsteams,
erweiterte Infrarotinspektionen durch-
zufilhren und schnelle Temperatur-
messungen von elektrischen Gerdten,
Maschinen oder Pumpen und Motoren
durchzufiithren, um so die Ausfallzeiten
von Anlagen zu minimieren.

Ein Hauptmerkmal der voll radiome-
trischen Einheit ist der 3,5-Zoll-LCD-
Touchscreen sowie die IR-Uberlage-
rungsfunktion, welche die automatische
und gleichzeitige Erfassung eines digita-
len Bildes mit sichtbarem Licht zusam-
men mit einem Infrarotbild ermdglicht.
Nutzer konnen das resultierende Bild
von der Darstellung im vollstandigen In-
frarotbereich bis zur kompletten Wieder-
gabe im Bereich des sichtbaren Lichts
mischen. Dazu miissen sie lediglich mit
dem Finger tiber den Bildschirm fahren.
So lassen sich Problembereiche schnell
lokalisieren. Das Gerat liefert Messdaten
bis auf Pixelebene und bietet eine Infra-

www.automation.at

rotauflosung von 120 x 90 Pixeln fiir ins-
gesamt 10.800 Pixel.

~ Robust und
kommunikativ

Von diesen Eigenschaften abgesehen
ist die PTi120 ein dulerst robustes Ge-
rat in einem IP54-Gehduse, das dem
Eindringen von Schmutz und Wasser
widersteht und Stiirzen aus einer Hohe
von bis zu einem Meter standhalt.
Weitere wichtige Spezifikationen sind:
Sichtfeld von 50° (H) x 38° (V); Tempe-
raturmessbereich von -20 bis + 150° C
mit einer Genauigkeit von +/- 2° C
und eine Akkulaufzeit von mehr als
zwei Stunden. In Verbindung mit der
Connect Desktop-Software von Fluke
und der Funktion zum Kennzeichnen
von Assets lasst sich der Barcode oder
QR-Code eines Objekts im Fokus der
Beobachtung scannen, um ein erfass-
tes IR-Bild zusammen mit Datums-/
Uhrzeitinformationen in vordefinierten
Ordnern zu speichern. Diese Daten sind
dann tiber WLAN oder USB versendbar.

Die Fluke PTi120 versendet RS ab sofort
in den Regionen EMEA und Asien-Pazi-
fik. Im Lieferumfang ist eine Garantie
von zwei Jahren sowie ein USB-Kabel
zum Aufladen und zur Dateniibertra-
gung. Hinzu kommt eine Transportta-
sche mit verstellbarem Tragegurt. Die
Fluke Connect Desktop-Software und
das Benutzerhandbuch stehen zum kos-
tenlosen Download zur Verfiigung.

www.rs-components.at
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CAMOzzI

Automation

CAMOZZI AUTOMATION
SMARTER SOLUTIONS
FOR SMART MANUFACTURING

Cyber-Physical Systems -
vorbeugende Wartung
fir hohere Produktivitat

- Integration von Sensorik

- Pneumatische und elektrische
Komponenten

- Diagnostik flir Wartung
und Datenmanagement

- Einbindung in das
Enterprise Management System
und in die Cloud

Camozzi Automation GmbH
Lofflerweg 18

6060 Hall in Tirol

Austria

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

Camozzi Automation
A Camozzi Group Company
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Flir jede Anwendung der
passende Typ: Die Tatsache, dass
PSENcode in den unterschied-
lichsten Varianten erhaltlich ist,
macht diesen Schutzturwachter
flr SRW besonders interessant.

BEWAHRTES
GIBT SICHERHEIT

Die SRW Automation und Service GmbH ist bekannt flUr innovative Turnkey-Lésungen im Bereich der Voll-
automatisierung. Die Vorchdorfer konzipieren und liefern mafRgeschneiderte Sondermaschinen, die es in
der Form, wie sie bendtigt werden, nicht von der Stange gibt. Sie optimieren aber auch Bestehendes bzw.
verketten Altes mit Neuem. Bei all diesen Aufgaben spielt die eingesetzte Sicherheitstechnik eine wesent-
liche Rolle. Diese stammt oftmals von Pilz, vor allem die PSENopt Il Lichtgitter und die PSENcode Sicher-
heitsschalter gelten bei SRW als gern genutzte, bewahrte Safety-Komponenten. von Sandra Winter, x-technik

ie Auftragsbiicher der SRW Automation
und Service GmbH sind voll. Kein Wun-
der, die besonderen Fahigkeiten des im
April 2016 gegriindeten Unternehmens
blieben nicht lange unentdeckt: ,Wir wa-
ren von Anfang sowohl personell als auch fachlich sehr
gut aufgestellt. Bei uns sind erfahrene Spezialisten aus
den unterschiedlichsten Bereichen tétig, u. a. aus dem
Sondermaschinenbau und aus der allgemeinen Auto-
matisierung. Wir konnen samtliche Engineering-Leis-

tungen intern abbilden — vom Design der mechanischen
Konstruktion bis hin zu Software-Themen sowie Fer-
tigung und Montage”, beschreibt Andreas Stummer,
Head of Technical Sales and Project Management bei
SRW.

Egal, ob es darum geht, eine Neuanlage zu konzipieren
oder eine Bestandsanlage um- oder aufzuriisten - die
Vorchdorfer punkten mit einem anwendungsorien-
tierten Losungsdenken. ,Wir agieren herstellerneutral

Wir schatzen Lieferanten an unserer Seite, die bei
besonders kniffligen Aufgabenstellungen mit ihrer
Expertise weiterhelfen. Und Pilz war bis dato immer
erreichbar fiur uns, wenn wir Unterstiitzung benotigten.

Andreas Stummer, Head of Technical Sales and Project Management bei der
SRW Automation & Service GmbH

AUTOMATION 5/Oktober 2019



Aufgabenstellung: Kompetente
UnterstUtzung bei anspruchsvollen
Safety-Konzepten.

Lésung: Know-how und
Produkte aus dem Hause Pilz.

Vorteile: Bewahrte Safety-
Komponenten, gute Zusammenarbeit.

und halten bei jeder Aufgabenstellung nach der
bestmoglichen technologischen Antwort Aus-
schau”, erklart Ing. Christoph Quatember, Head
of Electrical and Safety Engineering bei SRW,
nach welchen Kriterien er die eingesetzten Auto-
matisierungskomponenten auswdahlt. Die Firma
Pilz zahlt bei fast allen Applikationen zu den
Fixstartern. ,Die beriihrungslosen Sicherheits-
schalter PSEN cs3.1 und cs4.1 mit M12-Stecker

www.automation.at

Die PSENopt I
Lichtgitter von
Pilz gelten bei
SRW ebenfalls als
gern genutzte,
bewahrte Safety-
Komponenten.

bauen wir am haufigsten ein. Diese sind extrem
praktisch, wenn keine mechanische Verriege-
lung benotigt wird”, gibt Christoph Quatember
Auskunft.

Grundsatzlich punkten diese codierten Sicher-
heitsschalter, die sowohl der Stellungsiiber-
wachung von trennenden Schutzeinrichtungen
nach EN 60947-5-3 als auch der Positionsiiber-
wachung dienen, mit dank RFID-Technologie
hochstem Manipulationsschutz auf kleinstem
Raum. Die Tatsache, dass PSENcode in den un-
terschiedlichsten Varianten erhéltlich ist, macht
diesen Schutztiirwdchter fir SRW besonders
interessant. Denn so lasse sich fiir jede Anwen-
dung der passende Typ finden.

Einfache Plug & Play-Montage

Vielfach haben die Auftrage der Vorchdorfer
mit der Verkniipfung von Montage- und Ferti-
gungstechnik, Robotik und Materialhand-
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ling zu tun. ,GroBtenteils sind die Aufgabenstellungen,
mit denen man an uns herantritt, sehr herausfordernd
und tricky, weil mittlerweile bekannt wurde, dass wir
ein paar wirklich schlaue und findige Fiichse bei uns
im Haus haben”, streicht Andreas Stummer die hohe
Innovationskraft und Losungskompetenz des insgesamt
rund 25 Mitarbeiter starken SRW-Teams hervor. Mit
vereintem Know-how wurde schon ofter einmal reali-
siert, was an sich in die Kategorie ,mission impossible”
fiel - zum Beispiel eine Montagezelle, in der ein Roboter
Leiterplatten mit Elektronikbauteilen bestiickt, die an-
schlieBend verpresst werden. Diese sogenannte Modul-
einpressstation sei laut Stummer ein Paradebeispiel fiir
eine typische SRW-Losung, da sie einige Kernbereiche
des Unternehmens — Robotik, Kamera- und Montage-
technik — intelligent kombiniere.

,Auf diesen Leistungsmodulen befinden sich 30 bis 50
Pins, die einen Durchmesser von einem Millimeter ha-
ben. Ist ein Pin um mehr als einen Zehntel-Millimeter
verschoben oder schief, wird das betroffene Leistungs-
modul zu einem n.i.0.-Teil. Extrem ist auch der Ein-
pressvorgang: Da steckt eine Servopresse mit enormer
Power dahinter”, beschreibt Christoph Quatember. Und
an dieser Stelle kommt wieder die Sicherheitstechnik
ins Spiel. Ganz konkret waren bei dieser Applikation et-
waige Gefahrdungen durch den in der Zelle integrierten
6-Achs-Roboter, die Servopresse und einen beweglichen
Rundtisch auszuschlieBen. ,Unser Sicherheitskonzept
sah dafiir eine berithrungslos wirkende Schutzeinrich-
tung vor. Wir entschieden uns fiir die PSENopt II Licht-
gitter von Pilz, weil diese als einzige die Kategorie 3
erfiillen und einfach zu montieren, einzurichten und in
Betrieb zu nehmen sind. Das funktioniert mittels Plug &
Play”, lobt der Head of Electrical and Safety Enginee-
ring. Mit einer Schutzfeldh6he von 150 bis zu 1.800 mm
eignen sich die Lichtgitter PSENopt II nicht nur fiir den
Finger- und Handschutz, sondern auch fiir den Korper-
schutz bis zur hochsten Sicherheitskategorie PL e ge-
maR EN/IEC 61496-1/-2 (Typ 4 Lichtgitter).

Gute Zusammenarbeit

,Bei SRW werden unterschiedlichste Applikationen mit
Pilz-Lichtgittern bestiickt, weil sie sehr flexibel einsetz-
bar sind”, freut sich Ronald Kahr, Vertriebsingenieur
bei Pilz, liber die gute Zusammenarbeit mit dem ober-
oOsterreichischen Sondermaschinenbauer und Auto-

matisierungsspezialisten, die schon seit 2016 besteht.
,Bei unseren Anlagen geht es nicht einfach nur darum,
irgendwo eine Lichtschranke oder eine andere Sicher-
heitskomponente zu integrieren. Stattdessen gilt es bei
99 % der an uns herangetragenen Falle das Produk-
tionsumfeld mitzuberiicksichtigen und die Mensch-Ma-
schine-Interaktion sicher zu beherrschen. Da schatzen
wir einen Lieferanten an unserer Seite, der bei beson-
ders kniffligen Aufgabenstellungen mit seiner Expertise
weiterhilft. Und Pilz war bis dato immer erreichbar fiir
uns, wenn wir Unterstiitzung benétigten”, zeigt sich
Andreas Stummer zufrieden mit der Kundenbetreuung
des renommierten Anbieters von sicherer Automation.

Derzeit feilen die Vorchdorfer an einem Safety-Konzept
fiir einen Lohnfertiger fiir die Mobelindustrie, bei dem
mehrere Bestandsmaschinen mit neuen Anlagen, mit
umfassenden Inline-Qualitatskontrollen, mit der Mate-
riallogistik sowie mit komplexen Robotik- bzw. Hand-
ling-Systemen zu verkniipfen sind. ,Bei dieser Appli-
kation ist aus sicherheitstechnischer Sicht besonders
viel Kreativitdt und Losungskompetenz gefordert, weil

Die bertuhrungslosen Sicherheitsschalter
PSEN cs3.1 und cs4.1 mit M12-Stecker bauen
wir sehr haufig ein. Diese sind extrem
praktisch, wenn keine mechanische Ver-
riegelung benotigt wird.

Ing. Christoph Quatember, Head of Electrical and Safety
Engineering bei der SRW Automation & Service GmbH

Diese
Moduleinpress-
station ist ein

Paradebeispiel

fur eine typische
SRW-L6sung, da sie
einige Kernbereiche
des Unternehmens
- Robotik, Kamera-
und Montage-
technik - intelligent
kombiniert.
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trotz eines Vollautomatik-Prozesses an mehreren Stellen auch
eine handische Bestlickung bzw. Entnahme moglich sein muss.
Und diese Gratwanderung zwischen was geht noch und wo ist
endgiiltig das Ende der normgerechten Fahnenstange erreicht,
ist trotz langjahriger Erfahrung jedes Mal aufs Neue eine span-
nende Challenge”, beschreibt der Head of Electrical and Safety
Engineering bei der Firma SRW Automation & Service. Welche
Sicherheitskomponenten bei dieser Applikation tatsachlich zum
Zug kommen werden, steht einstweilen noch nicht fest, aber
wie es aussieht werden wieder einige Lichtgitter und Schutztiir-
systeme aus dem Hause Pilz mit dabei sein. Denn PSENslock,
PSENmlock oder PSENsgate mit der integrierten Fluchtentrie-
gelung seien laut Christoph Quatember kostenoptimierte und
effektive Losungen, um die Anforderungen der EN ISO 14119
zu erfiillen und vor gefahrbringenden Bewegungen zu schiitzen.

Zutritt nur mit Berechtigung

GroRes Interesse zeigt der Vollbluttechniker auch an den Be-
triebsartenwahlschaltern PITmode bzw. PITmode fusion von
Pilz. Er betrachtet es namlich als groBen Vorteil, wenn die Zu-
gangsberechtigung zur Maschine iiber einen personalisierten
RFID-Transponderschliissel erfolgt. ,Werden Systemeinstellun-
gen lediglich tiber ein Passwort abgesichert, ist dies meines Er-
achtens sehr riskant. Denn irgendwann sind diese bekannt und
es konnte unabsichtlich oder schlimmstenfalls sogar gewollt zu
kontraproduktiven Manipulationen kommen. Die RFID-Schliis-
sel gibt es je nach Fahigkeit bzw. Befugnis des Bedieners fiir
verschiedene Betriebsarten. Aulerdem wird jeder Zugriff mit-
protokolliert”, spricht sich der Safety-Experte bei SRW ganz
klar dafiir aus, eine angepasste Maschinenfreigabe auf mo-
derne Art und Weise zu regeln.

Bis zu fiinf sichere Betriebsarten kénnen bei PITmode fu-
sion definiert werden, beispielsweise Automatikbetrieb,
manuelles Eingreifen unter eingeschrankten Bedingungen
oder Servicebetrieb. , Einerseits ist die Frage zu klaren, ob
es einem bestimmten Benutzer gestattet ist, auf die Maschi-

Die Firma SRW Automation und Service GmbH
steht fur innovative Turnkey-Lésungen im Bereich
der Vollautomatisierung mit Schwerpunkt
komplexe Robotertechnik, Anlagenverkettung
oder Sondermaschinenbau. Das Unternehmen
wurde 2016 gegrindet und ist u. a. flir seine hohe
Innovationskraft bestens bekannt - vor allem
wenn es darum geht, maBgeschneiderte Gesamt-
I6sungen zu konzipieren, zu entwickeln und zu fer-
tigen. Die Vorchdorfer kdnnen samtliche Enginee-
ring-Leistungen, vom Design der mechanischen
Konstruktion bis hin zu Software-Themen sowie
Fertigung und Montage intern abbilden.

SRW Automation & Service GmbH
LambacherstraBe 41, A-4655 Vorchdorf
Tel. +43 7614-21-602

WwWw.srw.co.at
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GrofBes Interesse zeigt man bei SRW auch an den Betriebsarten-
wahlschaltern PITmode bzw. PITmode fusion von Pilz, weil bei
diesen die Zugangsberechtigung zur Maschine lber einen
personalisierten RFID-Transponderschliissel erfolgt.

ne zuzugreifen — ja oder nein. Andererseits kann mit diesem
Zugangsberechtigungs-Tool festgelegt werden, was von einer
autorisierten Person alles getan werden darf”, erklart Ronald
Kahr abschlieBend.

www.dosieren.at
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DER DREHZAHLWACHTER

Besonders bei Altmaschinen, die nach der Maschi-
nenrichtlinie 2006/42/EG eine wesentliche Veran-
derung erfahren, ist eine einfache Aufriistung von
Sicherheitstechnik entscheidend. Um ein sicheres
Zusammenspiel zwischen Mensch und Maschine zu
gewadhrleisten, bietet Kiibler das Sicherheitsmodul
Safety-M compact an.

Das Basismodul der Safety-M compact Baureihe ist ein
vollstandiger Drehzahlwachter auf kleinsten Bauraum. Das
abnehmbare Bedien- und Diagnosedisplay steht fiir eine
einfache Parametrierung. Durch die sicheren Ein-/Ausgan-
ge und dem integrierten Signalsplitter ist eine Einbindung
in bestehende Sicherheitskreise moglich. Das Gerét hat
eine vollstindige geschwindigkeits- und positionsbezoge-
ne Sicherheitsfunktion zur Antriebsiiberwachung gemal§
EN 61800-5-2 in der Firmware integriert (z. B. SS1, SS2,
SOS, SLS, SDI, SSM). Durch die tiefgehende Diagnose-
funktion, die in der Firmware integriert ist, 1dsst sich mit
einem zertifizierten Drehgeber das Sicherheitslevel SIL3/
PLe erreichen.

Einfache Montage
Die Geberschnittstelle unterstiitzt SinCos, TTL/RS422 und
HTL/Gegentaktund Nahrungsschalter. Eskonnen bis zu zwei
sichere Geberanbindungen pro Achse realisiert werden. 4/2
sichere Eingange und 8/4 sichere Abschaltkandle stehen
zur Verfligung. Der Analogausgang reicht von 4...20 mA

1 1.4 i
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und steht fiir eine schnelle interne Signalumwandlung der
Geschwindigkeit zur Verfugung. Als Zubehor bietet Kiibler
einen abnehmbaren OLED-Touchscreen mit Klartextdis-
play an. Hiermit lasst sich eine lokale Diagnose und Para-
metrierung ohne PC-Software durchfiihren. Die frontseitige
Status-LED zeigt den Betriebszustand des Gerdts an. Eine
Kontaktvervielfachung oder Kontaktverstarkung durch ex-
terne Schiitze in Verbindung mit integrierter Querschluss-
iberwachung (EDM) ist mdglich. Fiir eine einfach Montage
sorgt die Tatsache, dass das Modul auf einer 35 mm C-Pro-
filschiene aufschnappbar ist.

MASSGESCHNEIDERTE FUSSTASTER

Die FuBtaster der Serie Gogapush FT von Gogatec
eignen sich fiir unterschiedlichste industrielle An-
wendungen. lhr Einsatzort ist dort, wo aus sicher-
heitstechnischen oder ergonomischen Griinden
eine Bedienung von Hand nicht méglich ist.

Die FuRtaster FT sind in verschiedenen Ausfithrungen
erhaltlich: ob als Taster, Doppeltaster oder Schalter, mit
Schraubanschluss oder M12-Stecker, mit oder ohne
Sperrhebel, mit SchlieRer-/Offner- oder Wechselkon-
takt, im Polycarbonat-Gehduse selbstverloschend VO,
im ABS-Kunststoffgehduse oder Alu-Gehduse, in den
Farben gelb/grau, grau, rot oder ohne Gehduse in Rot
fur Not-Aus, in Schutzart IP40 oder IP65. Fiir praktisch
jede Anforderung steht eine Variante zur Verfiigung.

Schutz vor ungewoliter Betatigung

FuRtaster mit Sperrhebel verfiigen iiber eine Pedalver-
riegelung: Erst durch Zuriickdriicken des Sperrhebels
mit dem Schuh wird das Pedal zur Betatigung freigege-
ben. Somit ist eine ungewollte Betdtigung ausgeschlos-

sen. Bei allen Typen ist der Nennstrom mit 15 A/230
VAC begrenzt, die Kontakte sind mit maximal 250 VAC/
3 A bzw. 230 VDC/0,06 A belastbar. Die FT-Fultaster
entsprechen den Normen IEC 947-5-1 (FT2 mini: IEC
1058-1). Mit dem Halter FTH konnen zwischen zwei
und fiinf FuRtaster kombiniert werden.

Das Basismodul der
Safety-M compact
Baureihe ist ein
vollstindiger Dreh-
zahlwachter auf
kleinsten Bauraum.
Durch die sicheren
Ein-/Ausgénge und
den integrierten
Signalsplitter ist eine
Einbindung in be-
stehende Sicherheits-
kreise moglich.

Die FuBtaster der
Serie Gogapush FT
von Gogatec eignen
sich fUr unterschied-
lichste industrielle
Anwendungen.
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NEUER KABELLOSER STELLUNGSANZEIGER

Sehr haufig werden Maschineneinstellungen ma-
nuell iber mechanische Stellungsanzeiger, gekop-
pelt mit einem Handrad oder -kurbel, vorgenom-
men. Die neuen elektronischen Stellungsanzeiger
DD52R-E-RF von Elesa+Ganter sind mittels Radio-
frequenz (RF) mit der Kontrolleinheit UC-RF ver-
bunden. Uber die mit der UC-RF Kontrolleinheit
verbundenen SPS kénnen die Stellungsanzeiger
verwaltet werden.

Dieses System ist vor allem dann geeignet, wenn es zu
regelmiRigen Format-Anderungen kommt. Es verein-
facht die Einstellung der aktuelle Position der Maschi-
nenteile und dient daher auch als Sicherheitssystem. Ist
auch nur ein einziger DD52R-E-RF Stellungsanzeiger
nicht an der Zielposition positioniert, verhindert die
SPS den Beginn des Produktionszyklus, um Probleme
im Produktionsablauf zu verhindern.

Die Installation des Systems ist schnell und einfach
durchzufithren und bendtigt keine Kabeln zwischen der
Kontrolleinheit und den Stellungsanzeigern. Dank der
verfligbaren Funktionen und der programmierbaren
Einstellungen kann das Gerat fiir viele Anwendungen,
fur alle Spindelgroen, Umdrehungsrichtung, Mess-

DC/DC-WANDLER FUR

einheit etc., verwendet werden. Die 6-stellige LCD-An-
zeige sorgt fiir eine hervorragende Ablesbarkeit, auch
aus der Ferne und aus verschiedenen Blickwinkeln. Die
hohe Schutzart IP 65 oder IP 67 macht den Stellungs-
anzeiger fiir Anwendungen geeignet, die haufiges Wa-
schen erfordern, auch mit direktem Wasserstrahl. Die
Buse aus Edelstahl mit eine Durchmesser von 20 mm
gewahrt absolute Korrosionsbestandigkeit. Und auch
die Batterielebensdauer von tiber drei Jahren kann sich
sehen lassen.

HIGH VOLTAGE DC-BUS

Die TDK Corporation rundet ihr Angebot an DC/DC
Wandlern fiir den High Voltage DC-Bus um ein heu-
es Modell PH300A-280-5 mit 5 V/60 A Ausgang ab.
Die TDK-Lambda PH-A280 Serie umfasst Module
im Leistungsbereich von 50 W bis 300 W fiir einen
Eingangsspannungsbereich von 200 - 425 VDC. Ty-
pische Anwendungsfelder fir das neue 5 V Modell
liegen in den Bereichen Datenkommunikation und
erneuerbare Energien mit Hochvolt-DC-Netzen
(HVDC) mit 380 VDC Nennspannung.

Mit 2,5 bis 6 V bietet der Wandler einen bemerkenswert
groBen Einstellbereich und deckt somit auch ungewohn-
liche Spannungsanforderungen ab. Der Wandler kommt
im marktiiblichen Halfbrick-Format (61,0 x 12,7 x 57,
9 mm), hat 89 % Wirkungsgrad und liefert iiber den
gesamten Temperaturbereich von —40° C bis +100° C
(Baseplate-Temperatur) die volle Nennleistung. Dank
Kontaktkiihlung iiber eine Baseplate lasst er sich auch
in hermetisch geschlossenen Gehdusen fiir den Out-
door-Einsatz, fliissigkeitsgekithlten Anwendungen oder
aber konvektionsgekiihlt mit optionalem Kiihlkorper ein-
setzen. Alle DC/DC Wandler der PH-A280-Reihe haben
standardmaRig fiinf Jahre Garantie, Remote ON/OFF,

Uberstrom- und Uberspannungsschutz. Die Serie ist

voll isoliert mit einer Isolationsspannung von 3.000 VAC
zwischen Ein- und Ausgang, hat Sicherheitszulas-
sungen gemiR IEC/EN60950-1 und UL/CSA60950-1
und trdgt das CE-Zeichen gemifl Niederspannungs-
und RoHS2-Richtlinien. Das neue Modell PH300A280
ist zudem gemaR EN62477-1 (Uberspannungskategorie
III) zertifiziert und kann damit ohne zusatzliche Schutz-
mafRnahmen in Anwendungen zur festen Installation in
Unterverteilungen eingesetzt werden.

Die neuen
elektronischen
Stellungsanzeiger
DD52R-E-RF von
Elesa+Ganter sind
mittels Radio-
frequenz (RF) mit
der Kontrolleinheit
UC-RF verbunden.

Die TDK
Corporation rundet
ihr Angebot an
DC/DC Wandlern
fir den High
Voltage DC-Bus
um ein

neues Modell
PH300A-280-5
mit 5V/60 A
Ausgang ab.
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Emtron Electronic hat ihr Portfolio von LED-Treiber aus der XLG-Serie von
Mean Well um ein leistungsstarkes 240 Watt Modell erganzt.

LEISTUNG UNTER
EXTREMEN BEDINGUNGEN

Die Emtron Electronic GmbH hat ihr
Portfolio von LED-Treiber aus der
XLG-Serie von Mean Well um ein
leistungsstarkes 240 Watt Modell er-
gédnzt. Dank seines wasserdichten Ge-
héuses (IP67) ist es fiir Installationen
im Innen- und AuBenbereich gleicher-
maBen geeignet. Es erfiillt alle inter-
national relevanten Sicherheitsvor-
schriften und ist daher problemlos
weltweit einsetzbar.

Mit dem XLG-240 schiebt Netzteilspezia-
list Mean Well die Leistungsgrenze seiner
erfolgreichen XLG-Serie fiir den Konstant-
leistungsbetrieb weiter nach oben. Das
kompakte Netzteil akzeptiert einen weiten
Eingangsspannungsbereich von 100 V
bis 305 V Wechselstrom. Es wird in drei
Varianten (L, M, H) mit Nennstromen von
700 mA bis 6,66 A angeboten.

Aufgrund seines hohen Wirkungsgrades
von bis zu 93 % benotigt der LED-Treiber
keine aktive Liiftung. Zwischen —40° C
bis +90° C Gehausetemperatur genigt
ihm die natiirliche Luftkonvektion zur
Kiithlung. Mit seiner 3-in-1-Dimmoption
(0-10 Vdc, Pulsweitenmodulation, Wider-
standsregelung) stellt es sich flexibel auf
die Steuerungsmoglichkeiten der zu ver-
sorgenden LED-Beleuchtungen ein.

www.automation.at

Das robuste Metallgehause ist gemaR IP67
staub- und wasserdicht. Es kann daher so-
wohl im Innen- wie auch Aullenbereich in-
stalliert werden. Ob als Stromversorger in
der Biihnen- oder Hallenbeleuchtung, fiir
Fassaden- oder Flutlichtstrahler, aber auch
unter hartesten Bedingungen, wie etwa
zur Stromversorgung von Arbeitslampen
in der Hochseefischerei — das XLG-240 ist
universell einsetzbar.

_Umfangreicher Schutz

Zahlreiche Schutzfunktionen, wie etwa
Uberspannungsschutz (6 kV /4 kV; op-
tional 10 kV/6 kV), Uberlastschutz (OCP),
Kurzschlussfestigkeit (SCP) sowie eine
Absicherung gegen Uberhitzung (OTP)
sorgen fiir einen gefahrlosen Betrieb. Zu-
satzlich sind Ausgangs- und Dimmkreis
vollstindig voneinander isoliert. Neben
den Vorgaben internationaler Sicherheits-
vorschriften wie IEC61347, GB7000.1-
2015 sowie UL8750 erfiilllen Mean Wells
Stromversorgungen auch die speziellen
Sicherheitsnormen Australiens (RCM), In-
diens (BIS), Japans (PSE) und Koreas (KC).
Die Lebensdauer dieser Netzteil-Serie ver-
anschlagt der Hersteller auf mindestens
50.000 Betriebsstunden und gibt darauf
fiinf Jahre Garantie.

www.emtron.at
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AUTOMATISIERUNG
OHNE BERUHRUNGSANGSTE

V-Zug setzt in der Bedienfeldmontage kollaborativen Roboter von Fanuc ein: Der Schweizer Haushalts-
geratehersteller V-Zug hat erste Erfahrungen mit dem Einsatz kollaborativer Roboter gesammelt. Bei der Prufung
von Bedienfeldern unterstltzt ein Fanuc CR-7iA/L die Montagemitarbeiterinnen bei der Bedienfeldprufung. Der
Umgang mit dem Roboter ist einfach und sicher, sodass keinerlei Berihrungsangste aufkommen. Vielmehr spart
er Wartezeiten und sorgt fUr hohere Prozessqualitat.

Keine Be-
rithrungsangste:
Die Montagemit-
arbeiterin schatzt
die Unterstutzung
durch den neuen
Kollegen Fanuc
CR-7iA/L.

chon seit tber 100 Jahren verfolgt die
Schweizer V-ZUG AG das Ziel, den Alltag
ihrer Kunden mit qualitativ hochwertigen,
Kiiche
und Waschraum zu erleichtern. Wichtigster

innovativen Haushaltgerdten fiir

Standort fiir Entwicklung und Produktion ist die Zentra-
le in Zug, und sie soll es auch bleiben. Um hier weiterhin
erfolgreich und wirtschaftlich forschen, entwickeln und
produzieren zu konnen, macht sich das Unternehmen
seit einigen Jahren fit fiir die Zukunft. Bis 2033 entsteht
auf dem Firmenareal ein ganz neuer Stadtteil, der dem
Unternehmen sowie dem gesamten Industriestandort

Zug den Riicken starkt. Schon jetzt ist zu beobachten,
dass — bedingt durch die standortbedingten Kosten und
die selbst auferlegten Qualitdtsanforderungen — ver-
mehrt Automatisierung in die Produktionshallen ein-
zieht. Patrick Meyer, Leiter Anlagenplanung und Pro-
zessanalyse, ist fiir die Beschaffung von Sonderanlagen
bei V-ZUG zustandig, erklart dazu: ,Innovationen spie-
len nicht nur bei unseren Produkten eine wichtige Rol-
le, auch in unserer Fertigung ist es essenziell, neueste
Technologien und Fertigungsverfahren zu evaluieren
und einzusetzen.” Eines seiner jlingsten Projekte be-

schéftigte sich mit den Einsatzmoglichkeiten von kolla-
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Der kollaborative Fanuc-Roboter CR-7iA/L ist ein 6-Achsen-Roboter mit einer Reichweite
von 911 mm. Er bewaltigt eine maximale Traglast von 7 kg und eignet sich optimal, um
leichte manuelle Aufgaben zu Gbernehmen, die ermtdend und monoton sind.

Shortcut

o

Aufgabenstellung: Entlastung der Mitarbeiter durch einen kollaborativen
Roboter bei der Prifung von Bedienfeldern.

Lésung: Einsatz des kollaborativen Roboters Fanuc CR-7iA/L direkt in der
Qualtitatsprufung. Der "kleine Grline" arbeitet ohne Schutzzaun Hand in

Hand mit den Mitarbeitern.

Vorteile: Spart Wartezeit, erhoht Prozessqualitat, entlastet die Mitarbeiter.

borativen (kollaborierenden) Robotern,
die den Menschen in einem gemeinsa-
men Arbeitsprozess unterstiitzen und
entlasten — ohne trennende Schutzein-
richtungen. Dafiir minimieren in Nor-
men festgelegte, integrierte technische
Schutzmafnahmen das Kollisionsrisiko

www.automation.at

und lassen die Verletzungsgefahr fiir
Mitarbeiter gegen Null gehen.

Gerne hitten sich Patrick Meyer und
seine Kollegen bei anderen, vergleich-
baren Unternehmen iiber deren Erfah-
rungen mit kollaborativen Robo- >>

GLPUSH

TASTER UND SCHALTER

2
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Not-Aus-Taster
Schliisselschalter
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Endschalter
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GOGATEC GmbH
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A-1210 Wien
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Der kollaborativer
Fanuc-Roboter
Ubernimmt mit
einem Touchfinger
die Prifung der
Tasten und des
Drehknopfs.

N
»

tern informiert: ,,Aber leider konnten wir keine Einsatze
ausmachen. So entschlossen wir uns, ein eigenes Pro-
jekt aufzusetzen. Als ideal erschien uns der Einsatz in
der Bedienfeldmontage. Der Roboter sollte den Mit-
arbeiterinnen das Priifen des Tastenfeldes und Dreh-/
Driickknopfes abnehmen.”

Bei der Recherche nach geeigneten Lieferanten und
Partnern nahm Patrick Meyer u. a. mit der Schweizer
Fanuc-Niederlassung Kontakt auf: ,Fanuc ist uns als
grofer Roboterhersteller bekannt, der sich schon seit
Jahren mit kollaborativen Robotern befasst und eine
spezielle Modellreihe anbietet.” Neben den Anforde-
rungen an den Roboter — er sollte prozesssicher und
wartungsfreundlich sein — war den Entscheidern eine
zuverldssige Partnerschaft mit gutem, schnellem Ser-
vice wichtig. Fiir Fanuc eine Selbstverstandlichkeit, wie
Pierre Rottet, fiir Fanuc Robotics zustandiger Verkaufs-
leiter, betont: , Wir sind fiir unsere Kunden rund um die
Uhr da und garantieren jegliche Ersatzteilversorgung in
langstens 48 Stunden. Besonders stolz sind wir auf die
Zuverlassigkeit unserer Produkte, die nachweislich bei
99,9 % liegt.”

_Der Marktfuhrer als Benchmark

Fanuc ist mit iiber vier Millionen installierten CNC-Steu-
erungen und 550.000 Robotern internationaler Markt-
fithrer in der Fabrikautomation. Mit mehr als 100 Mo-
dellen bietet Fanuc das weltweit grote Sortiment an
Industrierobotern, mit dem sich verschiedene Applika-
tionen in allen Branchen bewaltigen lassen. Vor rund
vier Jahren brachte Fanuc mit dem CR-35iA (CR steht
fiir collaborative robot) seinen ersten und mit Nutzlas-
ten bis zu 35 kg leistungsstarksten kollaborativen Ro-
boter auf den Markt. Heute umfasst die CR-Serie fiinf
Modelle, allesamt nach einschldgigen Normen (ISO/TS

15066) sicherheitszertifiziert. Um mit ihnen gefahrlos
und komfortabel zusammenarbeiten zu konnen, sie zu
fithren, zu unterrichten oder einfach wegzuschieben,
gehort zur Ausstattung u. a. ein Einklemmschutz und
teilweise eine weiche Gummihaut.

Mit dem CR-7iA/L, ein 6-Achsen-Roboter mit einer
Reichweite von 911 mm und 7 kg Traglast, war ein ge-
eignetes Modell gefunden. Fiir die konkrete Projekt-
arbeit bei V-Zug holte Fanuc einen erfahrenen Indus-
triepartner mit ins Boot, die R. Wick AG aus dem nur
wenige Kilometer entfernten Ort Kiissnacht. Das Sys-
temhaus konzentriert sich seit tiber 15 Jahren auf die
Entwicklung von Automatisierungslosungen fiir kleine
und mittelstindische Unternehmen, wobei Roboter-
technik eine tragende Rolle spielt. Guido Liiond, COO
der Wick AG, erklart: ,, Unser Hauptziel ist, Automatisie-
rungslosungen zu entwickeln, welche die Produktivitat
markant steigern, damit unsere Kunden auch am Pro-
duktionsstandort Schweiz konkurrenzfihig bleiben.”
Wie fiir V-Zug war auch fiir das Wick-Team die Arbeit
mit einem kollaborativen Fanuc-Roboter eine willkom-
mene Premiere. ,Was die Programmierung der An-
wendung anging, mussten wir uns in eine ganz neue
Welt begeben. Denn Werkstiick, Greifer, schlicht alle
Komponenten miissen hinsichtlich der zu erfiillenden
Sicherheitsnormen betrachtet werden”, sagt Guido
Liond. ,Unsere vielseitige Erfahrung in IT, Elektronik
und Mechanik kam uns dabei sehr zugute, sodass die
zusammen mit V-Zug ausgearbeitete Losung allen An-
forderungen standhielt.”

_Pilotprojekt gibt Aufschluss

Fir den Einstieg in die kollaborative Robotertechnik
hatte V-Zug einen verhéaltnismaRig einfachen Prozess
gewdhlt: die Blendenmontage. Unter ,Blende” ist das
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Bedienfeld eines Elektroherds oder dhnlichen Haus-
haltsgerates zu verstehen, dessen Front ein Touchdis-
play, einen Dreh-/Driickknopf und dahinter eine elektro-
nische Einheit enthalt. Zwei Mitarbeiterinnen montieren
und priifen taglich diese Blenden, die ausschlieRlich in
Hochkomfortgerate eingesetzt werden. Sie fiigen die er-
forderlichen Komponenten zusammen und nehmen eine
Sichtpriifung des Displays vor. Dazu wird die Blende in
eine von vier kompatiblen Priifstellen eingelegt. Nach
einer manuellen 10-Bestatigung beginnt der Download
der Bediensoftware und die Mitarbeiterin kann sich der
Vormontage des nachsten Bedienfelds widmen. Denn
ab hier ibernimmt der Roboter, der nach Abschluss des
Downloads automatisch mit der Priifung der Tasten auf
dem Touchfeld und dem Drehknopf beginnt.

Der Montageplatz gehort zum Zustandigkeitsbereich
von Meister André Furger, dem neben der Prozessver-
besserung vor allem das Wohl seiner Mitarbeiterinnen
am Herzen lag: , Wir haben verschiedenste Voruntersu-
chungen gemacht, um eine hundertprozentige Sicher-
heit zu gewahrleisten. Durch friithzeitiges Informieren
und Begleiten bei der Implementierung ist es uns ge-
lungen, die Mitarbeiter fiir das Projekt zu begeistern. So
sahen sie den kollaborativen Fanuc-Roboter von Anfang
an als Unterstiitzung und nicht als Konkurrenz.”

MEDIZIN + INDUSTRIE + TEST + COMM + BROADCAST

Robotik und Handhabungstechnik

__Hohere Effizienz
und bessere Qualitat

Das Projekt war erfolgreich, wie Andre Furger bestatigt:
,In einer abschlieBenden Arbeitsplatzanalyse konnten
wir die Wirtschaftlichkeit nachweisen.” Frither musste
die Mitarbeiterin den rund zwei Minuten dauernden
Softwaredownload abwarten, bevor sie selbst die Tas-
ten zum Test driicken konnte. Durch den kollaborativen
Roboter entfallen samtliche Wartezeiten. Zudem ver-
besserte sich die Prozessqualitdt, denn der kollabora-
tive Roboter erledigt das sensitive Priifen durch >>

GXE600: Einbaunetzteil mit digitalem Interface

Schweizer Perfektion
far zuhause: Ob flrs
Kochen, Spulen
oder Waschen,
V-Zug liefert ein-
fache, individuelle
Lésungen, die

ein Leben lang
inspirieren und
begeistern. Ein
wichtiger Bestand-
teil der Gerate ist
das funktionale
Bedienfeld.

STDK

+ 600W Ausgangsleistung mit 24V oder 48V
* Digitale und analoge Programmierung
* Modbus RTU (RS-485) Schnittstelle

+ Umfangreiche Diagnose- und Steuerungsfunktionen
+ Sehr weiter Ausgangsspannungs- und Strombereich
» Konvektionskihlung

+ Besonders effizient mit bis zu 95% Wirkungsgrad

» Optionale Gehauseabdeckung und coating

» FUr Industrie, Medizin und ITE-Bereich

+ 7 Jahre Garantie

Sps

smart production solutions Besuchen Sie uns
26. - 28.11.2019 - Nurnberg

Halle 4 - Stand 121

30. Internationale Fachmesse
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TDK-Lambda

Convection
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einen Touchfinger mit einer einstellbaren, stets gleich-
bleibenden Andriickkraft, was einem Menschen nicht
moglich ist. Dadurch sind die Priifergebnisse von ho-
herer Qualitat.

Mit dem Ablauf und Ergebnis ist auch Planungsleiter
Patrick Meyer sehr zufrieden. Da das Projekt ,,Blenden-
priifung” gewissermaRen Pilotcharakter hatte, ist fiir ihn
die Erkenntnis wichtig, dass sich kollaborative Roboter
tatsachlich fiir die unmittelbare Zusammenarbeit mit
dem Menschen eignen: ,Daher werden wir fiir unsere
kommenden Projekte den kollaborativen Roboter stets
mit in Erwdgung ziehen, denn mit dieser Technik sind
ganz neue Automatisierungslésungen moglich.” Auch
von seinen Systempartnern Wick und Fanuc zeigt er
sich begeistert: ,,Wir haben sehr gut und l6sungsorien-
tiert zusammengearbeitet.” Um die Unterschiede zu an-
deren Anbietern und Produkten tatsachlich bewerten zu
konnen, hatte er ein vergleichbares Projekt in Auftrag
gegeben. Sein Fazit: ,Fanuc ist mit seinen kollaborati-
ven Robotern viel weiter als andere Hersteller. Das gilt
fiir die Programmierung, aber auch fiir die Bewegungs-
koordination des Roboterarms. Der Fanuc-Roboter fahrt
sehr ruhig und kontrolliert von A nach B, wahrend unser
Vergleichsobjekt deutlich mehr ruckelt und schwingt.”
Auch Guido Liodnd vom Systemhaus Wick stimmt der
fithrenden Rolle von Fanuc zu: ,Wir hatten in der Ver-
gangenheit mit verschiedenen Roboterherstellern zu
tun, und sind heute iiberzeugt, dass Fanuc hinsichtlich
Produkte und Service zurzeit deutlicher Marktfithrer ist.
Deren kollaborative Roboter sind auch, was die Techno-
logie anbelangt, in einer Vorreiterrolle.”

_Die Zukunft gehort
den Kollaborativen

Fanuc-Vertreter Pierre Rottet ist {iber solches Lob na-
tlirlich sehr erfreut. Er selbst ist von den Zukunftschan-

cen der kollaborativen Modelle iiberzeugt: ,Momentan

sind zwar nur 3 % aller neu installierten Roboter kolla-
borativ. Untersuchungen sagen aber, dass in den nachs-
ten zehn Jahren der Marktanteil auf 30 % ansteigen
wird.” SchlieBlich hat ein kollaborativer Roboter viele
Vorteile zu bieten. An erster Stelle steht hier die enge
Zusammenarbeit mit dem Menschen: Es gibt nach wie
vor viele Bereiche, wo der Mensch mit seinen Sinnen
und Fahigkeiten nicht zu ersetzen ist. Ein solcher Ro-
boter an seiner Seite kann ihm aber monotone, stupide
Arbeiten abnehmen oder Hilfsstellungen geben. Da-
durch, dass er keine Schutzumzaunung oder zusatzliche
Sicherheitseinrichtungen benétigt, fallt der Platzbedarf
im Vergleich zu einem Industrieroboter viel geringer
aus. Bei den heutigen Kosten fiir Produktionsflache ist
das ein wichtiges Argument. Ein kollaborativer Robo-
ter kann Krafte und Drehmomente aufnehmen und be-
werten. Das ist nicht nur fiir die Kollisionsiiberwachung
mit einem menschlichen Kollegen oder einem festen
Gegenstand von Bedeutung. Es eroffnet neue Moglich-
keiten hinsichtlich der auszufithrenden Aufgaben.

www.fanuc.at

Anwender /ﬁ‘
Schon seit Uber 100 Jahren bietet die Schwei-
zer V-Zug AG am Standort Zug in der Schweiz
qualitativ hochwertige, innovative Haushalts-
gerate fur Kiche, Waschraum und fur die
Ausstattung eines smart home. Heute schatzen
Menschen auf der ganzen Welt die typische
Schweizer Innovationskraft, die hohe Prazi-

sion und ausgezeichnete Qualitat der Pre-
mium-Produkte der V-Zug AG.

www.vzug.com

V.l.: Patrick Meyer,
Leiter Anlagen-
planung V-Zug,
Fanuc-Projektleiter
Pierre Rottet,
Montagemit-
arbeiterin
Dimitrijevic Ivanka,
Meister Andre
Furger, beide V-Zug,
und Guido Luénd,
COO der R. Wick
AG -sie sind alle
mit dem Ergebnis
des gemeinsamen
Projekts sehr
zufrieden.
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Fur die Leichtbauroboter
von Universal Robots bietet
Schunk ein abgestimmtes
End-of-Arm-Programm, das
elektrisch und pneumatisch
gesteuerte Greifer,
Schnellwechselmodule sowie
Kraft-Momenten-Sensoren
enthalt, mit denen auch
intelligente Anwendungen
realisiert werden kénnen.

INTELLIGENT?

Mehr Intelligenz bei Auslegung, Inbetriebnahme und im laufenden Betrieb: Der Trend geht zu
Handling-Systemen, die sich zUgig in Betrieb nehmen lassen, selbsttatig an variierende Greifsituationen
anpassen und eine Interaktion mit dem Menschen in gemeinsam genutzten Arbeitsraumen erméglichen.
Schunk bietet bereits entsprechende Losungen, wie vor Kurzem auf der Stuttgarter Motek zu sehen war.

igens fiir die Leichtbauroboter von Universal

Robots bietet Schunk beispielsweise ein ab-

gestimmtes End-of-Arm-Programm mit Grei-

fern, Schnellwechselmodulen, Kraft-Momen-

ten-Sensoren und Inbetriebnahmetools, das
von der Maschinenbeladung iiber kollaborative Szenarien
bis zu Priifanwendungen unterschiedlichste Applikationen
ermoglicht. Im Herbst kommt ein mechatronischer GroR-
hubgreifer hinzu, der bei einem frei programmierbaren
Hub von 42,5 mm pro Finger variable Greifkrafte zwischen
50 N und 600 N ermoglicht. Der Plug-and-Work-fahige
SCHUNK EGL ist fiir Handlingaufgaben mit Teilegewich-
ten bis 3 kg geeignet.

Intelligentes Auslegungs-
und Auswahltool

Um das Engineering von Handlingsystemen deutlich zu
vereinfachen und kostspielige Uberdimensionierungen zu
vermeiden, schaltete Schunk vor Kurzem ein intelligentes
Auslegungs- und Auswahltool aktiv. Wenige Angaben zum
Greifertyp, dem Werkstiick und der Greifsituation genii-
gen, und schon wirft das System die passenden Module
aus. Die Trefferliste umfasst neben den entsprechenden
Greifertypen auch umfangreiche technische Informa-
tionen, Zeichnungen, Bilder, ergdnzende Dokumente
sowie Angaben zum jeweiligen Auslastungsgrad und
Auslastungsgrund.

Und auch beim Roboterzubehor legte Schunk nach: Mit
dem Roboterentgratwerkzeug CDB lassen sich manuelle

Entgratprozesse automatisieren, ohne dass auf den Ein-
satz bewahrter Entgratklingen verzichtet werden muss.
Das regelbar nachgiebige Entgratwerkzeug eignet sich
zum robotergestiitzen Entgraten von Werkstiicken aus
Kunststoff, Aluminium, Stahl, Messing und anderen Werk-
stoffen in unterschiedlichsten Geometrien.

Antworten auf
die Trends von morgen

Kiinftig, so die Plane von Schunk, sollen sich Aufgaben-
stellungen fiir die gesamte kinematische Kette bestehend
aus Roboter und Greifer automatisieren lassen, ohne dass
diese Schritt fiir Schritt programmiert werden miissen.
Der Schliissel fiir dieses autonome Greifen ist der Einsatz
Kiinstlicher Intelligenz sowie die parallele Nutzung unter-
schiedlicher Sensoren. Es gibt bereits eine Pilotanwen-
dung, in der zufallig angeordnete Teile {iber eine Kamera
identifiziert, autonom aus einer Transportbox gegriffen
und einem Bearbeitungsprozess zugefiihrt werden. Die
ermittelten Informationen zum Bauteil gibt das System
an nachfolgende Stationen weiter, sodass beispielsweise
ein intelligenter Kraftspannblock in die Lage versetzt wird,
seinen Hub und die Greifkraft automatisch auf das folgen-
de Teil abzustimmen. Der Greifer, so die Idee, wird also
nicht nur greifen, sondern im Zusammenspiel mit 2D- und
3D-Kameras die komplette Greifplanung iibernehmen,
den Prozess sensorisch iiberwachen und mit vor- und
nachgelagerten Komponenten kommunizieren.
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Mit einer Tragkraft von
16 kg erganzt der UR16e das
bestehende Portfolio von

ﬂ t Universal Robots und ist ab
sofort weltweit verflgbar.

NACHWUCHS IN
DER COBOT-FAMILIE:
NEUER UR16E

Universal Robots stellt die niachste Innovation und das neueste
Mitglied seiner Cobot-Familie vor: den UR16e. Mit einer Tragkraft
von 16 kg ergénzt das Modell das bestehende Portfolio und ist ab
sofort weltweit verfiigbar.

Der UR16e kombiniert seine hohe Tragkraft mit einer Reichweite von
900 mm und einer Wiederholgenauigkeit von +/- 0,05 mm. Diese Eigen-
schaften machen ihn zu einer geeigneten Losung fiir die Automatisie-
rung von Aufgaben mit schweren Lasten ohne Schutzzaun, etwa in den
Bereichen Handhabung oder Maschinenbestiickung.

Ein Novum auf dem Cobot-Markt

,In der Unsicherheit des gegenwartigen Wirtschaftsklimas brauchen die
Fertigungsbetriebe Losungen, die ihnen auf Jahre hinaus Wettbewerbs-
fahigkeit bieten”, erklart Jirgen von Hollen, Prasident von Universal
Robots. ,Mit dem UR16e decken wir jetzt den bestehenden Bedarf an
einem kollaborierenden Roboter, der auch Aufgaben mit hoher Traglast
zuverlassig und effizient ausfiihrt. Applikationen dieser Art wurden vom
Cobot-Markt bislang noch nicht abgedeckt — wir erweitern das Anwen-
dungsspektrum der kollaborativen Robotik also auf einen Schlag signi-
fikant. Fertigungsbetrieben bietet sich nun eine Moglichkeit mehr, dem
Fachkraftemangel und anderen Wachstumshindernissen entgegenzutre-
ten.” Ermoglicht wird der Fortschritt durch die Modellreihe e-Series, wel-
che Universal Robots letztes Jahr eingefiithrt hat. Auf ihrer Basis wurde
auch der UR16e entwickelt. Er verfiigt tiber den gleichen Technologie-
standard wie die e-Series Cobots UR3e, UR5e und UR10e:

» Hohe Feinfiihligkeit durch einen ins
Handgelenk integrierten Kraft-Momenten-Sensor
» 17 konfigurierbare und vom TUV Nord gemiR
EN ISO 13849-1 mit PLd Kat. 3 sowie gemdR EN ISO 10218-1
zertifizierte Sicherheitsfunktionen
» Eine intuitive Nutzeroberflache, in der sich auch
unerfahrene Anwender schnell zurechtfinden

www.automation.at
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Kraftigere Anguss-Winkelgreifzangen
DD mit Stahlfingern.

NEUE ANGUSZANGEN
FUR GREIFER

Storkonturen beseitigt: Gimatic prasentiert zwei neu-
artige Angusszangen fiir Greifer zur Enthahme von Teilen
aus Kunststoff-Spritzgussmaschinen. In sie wurde ein
patentiertes Abfragesystem integriert, welches bisher
bestehende Nachteile beim Greifen eliminiert.

In der Regel wird beim Greifen von Kunststoff-Spritzgussteilen
ein Anguss iiber eine Sensorabfrage gegriffen. Die dazu ein-
gesetzte Schaltfahne an der Greiferbacke bildet oft eine Stor-
kontur, weil sie — je weiter vorne sie sitzt — desto genauere
Ergebnisse ausgibt. Dazu hat Gimatic nun ein komplett neues
Abfragesystem entwickelt.

Patentierter Mechanismus

Der Sensor wurde dabei hinten am Korpus positioniert, wo die
Greiffinger befestigt sind und damit die Storkontur beseitigt ist.
Der patentierte Mechanismus sitzt im Korpus der Greifzange.
Er erlaubt die Montage verschiedener Backen an ein und dem-
selben Grundkorper. Es ist egal, wie grof der Anguss ist und
an welcher Stelle der Backen die Teile gegriffen werden. Die
Schaltgenauigkeit ist konstant. Bei handisch durchgefiihrten
Backenbewegungen, z. B. zum Testen oder bei geschlossenem
Greifer ohne Bauteil, gibt es kein Signal. Diese Option ermdg-
licht neue Abfrageméglichkeiten. Optional werden die Sensor-
typen NPN (schaltet bei Betatigung) und PNP (Dauersignal, das
bei Betdtigung unterbricht) verwendet. Diese sind austausch-
bar. Die neue Technik eignet sich auch sehr gut in einer eige-
nen Version fiir Vakuumanwendungen. Und die Neuentwick-
lung hat noch weitere Vorteile parat: Die Backen werden nicht
mehr wie bisher durch einen Konus oder Stahlstift gesichert.
Ein intern formschliissig gesicherter Stift verhindert das Her-
ausfallen der Stifte und damit der Backen. In Sachen Gewicht
macht sie alle Greifer leichter.

Zwei Baureihen -
ein Wettbewerbsvorteil

Die selbstzentrierenden pneumatischen Anguss-Winkelgreif-
zangen DD mit zwei Backen verfiigen iiber Stahlfinger und bie-
ten eine hohe Spannkraft. Die Baureihe PB hat Aluminium- oder
Stahlfinger und baut kleiner. Alle Materialien und Schmierstoffe
sind FDA-H1 konform. Die neue Technik eignet sich in einer
eigenen Version auch fiir Vakuumanwendungen.
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Eine hohe Positionier-
genauigkeit war bei
dieser Anwendung
essenziell. Die Leiter-
platten mUssen exakt
ausgerichtet werden,
damit die Zusammen-
fUhrung mit den
Kontaktklemmen an der
richtigen Stelle erfolgt.

ROBOTERUNTERSTUTZTES

Modul Perfect 70, kurz PC7, heif3t das aktuelle ,Flaggschiff* der Firma Auer Signal. Das Herzstlck dieser neuen
Signalsaulenserie fur Industrieanwendungen wird mit Unterstitzung zweier Staubli-Roboter hergestellt. Die
beiden SCARAs der Baureihe TS80 sorgen in einer vom niederdsterreichischen Sondermaschinenbauer Wytek
Partner fUr Automation designten Fertigungszelle, in der u. a. geldtet, programmiert und montiert wird, fur punkt-
genaue und taktzeitgerechte Bauteil-Ubergaben. von Sandra Winter, x-technik

nnovative Produkte mit Signalwirkung. Dafiir ist das
Familienunternehmen Auer Signal mittlerweile welt-
weit beriihmt. Unter dem Motto ,,louder and brighter
since 1910” sorgen die Wiener mit Leuchten, Sire-
nen, Hupen und individuell konfigurierbaren Gerate-
kombinationen dafiir, dass Menschen horen, sehen sowie
dank entsprechender Farb- und Toncodes auch verstehen,
was eine Maschine oder ein Fahrzeug kommunizieren will.
Das aktuelle Flaggschiff der Signaltechnik-Spezialisten, die
PC7, spricht auf Wunsch sogar Klartext, wenn ein Anlagen-
bediener herbeigerufen werden soll. Ein MP3-Sprachaus-
gabemodul macht dies moglich. , Frither wurde Licht mit
gliihenden Faden und Ton mit schwingenden Membranen
oder schlagenden Kloppeln erzeugt. Heute steckt vielfach
ausgefeilte Elektronik hinter der Schallgenerierung und bei
Signalleuchten gilt der Einsatz von LEDs als Mal§ der Din-

ge”, beschreibt Geschiftsfiihrer Mag. Christian Auer den
Lauf der Technik in diesem Bereich.

Verandert hat sich bei Auer auch die Art und Weise, wie die
Signalsaulen fiir den Industrie-Bereich produziert werden.
Wahrend bei der Vorgéngerserie der PC7 sogar die Befes-
tigung von Kontaktklemmen auf der Leiterplatte noch per
Hand erfolgte, lauft dieser Fertigungsschritt genauso wie
die Programmierung der Microcontroller, die Linsen-Mon-
tage und die Priifung der Leiterplatte mittlerweile automati-
siert ab. ,,Durch diese Umstellung konnten wir auch diesen
Teil der Produktion von China ins Wiener Headquarter zu-
riickholen”, freut sich Christian Auer {iber einen weiteren
positiven Nebeneffekt einer OptimierungsmafRnahme, die
an sich hauptsachlich dazu dienen sollte, der Moglichkeits-
vielfalt der Modul Perfect 70 fertigungstechnisch Herr zu
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Aufgabenstellung: Automatisierungslésung
flr eine neue Signalsaulenserie.

Lésung: Eine vom niederdsterreichischen
Sondermaschinenbauer Wytek Partner
flr Automation konzipierte und gelieferte
Fertigungszelle mit zwei Staubli-Robotern
und drei Rundtakttischen.

Vorteile: Produktion konnte aus China nach
Wien zurlickgeholt werden, eine Fertigungs-
zelle fUr zwei Produktlinien, einfache
Beherrschbarkeit einer groBen Variantenvielfalt,
hohere Produktivitat und Qualitat.

werden. ,,Mit unserer neuen modularen Signalsdulenserie
bieten wir hochste Performance und Flexibilitat. Je nach
Bedarf kann der Kunde die Spannung, das Basis-Modul, die
Anzahl bzw. Beschaffenheit von zusatzlichen bis zu sieben
Einzelmodulen, die Kalottenfarben, verschiedene Tonar-
ten und vieles andere mehr frei wahlen. Dadurch ergeben
sich mitunter ziemlich kleine LosgroRen, die dennoch wirt-
schaftlich sinnvoll herzustellen sind”, verrit der Firmen-
chef, warum er bereits wahrend der Entwicklungsphase

a:h
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des neuen Premium-Produkts nach einer passenden Auto-

matisierungslosung Ausschau hielt.

Stimmiges Gesamtkonzept

Es wird ja immer wieder darauf hingewiesen, dass die Leu-
te vor allem durchs Reden zusammenkommen — bei diesem
Projekt war es definitiv so: Als DI (FH) David Kittl, Sales
Austria bei der Robotics Division der Staubli Tec-Systems
GmbH, in einem Gesprach mit dem technischen Leiter
der Firma Auer Signal vom PC7-Vorhaben erfuhr, nannte
er Walter Wytek als empfehlenswerten Ansprechpartner.
Ein heiBer Tipp, wie Christian Auer und Christian Huf,
Produktionsleiter bei Auer Signal, bei den ersten ,Sondie-
rungsgesprachen” sehr schnell herausfanden, denn der
mittlerweile im niederdsterreichischen Stetten anséssige
Sondermaschinenbauer iiberzeugte mit einem stimmigen
Gesamtkonzept. ,Wir haben mit mehreren Firmen Kontakt
aufgenommen, aber bei Herrn Wytek hatten wir von Anfang
an das Gefiihl, dass er wei3, wovon er redet, dass er eine
Hands-on-Mentalitat besitzt und dass er dieses Projekt ganz
einfach bestmoglich auf den Boden bringen will”, erinnert
sich Christian Auer und Christian Huf fiigt erganzend hin-
zu: ,Ganz konkret ging es uns darum, eine Moglichkeit zu
schaffen, wie sich halbfertige Bauteile —in unserem Fall Lei-
terplatten — in einer relativ hohen Stiickzahl automa-

Wenn man richtig automatisiert, steigt nicht
nur die Produktivitat, sondern auch die Qualitat.
Bei dieser Anwendung geht es teilweise um
Zehntel-Millimeter und die beiden SCARAs
arbeiten wirklich hochprazise und taktzeitgenau.

Mag. Christian Auer, Geschaftsfiihrer bei Auer Signal

Ein TS80 ist im
vorderen Anlagen-
teil stationiert, einer
im hinteren, wo

die Leiterplatten
mit transparenten
Linsen bestlckt und
endgepruft werden.
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tisiert fertigen lassen.” Als einzuhaltende Taktzeit wurden
der Wytek Partner fiir Automation GmbH 20 Sekunden und
als zu erreichender Output rund 400.000 Stiick pro Jahr vor-
gegeben. Als weitere Herausforderung kam hinzu, dass die
Produktentwicklung selbst noch nicht vollends abgeschlos-
sen war. , Es gab zwei PDF-Seiten und einen 3D-gedruck-
ten Prototypen, mehr war damals noch nicht greifbar”, be-
schreibt Christian Huf. Somit konnte der Maschinenbauer
auch noch auf das eine oder andere Konstruktionsmerkmal
Einfluss nehmen, um das Herzstiick der PC7 besser auto-
matisierbar zu machen.

Hohe Positioniergenauigkeit

Mittlerweile durchlaufen vierzehn verschiedene Leiter-
platten-Varianten jene vollautomatisierte Fertigungszelle,
die von der Wytek Partner fiir Automation GmbH konzep-
tioniert und geliefert wurde — zehn filir die Modul-Perfect
70 und vier fiir die Modul-Compete 50. , Mit diesem Zu-
satz-Wunsch reizten wir die Flexibilitdt und Kreativitat des
Teams um Walter Wytek und seinem Kompagnon Thomas
Beer ein weiteres Mal aus. Aber nun kénnen wir die Lei-
terplatten fiir beide modularen Signalsdulenserien, fiir jene
mit 50 mm und fiir jene mit 70 mm Durchmesser, auf einer
Anlage bearbeiten”, freut sich der Produktionsleiter bei
Auer Signal.

Die malgeschneiderte Sonderlésung, die die Niederdster-
reicher fiir den Wiener Signaltechnik-Spezialisten lieferten,
wird von zwei Staubli-Robotern und drei Rundtakttischen

dominiert. , Unsere Vier-Achs-Roboter in ESD-Ausfiihrung
sind fiir Einsdtze im Elektronik-Umfeld, bei denen der
Schutz gegen unkontrollierte elektrostatische Entladung
eine wichtige Rolle spielt, geradezu pradestiniert. Die SCA-
RAs der Baureihe TS sind vollwertige Montageautomaten,
die in sehr kurzen Zykluszeiten vielfdltige Programmablau-
fe darstellen konnen. Aufgrund ihrer eigensteifen Mechanik
arbeiten sie vor allem auch bei Fiige- und Bestlickungsvor-
gangen sehr prazise und genau das, war bei diesem Pro-
jekt gefragt”, erklart David Kittl. Denn eine hohe Positio-
niergenauigkeit war bei dieser Anwendung essenziell, wie
Christian Huf bestétigt: ,Die Leiterplatten miissen exakt
ausgerichtet werden in den Aufnahmen, damit die Zusam-
menfiihrung mit den Kontaktklemmen an der richtigen Stel-
le erfolgt. Das muss einfach passen, weil es hier wirklich um
Zehntel-Millimeter geht”, beschreibt er.

Taktzeitgerechte Bauteil-Ubergabe

Insgesamt lassen sich in der von Wytek Partner fiir Automa-
tion gelieferten Fertigungszelle unterschiedlichste Produk-
tionsschritte beobachten, wobei die Roboter vor allem fiir
Handling-Tatigkeiten verantwortlich zeichnen, aber nicht
nur: ,, Wir haben die Staubli SCARAs mit Vision-Sensoren
ausgestattet, damit sie kontrollieren konnen, welche Leiter-
platten-Type sie tatsachlich bearbeiten. Etwaige Unstim-
migkeiten werden sofort erkannt und gemeldet”, sagt Wal-
ter Wytek. Ein TS8O0 ist im vorderen Anlagenteil stationiert,
einer im hinteren, wo die Leiterplatten mit transparenten

Die Roboter laufen storungsfrei und sind leicht
zu rusten. Auch das Justieren der Werkzeuge bzw.
das Anfahren der Referenzpunkte wird ohne
menschliches Zutun vollautomatisch erledigt.

Christian Huf, Produktionsleiter bei Auer Signal

Die Flexibilitat und
Kreativitat des
Teams um Walter
Wytek (re.) und
seinem Kompagnon
Thomas Beer (li.)
wurde bei Auer
Signal mehrfach
ausgereizt.
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Linsen bestiickt und endgepriift werden. Die Aufbringung
des Flux-Mittels fiir die spatere Lotung, die Bestiickung der
Leiterplatten mit Kontaktklemmen und der Loétvorgang an
sich passieren am ersten Rundtakttisch. Danach folgt die
Station, an der die unterschiedlichen Alarmierungsmog-
lichkeiten optischer Signalgerate wie Blitzen, Blinken oder
Doppelblitz programmiert werden. ,Die Roboter handeln
die Ein- und Ausgabe der Leiterplatten bzw. Linsen und
kilmmern sich um eine taktzeitgerechte Ubergabe der halb-
fertigen Bauteile von einer Station zur nachsten”, erklart
Christian Huf. Laut David Kittl stellte die Umsetzung der rei-
nen Bewegungsdienstleistung der beiden Roboter, sprich
deren Fahren von A nach B, die kleinste Herausforderung
bei deren Programmierung dar. Dafiir sei das Zusammen-
spiel mit den einzelnen Peripherie-Stationen, an denen zu-
sammengefiigt, gelotet, programmiert und gepriift wird,
nicht ganz so einfach zu 16sen gewesen. Demzufolge wurde
wahrend der Konzeptphase einiges ausprobiert und auf
Praxistauglichkeit untersucht. ,Die enge Zusammenarbeit
mit Staubli war uns vor allem bei den Taktzeitberechnungen
und Simulationen eine grof3e Hilfe. In der Staubli Robotics
Suite konnten wir verschiedene Herangehensweisen an
einem virtuellen Modell durchtesten und gezielt abdndern
bzw. verbessern”, beschreibt Walter Wytek einen interak-
tiven Prozess, bei dem mit vereintem Know-how nach dem
Optimum fiir Auer Signal gesucht wurde. Nun, die Wiener
sind zufrieden.

Automatisierungspartner fiirs Leben

,Die Roboter laufen storungsfrei und sind leicht zu riisten.
Auch das Justieren der Werkzeuge bzw. das Anfahren der
Referenzpunkte wird ohne menschliches Zutun vollautoma-
tisch erledigt”, lobt der Produktionsleiter. Seine Mitarbeiter
betrachten ihre neuen TS80-Kollegen sowie die PC7-Ferti-
gungszelle im Gesamten ebenfalls als Bereicherung, zumal
diese clevere Automationslosung dazu gefiihrt hatte, dass
dieser Teil der Signalgerite-Produktion von China nach Os-
terreich zurtickgeholt werden konnte.

Die Wytek Partner fiir Automation ist mittlerweile zu einem
Haus- und Hof-Lieferanten von Auer Signal geworden. Da
der seit Anfang 2017 in Stetten ansdssige Sondermaschi-
nenbauer von einfachen Handvorrichtungen bis hin zu
hochkomplexen Fertigungslinien inklusive Robotik ein sehr
breites Spektrum abdeckt, fanden sich schon zahlreiche Ko-
operationsmoglichkeiten. Und auch eine anlassbezogene
Zusammenarbeit mit Staubli passt Christian Auer ganz gut

Robotik und Handhabungstechnik

ins Konzept. SchlieRlich seien die orangefarbenen Auer-Sig-
nalleuchten bei den Roboterarmen der beste Beweis dafiir,
dass Staubli ein Qualitatsanbieter ist. , Ich betrachte es de-
finitiv als gutes Zeichen, wenn ein Hersteller auf die ,rich-
tigen' Signalgeréte setzt”, weist der Firmenchef mit einem
zufriedenen Lacheln abschliefend darauf hin, dass Staubli
selbst schon seit vielen Jahren auf der Kundenliste von Auer
Signal aufscheint. Einstweilen ist die Anbringung von Sig-
nalleuchten am Roboterarm zwar nur in Nordamerika per
Norm vorgeschrieben, aber auch bei Auer signalisieren die
SCARAs auf diese Art und Weise, ob sie in Betrieb sind.

Auer Signal ist einer der weltweit fihren-

den Hersteller von Signalgeraten. Das 1910
gegrindete Familienunternehmen wird
mittlerweile in vierter Generation von Christian
Auer und seiner Schwester Antonia Korger
geflihrt. Zu den Bestsellern des Wiener Signal-
technik-Spezialisten zahlen Signalleuchten, Sire-
nen und Hupen sowie kompakte und modulare
Signalsaulen. Explosionsgeschutzte Signalgerate
und Telefone zur Industrieanwendung run-

den das umfassende Produktportfolio ab. Die
Exportquote des Unternehmens betragt 95 %.

Auer Signal GmbH
PerfektastraBe 102, A-1230 Wien
Tel. +431-8138220
www.auersighal.com

Christian Auer
(li.), Christian

Huf (Mitte) und
David Kittl (re.) vor
der vom nieder-
osterreichischen
Sondermaschinen-
bauer Wytek
Partner flr Auto-
mation designten
Fertigungszelle fur
die PC7- bzw. CT5-
Produktion.

Die enge Zusammenarbeit mit Staubli war uns vor
allem bei den Taktzeitberechnungen und Simulationen
eine grof3e Hilfe. In der Staubli Robotics Suite konnten
wir verschiedene Losungsvarianten an einem virtuellen
Modell durchtesten.

Walter Wytek, Geschéftsfiihrer bei der Wytek Partner fiir Automation GmbH
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Im Sommer 2019

brachte Copa-Data
mit zenon 8.10 die
erste Version der
Software heraus,
die explizit als
Softwareplattform
gestaltet ist. Zeit-
gleich erschien das
Anwendungspaket
Line Management
fur das einfache
Zusammenzu-
fassen mehrerer
Maschinen,
Handhabungs-
gerate, etc. zu einer
Produktionslinie.

SOFTWARE-ERNEUERUNG

VON INNEN

Per Softwareplattform zur liickenlosen Automatisierung: Bis vor Kurzem bezeichnete Copa-Data die Software
zenon als HMI/SCADA-System. Seit der SPS IPC Drives 2018 positioniert das Unternehmen sein Flaggschiffprodukt
als universell nutzbare Softwareplattform. In einer Artikelserie mit drei Folgen geht x-technik AUTOMATION der
Frage nach, was sich tatsachlich geandert hat. In der ersten Folge standen die Hintergrinde fUr die Repositionierung
im Vordergrund. In dieser Ausgabe beleuchten wir die konkreten Veranderungen am Produkt und in der dritten
Folge widmen wir uns dem Nutzen fur die industrielle Automatisierung. von Ing. Peter Kemptner / x-technik
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roduktionsanlagen miissen sich agil und
flexibel auf verdnderte Produktionserfor-
dernisse einstellen. Dazu muss die Automa-
tisierung weit Uber die einzelne Maschine
hinaus den gesamten Produktionsprozess
umfassen — unternehmensweit und standortiibergrei-
fend mit voller vertikaler Integration aller Daten, vom
einzelnen Sensorsignal bis zum Auftragseingang im
ERP-System. Uber 30 Jahre laufend weiterentwickelt,
ist die Software zenon des Osterreichischen Herstellers
Copa-Data heute eine umfassende Software zur Steue-
rung und Visualisierung aller Prozesse in Produktions-
betrieben und der Energiewirtschaft geworden. Weil

dafiir die Schublade SCADA/HMI ldngst zu eng ge-
worden ist, vermarktet Copa-Data zenon ab sofort als
Softwareplattform.

_Sanfte Umstellung auf allen Ebenen

,Diese Umstellung ist keine reine Marketingmalinah-
me”, erkldrt Alexander Punzenberger, Geschaftsfithrer
der Copa-Data GmbH fiir Mittel- und Osteuropa sowie
den arabischen Raum. ,Dahinter stehen teils tiefgrei-
fende strukturelle Veranderungen.” Andererseits wird
zenon nicht durch ein Nachfolgeprodukt abgelost, son-
dern wie bisher organisch weiterentwickelt. Deshalb
bleibt wie bisher gewohnt die Kompatibilitat iiber viele

" Die Repositionierung von zenon als Softwareplattform ist
keine reine MarketingmalBnahme. Dahinter stehen teils tief-
greifende strukturelle Veranderungen, die dem Endanwender
jedoch durch tUberlegene Usability verborgen bleiben.

Alexander Punzenberger, Geschéftsfiihrer der Copa-Data GmbH
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Versionen hinweg kompromisslos erhalten. Im Zuge der
Weiterentwicklung von zenon erfolgt immer wieder auch
ein Ersatz tragender Strukturen durch solche mit zeit-
gemaRerer Architektur. Das macht die Software vom Be-
triebssystem oder der Datenbank-Engine unabhangiger
und tragt dazu bei, den Grad der Vernetzung von zenon
noch weiter zu erhohen. Ein Beispiel dafiir war die in Ver-
sion 7.60 eingefiihrte Visualisierung per HTML5, mit der
sich Bedienkonzepte unabhdngig von der verwendeten
Hardware realisieren lassen.

_ Echter Performancegewinn

Der Austausch von Programmmodulen in den funktiona-
len Tiefen der Software tragt zum Teil erheblich zur Per-
formancesteigerungen bei. So schafft etwa die kiirzlich
veroffentlichte Version von zenon durch solche MafSnah-
men 150.000 Wertdnderungen pro Sekunde statt bisher
400. Durch verkiirzte Reaktionszeiten beim zenon Editor
und in der zenon Runtime reduziert sich der Zeitaufwand
fiir die wiederkehrende Anderung von Eigenschaften in
der Projektierung um bis zu 97 %. Die Archivierung ist
nicht nur schneller, sondern auch multitaskingfahig. Des-
halb ist die Performance der Runtime nun von der Archi-
vierung grofer Datenmenge vollig unbeeinflusst.

Im Sommer 2019 brachte Copa-Data mit zenon 8.10 die
erste Version der Software heraus, die explizit als Soft-
wareplattform gestaltet ist. Durch die Plattform-Architek-
tur vereinfacht sie erheblich die Skalierung von Projekten
in alle Richtungen. Das reicht vom Einbeziehen zusatz-
licher Sensoren, Maschinen oder ganzer Werke iiber ein
zusatzliches Management-Dashboard in der Konzernzen-
trale bis zur Verkniipfung mit der Gebaudeleittechnik, um
die Energieeffizienz der Anlage zu steigern.

Dazu wurden in zenon 8.10 zahlreiche Treiber iiberarbei-
tet, etwa um eine verschlisselte Kommunikation nach
neuesten Sicherheitsstandards zu ermdglichen. Zudem
gibt es einige neue Treiber, etwa fiir die Integration von
Hekatron-Brandmeldeanlagen. ,Zwar vereinfacht OPC
UA in vielen Bereichen die bisher schwierige Losung
mancher Kommunikationsaufgaben”, erldutert Alexander
Punzenberger. ,,Dennoch bleibt die Beherrschung der of-
fenen wie sicheren Kommunikation mit allen Ebenen der
industriellen Automatisierung eine wichtige Systemvor-
aussetzung und ein Alleinstellungsmerkmal von zenon.”

_Mit Sicherheit schneller zur Lé6sung

Die Moglichkeit, Treiber selektiv auszutauschen oder
hinzuzufligen, ist ein Beispiel fiir die Vorteile einer mo-
dularen Plattformarchitektur. Ein anderes sind die An-
wendungspakete. Die von Copa-Data selbst geschaffenen
Softwarebausteine mit vordefiniertem Funktionsumfang
sind voll getestet und lassen sich sehr einfach an die spe-
zifische Situation in der Kundenanwendung anpassen.
Das erleichtert die Konfiguration von Projekten und senkt
nicht zuletzt wegen des stark verringerten Priifaufwandes
den Zeitbedarf dafiir erheblich. >>

www.automation.at
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EASY IoT
CONNECTION

IHRE VERBINDUNG MIT DER
DIGITALEN WELT DES IOT

Sie wollen Ihre Maschinen-, Anlagen- und Gebaudedaten
zum Monitoring und zur Analyse in der Cloud verwenden?
Nutzen Sie unsere offenen Lésungen zur einfachen und
sicheren Anbindung. In wenigen Schritten haben Sie
standortunabhéangig alle relevanten Informationen im
Blick, konnen #openandeasy Optimierungspotentiale
erkennen und direkt Verdnderungen initiieren.

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

WAGD
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Gemeinsam mit zenon 8.10 erschien das Anwendungs-
paket Line Management fiir das Zusammenzufassen
mehrerer Maschinen, Handhabungsgerdte, etc. zu
einer Produktionslinie. Eine damit geschaffene Losung
war auf der Smart Automation 2019 zu sehen. Weitere
Pakete — branchenneutral oder fiir einzelne Branchen -
werden laufend folgen.

Cloud oder lokal - ganz egal

Die schrittweise Trennung von Basis und modularen
Softwarebaugruppen dient auch dazu, Teile von zenon
standortunabhéngig auf verschiedenen Cloud-Plattfor-
men nutzen zu konnen, in Zukunft sogar als Software as
a Service. Copa-Data wird in Zukunft vor allem in den
Bereich Reporting und Analytics einiges als Service aus
der Cloud anbieten. Ebenso bietet zenon als Cloud-An-
wendung bessere Moglichkeiten der Zusammenfassung
unterschiedlicher Anlagen, vor allem aber verschiede-
ner Standorte.

Mehr Standort- oder Anlagenunabhéangigkeit bringen in
zenon 8.10 die neuen Aggregatklassen fiir die chargen-
orientierte Produktion. Damit entscheidet der Nutzer
erst beim Start einer Batch-Produktion, auf welchem
Equipment diese stattfinden soll. So lassen sich stand-
ortunabhangige Rezepte erstellen und spater auf belie-
bige Anlagen portieren.

Auf klinftige Ereignisse reagieren
Wie bereits bisher, achtet Copa-Data bei der Weiter-
entwicklung der Softwareplattform zenon besonders
auf beste Usability. Die Trendvorhersage der Funktion
Predictive Analytics liefert die Daten nunmehr sekun-

Equipment

Initial
setup

]

den- statt minutengenau. Die Prognosen aus dem zenon
Analyzer lassen sich auch in der Runtime eines zenon
8.10 Projektes nutzen. So konnen aktuelle Trends auch
dem HMI-Bediener angezeigt werden, sodass dieser
mit seinem Verhalten gegensteuern kann.

Als Plattform bietet zenon die Moglichkeit zur getrenn-
ten Uberarbeitung von Funktionen, die unterschiedlich
schnell veralten. Copa-Data nutzte diese Maglichkeit,
um die HTML5 Web Engine auf neue technologische
Beine zu stellen. Das macht zenon 8.10 unabhéangiger
von Betriebssystemen und erweitert die Konnektivitat.
Populdre Elemente wie das Kombielement sind jetzt
ohne Anpassungsaufwand direkt in der Web Engine
verfiigbar. Das spart vor allem in der Projekterstellung
viel Zeit.

Lizenzierung zukunftsfit gemacht

Anwender von zenon-Projekten bezahlen wie bisher
die meist vom Copa-Data Solution Partner erstellte Ge-
samtlosung. Durch die einfachere Konfiguration der
Anwendungspakete werden diese nicht nur bei gleicher
Komplexitat tendenziell giinstiger, sie lassen sich auch
besser kalkulieren.

Mit dem Erscheinen von zenon 8.10 kam es auch zu
Anderungen in der Preisgestaltung. Zwar blieben die
Preise an sich gleich, aber die Software ist nun alterna-
tiv zum Kauf auch als Abonnement-basierte Variante er-
haltlich, die neben dem Nutzungsrecht fiir die Software
Wartung und Support des Produktes bereits beinhaltet.

Auf der Smart
Automation 2019
demonstrierte
Copa-Data anhand
einer Abfiillanlage
eine Software-
|16sung, die mit der
Softwareplattform
zenon und dem
Anwendungspaket
Line Management
geschaffen wurde
und die virtuelle
Realitat einbezog.
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Die Integration der
igus smart plastics
in das Fanuc FIELD
System: Das icom.
plus sammelt die
i Daten der isense
Sensoren und uber-
ﬁ : - : Converter an das
FIELD system. Uber
b die igus App kann
der Instandhalter
den Zustand seiner
Komponenten wie
Energieketten Uber-
wachen. (Bild: Igus
= - abim gually GmbH)

SMARTE APP FUR FIELD SYSTEM

Um Daten von Maschinen und Anlagen zentral auswerten zu kéonnen, stellt Fanuc jetzt seine neue offene
industrielle loT-Plattform ,FIELD system” vor. Das System kann Produktionsmaschinen aller Hersteller Gber eine
lokale Netzwerktopologie verbinden und erméglicht so eine umfassende Datenanalyse der gesamten Prozess-
kette. In dieser Infrastruktur kommmen sowohl Apps von Fanuc wie auch von Drittanbietern zum Einsatz. FUr das
neue System hat Igus jetzt eine smart plastics App entwickelt. Mit der App kénnen Instandhalter den Zustand
ihrer Igus Komponenten, z .B. Energieketten und Leitungen, Uberwachen und eine Wartung rechtzeitig planen.

ernetzung ist derzeit das zentrale

Stichwort, wenn es um Predictive

Maintenance und Industrie 4.0 geht.

Hierzu kommen industrielle IoT Platt-

formen zum Einsatz. Eine solche Platt-
form hat jetzt der Automatisierungsspezialist Fanuc
entwickelt. Das Fanuc Intelligent Edge Link & Drive
system (kurz: FIELD) stellte das Unternehmen auf der
EMO vor.

Mit dem FIELD system konnen sich Produktionsma-
schinen miteinander vernetzen. Dazu kann es sowohl
,on premise” oder zukiinftig mit Cloud-Anbindung ar-
beiten. Das System sammelt und analysiert die Maschi-
nendaten vor Ort. So konnen die Betriebsdaten sowie
auch Sensordaten der Maschinen {iber nur einen Ser-
ver zentral gesammelt und abgerufen werden. Die Ef-
fizienz lasst sich einfach tiberwachen, Produktionsab-
laufe beschleunigen sowie Wartungseinsitze planen.
Durch die Offenheit der Plattform sind alle Maschinen
ans System anschlieSbar. Apps fiir das System werden
von Fanuc sowie von Drittanbietern angeboten. So
hat auch der motion plastics Spezialist Igus jetzt eine
App fiir seine smart plastics entwickelt und der FIELD
Plattform zu Verfiigung gestellt. Mit der Einbindung
der igus smart plastics App konnen Anwender den
Zustand ihrer Energieketten und Leitungen jederzeit
tuberwachen und die Wartung vorausschauend planen.

www.automation.at

Zukinftig wird auch der Zustand von Rundtisch-, Li-
near- und Gleitlagern mit der App iiberwachbar sein.

Anbindung liber icom.plus
in einer sicheren Umgebung

Unter dem Namen isense fithrt Igus Sensoren unter-
schiedlichster Art, die den Zustand der Igus Komponen-
ten erfassen. Sie messen u. a. im laufenden Betrieb den
Verschlei und geben Alarm, sobald eine Reparatur oder
ein Austausch erforderlich ist. Das Kommunikations-
modul icom.plus stellt die Igus Daten tiber einen inte-
grierten OPC-UA Server bereit. Diese werden iiber den
Fanuc Converter in die Plattform iibernommen. ,,Durch
die Offenheit des FIELD systems haben Kunden nun die
Moglichkeit, die Daten und Lebensdaueraussagen aller
Igus Produkte in einer geschiitzten lokalen Netzwerk-
umgebung zu nutzen”, erklart Richard Habering, Ge-
schaftsbereichsleiter smart plastics bei der Igus GmbH.
,Die igus smart plastics App sagt dem Instandhalter, in
wie vielen Tagen er die ndchste Wartung durchfithren
sollte. Ungeplante Anlagenstillstande lassen sich so ver-
meiden.” Die Apps des FIELD systems, so auch die igus
smart plastics App, kann der Anwender sich tiber den
FIELD system App Store herunterladen. Kunden haben
hier die Mdglichkeit, ihre gewiinschten Software-Losun-
gen selbst zu wahlen.
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KUNSTLICHE
INTELLIGENZ UND MODELL-
BASIERTE ENTWICKLUNG

Wie jedes Jahr im November steht die SPS 2019 in Nurnberg vor der Tur. Ein weiteres Mal wird dort die Frage
dominieren, wie die Digitalisierung im Maschinen- und Anlagenbau umgesetzt und fur die Wertschdpfung
genutzt werden kann. Dabei steht fest: Eine umfassende, effiziente und langfristig sinnvolle Lésung kann nur
dann gefunden werden, wenn modellbasierte Entwicklung und kunstliche Intelligenz Hand in Hand gehen.
Gastkommentar von Philipp Wallner, Industry Manager bei MathWorks

n den letzten Jahren hat sich der Stellenwert von

Software gerade auch im Maschinen- und Anlagen-

bau grundlegend gedndert. Heute spielt die Soft-

ware eine zentrale Rolle: Sie bestimmt den Entwick-

lungszyklus entscheidend mit, da sie mittlerweile
maRgeblich die Funktionsweise von Produktionsanlagen,
Maschinen und Komponenten definiert. So ist Software-
kompetenz zum Schliisselaspekt im Rahmen von Industrie
4.0 geworden. Zwei Anwendungsbereiche, mit denen sich
der Maschinenbau bereits heute in der Praxis beschaftigt,
sind die Virtuelle Inbetriebnahme auf Basis von modellba-
sierter Entwicklung und Predictive Maintenance (voraus-
schauende Wartung) auf Basis von Maschinendaten unter
Einsatz von Methoden der kiinstlichen Intelligenz.

Virtuelle Inbetriebnahme auf Basis
von modellbasierter Entwicklung

Virtuelle Inbetriebnahme ermoglicht es, Programme, die
im Betrieb auf einer Industriesteuerung ausgefiihrt wer-
den, vorab mithilfe eines Modells der Maschine — also
einer ,virtuellen Maschine” — zu testen, und reduziert so
die Inbetriebnahmezeit an der physikalischen Maschine.
Modellbasierte Entwicklung geht hier gegentiber her-
kommlichen Methoden fiir die virtuelle Inbetriebnahme
noch einen Schritt weiter. Wahrend das Modell iiblicher-
weise nur die Strecke — also die Maschine oder Teile
davon - abbildet, werden bei der modellbasierten Ent-
wicklung sowohl Strecke als auch Steuerung — also jene
Funktionalitat, die spater auf der Steuerung lauft — im
Modell umgesetzt und tiber den gesamten Entwicklungs-
zyklus hinweg flir die Simulation, die Verifikation und
die automatische Codegenerierung verwendet. Damit
rechnet sich der Aufwand fiir die Erstellung des Modells
deutlich schneller als bei der traditionellen virtuellen In-
betriebnahme. Dariiber hinaus dienen die mittels modell-
basierter Entwicklung erstellten Modelle immer haufiger
auch als Ausgangspunkt fiir einen digitalen Zwilling der
Maschine oder Anlage.

Philipp Wallner, Industry Manager bei MathWorks

Das Potenzial modellbasierter
Entwicklung voll ausschépfen

Der laufende Betrieb nimmt einen weitaus langeren Zeit-
raum im Lebenszyklus einer Maschine ein als ihre Ent-
wicklung. Durch die kontinuierliche Auswertung von
Messdaten mithilfe eines digitalen Zwillings — also einer
digitalen Reprasentation der Maschine oder Anlage — kann
der Betreiber Einblicke in den Zustand der Maschine be-
kommen und etwa einen Defekt bereits erkennen und be-
heben, bevor dies zu einem kostenintensiven Stillstand
fiihrt. Als besonders wirkungsvoll haben sich dabei Algo-
rithmen herausgestellt, die sowohl das Domanen-Know-
how der entsprechenden Experten als auch Technologien
fiir die kiinstliche Intelligenz — z. B. Machine Learning
oder Deep Learning — kombinieren.

AUTOMATION 5/0Oktober 2019



Simulationsmodelle als
Datengenerator fiir Machine Learning

Ein Problem, vor dem Anwender von Technologie fiir die
kiinstliche Intelligenz in der Praxis oft stehen, ist, dass sie
nicht iber gentigend Messdaten verfiigen, um ihre Ma-
chine Learning Algorithmen zu trainieren. Vor allem man-
gelt es an Fehlerdaten, aus denen der Algorithmus fiir den
Ernstfall lernen kann. Hier schaffen Simulationsmodelle
Abhilfe, indem verschiedene Szenarien — darunter auch
unterschiedliche Defekte und Fehlerfalle — simuliert und
so synthetische Fehlerdaten generiert werden.

Flexible Implementierung
als Schilussel fur die praktische
Umsetzung im Betrieb

Damit Algorithmen etwa fiir die vorausschauende War-
tung auch tatsachlich im laufenden Betrieb erfolgreich
zum Einsatz kommen, miissen sie auf unterschiedlichen
Zielsystemen implementiert werden konnen. So werden
z. B. zeitkritische Regelkreise und Filteralgorithmen fiir
die Vorverarbeitung von Messdaten in der Regel direkt auf
der SPS an der Maschine in Echtzeit gerechnet. Die auto-
matische Codegenerierung sorgt dafiir, dass in der Simu-
lation in Simulink und Stateflow getestete Funktionen auf
Knopfdruck in echtzeitfahigen C, C++ oder IEC 61131-3
Code Uibersetzt werden. Andere, weniger zeitkritische Al-
gorithmen, etwa fiir die Uberwachungslogik oder fiir die
statistische Auswertung der vorverarbeiteten Daten filir
Machine Learning oder Deep Learning, werden auf Edge
Devices oder in der Cloud ausgefiihrt. Auch hier sorgen
entsprechende Mechanismen in MATLAB und Simulink
dafiir, dass die Ubersetzung reibungslos funktioniert.

So gelingt der Einstieg in
modellbasierte Entwicklung
und klinstliche Intelligenz
In den meisten Unternehmen ist die Basis in Form von
CAD-Modellen schon gelegt. Diese konnen mit geringem
Aufwand in Simulink und Simscape fiir die modellbasierte

KOMPETENZ, DIE

Automation aus der Cloud

Failure

Algarithm
Diagnosis

Pressure
Borso

-

Crankshaft

Entwicklung importiert werden. Auch Messdaten der Ma-
schine oder Anlage liegen in der Regel in umfangreichen
Mengen vor und konnen mittels Simulation generierter
Datensatze erganzt werden. Diese Daten bilden das Fun-
dament fiir den erfolgreichen Einsatz von Machine Lear-
ning und weiteren Verfahren aus dem Bereich der kiinst-
lichen Intelligenz. Mit zunehmender Softwarekomplexitat
und steigenden Datenmengen wird es zukiinftig immer
wichtiger, dass die verwendeten Software-Werkzeuge
nahtlos miteinander arbeiten. So unterstiitzen und stirken
sich beide Bereiche — die modellbasierte Entwicklung und
die kiinstliche Intelligenz — gegenseitig.

MathWorks auf der SPS

MathWorks wird als Aussteller auf der SPS auf Stand
6-114 vertreten sein. Im Mittelpunkt stehen Losungen zu
Predictive Maintenance, Virtueller Inbetriebnahme, Cloud
Computing und der automatischen Codegenerierung fiir
alle gangigen Industriesteuerungen. Das Partnerunter-
nehmen Speedgoat zeigt am Stand Echtzeit-Systeme fiir
das Prototyping und Testen von Simulink-basierten Rege-
lungs- und Steuerungsdesigns. Fiir einen besseren Ein-
blick in die entsprechenden Technologien zeigen Demos
viele Beispiele aus der Praxis mit MATLAB und Simulink.

Anhand von
Simulations-
modellen werden
verschiedene
Szenarien - darunter
auch unterschied-
liche Defekte

und Fehlerfalle
-simuliert und so
synthetische Fehler-
daten generiert.

EMTRON

A FORTEC GROUP MEMBER

ELEKTRONIK DISTRIBUTION
MIT BERATUNGSEXPERTISE

Wir verstehen Branchen und Anforderungen an-
wendungsbezogen und beraten unsere Kunden bei
der spezifischen Auswahl von Stromversorgungs-
|Idsungen herstellerunabhangig. EMTRON ist stets Ihr
verlasslicher Partner bei der prazisen Bestimmung
und schnellen Beschaffung der optimalen Produkte.
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CODE-ERFASSUNG IN
LAGERUMGEBUNGEN

Mit zwei neuen Auto Range-Geraten bietet Datalogic jetzt mehr

Flexibilitdit bei der Codeerfassung in Lagerumgebungen. Die
Handscanner-Reihe PowerScan™ 95X1 und der Mobilcomputer
Falcon™ X4 sind mit Auto Range-Funktion ausgestattet und erfas-
sen somit 1D- und 2D-Codes aus grofRer wie kurzer Distanz. Fir
maximale Flexibilitat bei der Datenerfassung erfassen die neuen
Imager Codes, angebracht auf Paletten und Verpackungen, aus
kurzer Distanz ebenso schnell und sicher, wie Codes aus groRer
Distanz im Hochregallager. Beide Gerate haben ein leistungsstar-
kes LED-Beleuchtungssystem, das eine Leseentfernung von 15 cm
bis zu 20 m unabhéngig von Lichteinfliissen erméglicht. Bediener-
freundlich ist die Zieleinrichtung, die bei der Lesung aus kurzer
Distanz ein Rechteck mit zentralem Laserpunkt projiziert. Bei gro-
Ren Distanzen dient dieser Laserpunkt als Zielhilfe.

KANTENSCHUTZ MIT 90°-ECKE

Um auch rechtwinklige
Dichtungsverldufe ohne
den sonst ublicherwei-
se vorgegebenen Min-
dest-Verlegeradius  zu
ermoglichen, bietet Ele-
sa+Ganter die Kanten-
schutz-Dichtprofil-Ecken
GN 2181 mit vorgefer-
tigten 90°-Ecken an. Ein
handisches , Freischnei-

"

den” des Profils ent-

fallt damit, der EckstoR

ist durch Vulkanisation

dicht und dauerhaft verbunden. Die Kantenschutz-Dichtpro-
fil-Ecken konnen mit verschiedenen Schenkelldngen bestellt
sowie beliebig gekiirzt oder mit dem entsprechenden Profil der
GN 2180 verlangert werden. Um eine gleichbleibende Dichtheit
zu gewihrleisten, werden die Profile mit UbermaR ,gestaucht”
montiert. So liegen die StoRe geschlossen an und miissen nicht
verklebt werden. Alle Kantenschutz-Dichtprofil-Ecken werden
ab einer Stiickzahl eins geliefert. Mageschneiderte Losungen
sind auf Anfrage ebenfalls erhaltlich.

VOLLDIGITALER _
ANTRIEBSVERSTARKER

Der volldigitale An-
triebsverstarker  mit
SPS-Funktionalitat
der Serie DRCS von
Camozzi Automa-
tion ermdglicht die
Ansteuerung aller
Schritt-
motoren. Die Mik-
ro-Schritt-Technik
sorgt flir einen na-

Camozzi

hezu sinusférmigen

Strom und reduziert die natiirliche Resonanz der Motoren
deutlich. Uber acht Eingénge konnen 256 Befehle erfolgen.
Einstellbar sind die Beschleunigung, die Geschwindigkeit und
die Position, wobei die Positionsiiberwachung mit einem Inkre-
mental-Encoder erfolgt. Zur Konfiguration kann entweder eine
USB-2.0-Schnittstelle oder WLAN nach BL-BLE verwendet wer-
den. Dank eines integrierten NFC-Systems konnen die Produkt-
sowie Betriebsdaten ausgelesen werden, was fiir einen Einsatz
in einem Industrie-4.0-Umfeld wichtig ist.

HOHER
MANIPULATIONSSCHUTZ

Die eloProtectE-Sensoren von Elobau bieten einen hohen Mani-
pulationsschutz durch individuelle Codierung und kénnen auch
bei Reihenschaltung den Sicherheitslevel , PL e” erreichen. Sie
dienen dem Schutz vor Gefahrdungen im Maschinenbereich,
insbesondere zur Uberwachung von Schutztiiren und Klappen.
Aufgrund ihrer kompakten Bauform eignen sich die Sensoren
bestens fiir beengte Verhiltnisse und finden wegen ihrer beid-
seitigen Montagevorrichtung in vielen Einsatzfeldern Verwen-
dung. Die Diagnose erfolgt iiber eine LED-Anzeige direkt am
Sensor bzw. Kontrollausgang. Eine integrierte Auswertungs-
elektronik ermoglicht den Betrieb als Stand-alone-Gerat. Die
eloProtectE-Sensoren decken die Schutzarten IP67 und IP6K9K
ab und sind je nach Bedarf mit Kabelabgang oder Pigtail-Ste-
cker ausgestattet.
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EINE SAUBERE VERBINDUNG

Mit Han® F+B zielt Harting
auf Einsatze in der Lebens-
mittelindustrie ab. Diese
Steckverbinder  punkten
mit einer hohen Wider-
standsfahigkeit gegen Rei-
nigungsmittel bzw. gegen
Strahlwasser (IP6K9K) und
damit, dass sie in einem
weiten Temperaturbereich
von -40 bis +125° C funk-
tionieren. Die Anhaftung
von Schmutz wird durch
runde Formen sowie glatte
Oberflichen und Ubergan-
ge vermieden. Das Stecken

y

und Ziehen ist einfach, sicher und schnell moglich. Spezielle

Griffnoppen an den Gehdusebauteilen sorgen dafiir, dass auch
in feuchten Umgebungen eine sichere Handhabung gewahrleis-
tet ist. Zur sicheren Identifizierung sind die Steckverbinder in
Blau ausgefiihrt. In die Gehduse lassen sich hybride Kontaktein-
satze fiir Daten, Signale und Leistung einsetzen. Die maximale
Leistung liegt bei 16 A/500 V.

Produktneuheiten

KOMPAKTE
KREUZROLLENLAGER

Bei der Entwicklung von Robotern, Rundtischen, Werkzeug-

maschinen und vielen weiteren Automationssystemen stofen
Konstrukteure immer wieder auf dieselbe Herausforderung:
Eine prazise, steife Lagerung wird bendétigt und das auf duferst
begrenztem Bauraum. Fiir solche Félle bietet Hiwin die Kreuz-
rollenlager der CRB-Baureihe an. Durch die kreuzweise An-
ordnung der Rollen in einem Winkel von 90° konnen die Lager
axiale Krafte aus beiden Richtungen ebenso wie radiale Krafte,
Kippmomentbelastungen und beliebige Lastkombinationen auf-
nehmen. Hiwin bietet die Kreuzrollenlager in fiinf verschiede-
nen Bauformen, zwei Vorspannklassen, drei Genauigkeitsklas-
sen und wahlweise mit oder ohne Dichtung an.

Fachmesse fur die industrielle Automatisierung

-

AUSTRIA| S M

12.-14. Mai 2020, Messe Wien

Eine Veranstaltung von

Q\ Reed Exhibitions®

www.smart-wien.at
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NEUE BOLZEN
UND GABELKOPFE

Ab sofort sind drei neue Bolzen fiir Gabelkdpfe bei norelem er-
haltlich: Das Modell 27621-01 mit Einstich fiir eine Wellensi-
cherung mittels einer Sicherungsscheibe fiir Wellen nach DIN
6799. Alternativ konnen Anwender eine KL- oder SL-Sicherung
verwenden. 27621-02, ein weiterer Bolzen mit Einstich, bei
dem ein Sicherungsring nach DIN 471 zum Einsatz kommt.
Beim dritten neuen Bolzen 27621-03 erfolgt die Sicherung tiber
Splinte. Im Bereich der Gabelkopfe bietet norelem unter der Ar-
tikelnummer 27624-05 neue Modelle aus Stahl oder Edelstahl
mit AuBengewinde. Passende Gegenstiicke aus Stahl sind eben-
falls erhaltlich. Sie lassen sich mit Gabelkopfen und Gabelge-
lenken der DIN 71752 kombinieren. Diese Produkte dienen als
Verbindung, wenn ein Richtungsversatz in eine Richtung aus-
geglichen werden soll.

www.norelem.de

PLUG & PLAY
FUR DEN ECO-PEN

Roboter fithren Aktionen wie-
derholbar, prazise, ortsgenau
und zeitsynchron aus, wozu
ihre Kinematik komplexe Be-
rechnungen beriicksichtigen

muss. Dies fordert ,eigen- n
. "o prET
aktiven Werkzeugen” in Ro-

boterhand einiges an kom-
plexer  Parametrierbarkeit

und Sensorikauswertung ab.

Die smartBOX von Vieweg «
fligt Roboter und eco-PEN T
zum flexiblen Dosiersystem: i L

zentral steuerbar und remote

auch Industrie-4.0-geeignet. Dosierer, Sensoren und Statusdaten
werden iiber die smartBOX direkt mit dem Dosierroboter ver-
bunden, sodass dieser tiber die funktionalen Moglichkeiten des
Systems verfiigen kann: Ubliche Volumenabweichungen vom
Start, Ende oder von Beschleunigungsphasen unterbindet die
smartBOX und bewirkt unter allen Bedingungen einen konstan-
ten Raupenaustrag. Sie steuert den Dosierfluss mit dem aktuellen
Bewegungsverlauf und tragt ortsgenau gleichbleibend rasch auf.

www.dosieren.at

NEUE POWER-SPENDER

RS Components (RS) hat neue Single-Port-Midspan-Power-In-
jektoren fur Ethernet (PoE) in sein Lieferspektrum aufgenom-
men. Diese sorgen fiir zusatzliche Leistung. Sie lassen sich
in Kombination mit einem Non-PoE-Switch oder einem PoE-
Switch verwenden, wenn diese bereits in einem Netzwerk vor-
handen sind und moglicherweise schon mit voller Kapazitat
betrieben werden. Die PoE Midspan-Leistungsinjektoren von
Phihong bieten eine groRe Auswahl an Nennleistungen, darun-
ter 15,4 W, 20 W, 30 W und 60 W. Je nach ausgewahltem Modell
erfiillen sie den IEEE802.3AF, AT oder BT-Standard. Hinzu kom-
men Gigabit-Ethernet-Kompatibilitat, ein Universaleingang von
90 bis 264 V AC und Schutzfunktionen einschlieRlich Uberstrom
und Uberspannung.

www.rs-components.at

CUSTOMIZED CYBER MOTOR

Wittenstein cyber motor bietet kundenspezifische Antriebs-

losungen passgenau statt angepasst betreffend Performance,
Bauraum und Umgebungsbedingungen. Eine verbesserte Per-
formance ergibt sich u. a. durch hohere Dynamik, anwendungs-
spezifisches Design und effizient optimierte Bewegungs- und
Lastprofile. Dabei helfen Softwaretools, erweiterte Auslegungs-
spielrdume zu identifizieren und die passgenaue Auslegung mit
einzubeziehen. Auch was die konsequente Anpassung der An-
triebslosung an den gegebenen Einbauraum und Umgebungs-
bedingungen angeht, ist eine optimierte Integration in die me-
chanische Umgebung der jeweiligen Maschine gewdahrleistet.
Das Wittenstein-Spektrum reicht vom gehduselosen Motor tiber
Motoren mit Flansch- und Wellenausfithrungen bis zum kom-
pletten Antriebsmodul mit Getriebe, Spindel, Haltebremsen und
anderen Komponenten.

www.wittenstein.at
[ ; T

- :II!_I ) .ﬂ‘nﬂhl m: 5.- - |:I s

Wittenstein cyber motor entwickelt Antriebe, die komplett auf
die logistischen, technischen und kommerziellen Anforderungen
des Kunden zugeschnitten sind.
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Themen
Antriebstechnik
Elektronik und Elektrotechnik
Industrielle Hard- und Software
Industrielles Datenmanagement
Industrielle Kommunikation
Messtechnik und Sensorik
Prozessautomation / Leittechnik
Robotik und
Handhabungstechnik
Sicherheitstechnik
Steuerungs- und Regeltechnik
Automation fur die
Nahrungsmittelindustrie
Automation aus der Cloud
Automation/IT-Connectivity
Messe SPS IPC Drives
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FAULHABER Motion Control

FAULHABER

Feel the Power
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WE CREATE MOTION

FAULHABER Motion Controller Serie MC 5004 P STO

Optimiert fur das FAULHABER Antriebsprogramm holen unsere neuen Motion
Controller das Maximum aus jedem Motor. Sie sorgen mit redundanter
Abschaltung nach dem STO-Prinzip gemaB IEC 61800-5-2 (SIL 3) und EN ISO 13849-1
(PL e) fur Sicherheit in der Zusammenarbeit von Mensch und Maschine. Und mit
USB-, RS232-, EtherCAT- und CANopen-Schnittstelle ausgestattet, sichern Sie sich
den Anschluss an die Zukunft. Bereit fur vernetzte Industrie? Mit FAULHABER
haben Sie es in der Hand.

www.faulhaber.com/mc-sto/de

FAULHABER Austria GmbH - info@faulhaber-austria.at
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