xtechnik

VORSPRUNG DURCH KNOW-HOW

AUTOMATION

DAS FACHMAGAZIN FUR MASCHINENBAU, ANLAGENBAU UND PRODUZENTEN | 3/JUNI 20 | AUTOMATION.AT

neringer Str. 48, 4073 Wilhering
L x

nik GmbH, Scho

<
[%}
9
ot
x
1
=
N
o
3
[}
o
N
N
o
N
=
1
Q
<
o
']
o
a
(']
<
Q
44
<
L
=
[}
'3




Eine neue A;
kollab oratlver;.ﬁ
lechnologie

= 4

4

Leicht

| =

Einfache
Installation
des Greifers

Sicher

Einfache
Programmierung

WWW.FANUC.EU



REBOOT-
ALGORITHMEN

Es ist Land in Sicht! Ein erstes Aufatmen der Corona-geplag-
ten europaischen Lander ldsst taglich ein wenig mehr Frei-
raume erhoffen und auch tatsachlich erleben. Wenn auch die
Auswirkungen der wiedergewonnenen Freiheiten des euro-
paischen Wirtschaftsraumes sich in globaler Hinsicht noch
gewaltig zogerlich, um nicht zu sagen sehr beschrankt, ge-
stalten. Innerhalb der Europaischen Union stehen jedoch die
Zeichen fiir ein landeriibergreifendes Zusammenarbeiten, fiir
einen Austausch und somit einer Offnung zur Belebung der
Wirtschaft auf Neustart — wie auch immer dieser in verschie-
densten Branchen im Detail auch aussehen mag. Tatsache ist,
dass ein jeglicher Reboot sich umfanglich mehr als schwierig
erweist und noch erweisen wird, da mit sehr vielen , unbe-
kannten Marks”, zu denen keine algorithmischen Erfahrungs-
werte vorhanden sind, zu operieren ist.

Dabei bestimmen seit dem Einzug der Digitalisierung zu ei-
nem Gutteil Algorithmen das Kollektiv der Menschheit, wie
auch folglich das Zusammenwirken wirtschaftlicher Ebenen.
Selbst und besonders in der IT- und Automatisierungstechno-
logie greifen wir auf Erfahrungswerte zuriick, um rascher und
effizienter Problemlésungen zu erwirken, Produkte vielfalti-
ger und schneller auf den Markt zu bringen, wie diese auch in
rasanter Geschwindigkeit logistisch perfekt durchdacht tiber
den gesamten Erdball verteilen zu konnen. Und die noch jun-
ge Technologie der , Kiinstlichen Intelligenz”, die {iber einfa-
che Algorithmen ein ,intelligentes Verhalten” simuliert, lasst
dazu eine noch weiter fortschreitende Beschleunigung wirt-
schaftlicher Entwicklungen erwarten.

Doch all diesen, auf Algorithmen beruhenden bisherigen
Fortschritten macht der Menschheit ein mit freiem Auge
nicht sichtbares Virus einen gewaltigen Strich durch die
Rechnung. So wirft das mikroskopisch Unbekannte samtli-
che makroskopisch-statistischen Betrachtungen regelrecht
iiber den Haufen und verlangt in Folge die Einbindung dif-
ferenzierter Wahrscheinlichkeitsberechnungen zu global wie

www.automation.at

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

technologisch unterschiedlich auftretenden Szenarien. Was
derart kompliziert und anstrengend klingen mag, unterliegt
allerdings einem Gesetz, das so alt wie die Menschheit ist und
dessen wir uns gerade im heutigen Zeitalter besonders be-
wusst sind: , Lebenslanges Lernen” hat uns schlieflich und
endlich dahin gebracht, wo wir heute stehen! Und der dahin-
terstehende Reifeprozess forderte und fordert die Menschheit
auch tiber die Jahrtausende, bis weit tiber die Gegenwart hi-
naus, dem Credo unbekannter Grofen mit lebenslangem Ler-
nen permanent und immerdar zu begegnen!

Fir die vorliegende Ausgabe der x-technik AUTOMATION
hat sich unser Redaktionsteam demnach am Markt einerseits
umgehort mit welchen Anstrengungen auf makroskopisch
beruhenden strategischen Erkenntnissen der produzierenden
Wirtschaft wieder auf die Beine geholfen werden kann. Ande-
rerseits haben wir, unserer Natur gemaR, jlingste technolo-
gische Innovationen aufgespiirt, welche Thnen, verehrte Le-
serschaft, ebenfalls zu einem effizienten Produktionsneustart
verhelfen konnen.

Dass dazu die Gilde der mittlerweile kooperativ wie kollabo-
rativ gearteten Roboter im Mittelpunkt dieser Ausgabe steht,
hat sicherlich auch etwas damit zu tun, dass diese Spezies
jlingst auch gern auf Algorithmen zuriickgreift, um in naher
Zukunft sich zumindest eine gewisse menschliche Lernfahig-
keit aneignen zu konnen ...

Somit wiinsche ich Ihnen, geschatzte Leserschaft, viel SpaR
beim Gewinnen neuer Erkenntnisse und hoffe darauf, dass Sie

gesund bleiben!

Thre

Editorial
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DEMOGRAFISCHER
WERTE-CHANGE

Der Mensch im Spannungsumfeld zwischen Corona und digitalem Wandel: In einer Zeit, in der die Digitalisierung
unseren Globus zunehmend verandert und den Menschen in ihrem privaten wie beruflichen Umfeld nicht nur neue
Gestaltungsspielraume ermaéglicht, sondern auch neue Herausforderungen beschert, verangstigt dartber hinaus
seit Jahresbeginn das neuartige Coronavirus die gesamte Erdbevolkerung. So unterschiedlich beide Aspekte die
Menschheit auch beschaftigen mogen, so erzeugen beide auf den zweiten Blick ein Spannungsfeld, unter dem alle
Volker dieser Erde einen demografischen Werte-Change erleben. Ing. Helmut Maier, Senator des Senats der Wirt-
schaft Osterreich, nimmt dazu im Dialog mit Mag. Wolfgang Lidl, Geschéftsfuhrer TopTraining Lidl & Partner OG, die
Wechselwirkungen dieser Challenges unter die Lupe und erértert, wie Unternehmen diesen Anforderungen heute
und in Zukunft in ihren strategischen Ausrichtungen und im Umgang mit ihren Mitarbeitern begegnen kénnen.

elmut Maier: Wolfgang, im Laufe der ver-
gangenen Jahre hast du dein Unternehmen
TopTraining Lidl & Partner OG sehr erfolg-
reich aufgebaut und dich mit dem Faktor
Mensch im Einsatz verschiedenster Auf-
gabengebiete beschaftigt. So hast du z. B. mit Athleten im
Spitzensport gearbeitet wie auch die Entwicklung von Ar-
beitnehmern in namhaften Unternehmen vorangetrieben.
Welche Erfahrungen hast du dabei beziiglich der jiingsten
digitalen Entwicklungen in Unternehmen gemacht?

Wolfgang Lidl: Unsere Welt ist im Wandel. Das war sie
immer schon und wird sie auch immer sein. Doch im Ver-
gleich zu frither verdndert sie sich in einer exponentiell
zunehmend rasanten Geschwindigkeit. Die Vielzahl vor-
handener Begriffe fiir diese Veranderung und deren Ver-
ursacher wie z. B. digitale Transformation, Industrie 4.0,
Automatisierung, Robotik, kiinstliche Intelligenz (KI), Big
Data, Internet of Things (IoT) etc. zeigen, wie weit fortge-
schritten, tiefgreifend und vor allem komplex dieser Wandel
ist. Mit diesem digitalen Change, dessen Bedeutung und
Auswirkungen in seiner gesamten Tragweite kommen je-
doch sehr viele Menschen noch nicht zurande und erfassen
diese nicht fiir sich im alltaglichen Umfeld, weil ihnen daftr

Mag. Wolfgang Lidl,
Geschaftsfuhrer
TopTraining Lidl &
Partner OG.

zumeist das notwendige Verstandnis fehlt. Das Akronym
V.U.C.A. beschreibt dazu sehr anschaulich und transparent
die Eigenschaften dieses Phanomens. Es setzt sich aus den
englischen Begriffen ,, volatility” (Unbestandigkeit), , uncer-
tainty” (Unsicherheit), ,,complexity” (Komplexitat) und am-
biguity (Mehrdeutigkeit) zusammen. Anforderungen und
Schwierigkeiten sowie deren Rahmenbedingungen, mit de-
nen wir in unserer Umwelt nun scheinbar konfrontiert sind,
sind ein unumgéangliches Resultat daraus. Diese weitrei-
chenden und immer schneller werdenden Veranderungen
stellen die groRten Herausforderungen unserer Zeit dar.

Helmut Maier: Bis jetzt hatte aber jede Generation vor uns
ebenfalls ihre eigenen Herausforderungen und alle haben
sie in ihrer Art und Weise bestens gemeistert. Dabei war der
Schliissel zum Erfolg stets, das Erlernte aus den Erfahrun-
gen der Vergangenheit mutig und innovativ in einer zeit-
gemaRen Handhabung zu deren Bewaltigung einzusetzen.

Wolfgang Lidl: Die wohl markanteste und tiefgreifendste
Veranderung unserer Zeit ist, dass Erfahrungen und Er-
lerntes immer weniger reprasentative Erfolgskonzepte zur
Bewaltigung der Herausforderungen und Anforderungen
der Gegenwart liefern. Zusatzlich lassen sich gefundene
Strategien zur Losung von aktuellen Problemen kaum mehr
in dhnliche und oft sogar nur bedingt in selbe Tatigkeits-
felder duplizieren. Die Zeiten von Blueprint-Losungen sind
somit definitiv vorbei — ganz besonders in unserer aktuellen
Situation, in der wir zusatzlich mit der neuartigen Corona-
Pandemie zu kampfen haben, welche unseren gesamten
Globus beherrscht. Und trotz der immensen Technologisie-
rung riickt der Mensch immer mehr in den Mittelpunkt und
stellt die zentrale Rolle innerhalb der digitalen Transforma-
tion dar. Dabei reagiert er im Gegensatz zu einer Maschine
sensibel und kompliziert auf Veranderungen und entwickelt
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sich so immer mehr zur Schliisselfigur in dieser digitalen Welt. Als Ak-
teur kann er einerseits der Treiber, aber genauso gut der Gegenspieler,
also entweder der Beschleuniger oder der Widerstand in diesem digita-
len Transformationsprozess sein. Legt er dabei seine Scheu vor den He-
rausforderungen der digitalen Arbeitswelt ab und richtet seinen Fokus
auf die unzdhligen darin liegenden Chancen, dann wird er als grofer
Profiteur aus diesem Wandel herausgehen.

Unter der Pramisse der neuen weltweiten Spannungssituation, die das
SARS-CoV-2 uns beschert, zeigt sich auch, dass durch die Digitalisie-
rung sich das bisher gewohnte Arbeitsumfeld in einem Unternehmen
,dezentralisieren” 1dsst, wie beispielsweise das Biiro nach Hause in die
eigenen vier Wande verlegbar ist oder Produktionsablaufe sich von aller-
orts iiberwachen lassen.

Helmut Maier: Dariiber hinaus muss der Auftrag des Menschen sein,
sich im Hinblick auf die Gestaltung seiner erfolgreichen Zukunft auf jene
wesentlichen Aufgaben zu konzentrieren, die durch Maschinen auf kur-
ze wie lange Sicht nicht zu ersetzen sind. Dazu zahlen vor allem Tatig-
keiten und Eigenschaften wie Fiihrung, Innovationsfahigkeit, Empathie,
Kreativitat und so weiter.

Wolfgang Lidl: Parallel dazu miissen Unternehmer auch die Voraus-
setzungen dafiir schaffen, dass Mitarbeitern entsprechende Tools und
Raum zur Verfiigung gestellt werden und auch adaquate Schulungen zu
Kompetenz-Entwicklungen erhalten, damit sie diesen Wandel auch voll-
ziehen und mitgestalten konnen. Zusatzlich zu all diesen gravierenden
Veranderungen technologischer Natur, stehen Unternehmen auch vor
den Herausforderungen des demografischen Wandels. Denn neben den
daraus resultierenden klassischen Themen wie Arbeits- und Fachkrafte-
mangel riickt die Generation der ,Digital Natives”, also jene Generation,
die im digitalen Wandel aufgewachsen ist, im Arbeitsmarkt nach und
lenkt immer mehr die Geschehnisse aus leitenden Positionen. Dieser Ge-
nerationswechsel bringt selbstverstandlich auch eine Veranderung der
fiir die Mitarbeiter, aber auch Kunden wichtigen grundlegenden Werte
mit sich.

Helmut Maier: Aus meiner Erfahrung stellt eine Organisation immer
auch ein Abbild der dort miteinander arbeitenden Menschen dar. Des-
halb ist es umso wichtiger, diesem Wandel an Werten durch die nach-
riickende Generation auch als Unternehmen gerecht zu werden. Alte
Paradigmen, wie das Streben nach maximalem Profit, werden in die-
sem neuen Wertebild — welches sich derzeit, hervorgerufen durch das
Coronavirus zusatzlich neu formiert — nicht mehr die zentrale Resonanz
finden und haben somit ausgedient.

Wolfgang Lidl: Da stimme ich dir zu, Helmut. Denn in Unternehmen, in
denen fiir die Werte und Bediirfnisse der jungen Generation kein Platz
ist, wird auch langfristig kein Unternehmenserfolg zu erwirtschaften
sein. Und aus der Summe dieser unterschiedlichen gegenwartigen Her-
ausforderungen und Anforderungen an Organisationen leiten sich einige
grundlegende Handlungserfordernisse ab.

Helmut Maier: Aus unser beider Sicht ist also ein weiterer Unterneh-
mensbaustein notwendig, der die kontinuierliche personliche Weiter-
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Ing. Helmut Maier, geboren
1964, hat in Unternehmen wie
Henkel Austria, AEG-Schnei-
der Electric und Sick seine
Managementqualitaten mit
technologischem Hintergrund
in der Fihrung von Menschen,
Teams und Unternehmens-
geschicken eingesetzt. Als
Senator des Senats der Wirt-
schaft Osterreich begegnet er
Vertretern von Universitaten,
Arbeitnehmern, Wirtschaft,
Industrie und Technik und tritt mit ihnen in den Dialog, um
die digitalen und gesellschaftlichen Herausforderungen des
heutigen Zeitalters zu beleuchten.

entwicklung jedes einzelnen Mitarbeiters fordert und es als essenzielles
Asset fiir ein hochwertiges Humankapital im Unternehmen veranlagt.
Infolgedessen muss die Rolle des Human Resource Managements und
seine Herangehensweise im Sinne von Recruiting, individuellen Quali-
fizierungsstrategien und Employer Branding neu definiert werden. Fiir
alle diese Anderungsprozesse, durch die zukunftsorientierte Unterneh-
men gehen, gibt es keine vorgefertigten Patentrezepte mehr. Jede Orga-
nisation ist gefordert, hier kreativ und innovativ individuelle Losungen
zu finden und sich so vorteilhaft gegeniiber dem Mitbewerb am Markt
Zu prasentieren.

Wolfgang Lidl: Wir von TopTraining bieten dazu jenen Unternehmen,
die den Zeitgeist flir sich und ihre Mitarbeiter niitzen wollen, Mehrwerte,
welche auf tiber 30 Jahren Erfahrung zu den angesprochenen Themen
und darausfolgender Kompetenz beruhen.

Die zusatzliche Empfindung, aufgrund der aktuellen Komplexitat und
Unsicherheit vieles nicht mehr kontrollieren und verstehen zu konnen,
driickt sich sehr oft in Hilflosigkeit aus. Ein Gefiihl der Ohnmacht, was
nichts anderes bedeutet als ohne Macht zu sein, macht sich breit. Dies
birgt die groRe Gefahr in sich, in Zeiten extremer Veranderungen statt
proaktiv auf diese zuzugehen in einer abwartenden Starre den Zug der
Zeit zu verpassen. So liegt es in der Hand jedes Einzelnen, sich durch
die Erweiterung seines personlichen Kompetenzspektrums in den Berei-
chen wie z. B. zeitgemafe Kommunikation, Selbstmanagement und So-
zialkompetenz sowie Teamfahigkeit mit agilen Denk- und Arbeitsformen
sowie notwendigem Fachwissen fiir die gegenwartigen und zukiinftigen
Herausforderungen zu riisten.

Helmut Maier: Die Basis dafiir ist eine positive Einstellung zu lebens-
langem Lernen, eine offene Haltung gegeniiber neuen Technologien
und die Sicherung von Wohlbefinden und Leistungsfahigkeit durch ein
erfolgreiches, personliches Gesundheitsmanagement.

Wolfgang, besten Dank fiir diesen Dialog!
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LERNEN AUS DER KRISE

Corona Deep Dive Learning Initiative sichert 360°-Blick auf Unternehmen: Heute gemeinsam lernen, was
Unternehmen morgen stark macht - das ist der Leitsatz der Initiative, die Katharina Sigl gemeinsam mit ihrem
Projektpartner Thomas Dorner in den letzten Wochen in Osterreich aus dem Boden gestampft hat. Eine Initiative,
die es sich zum Ziel gesetzt hat, Erfahrungen und Erkenntnisse, aber vor allem die Learnings der letzten Wochen
von Managern unterschiedlicher Funktionsbereiche eines Unternehmens zusammenzufthren.

Katharina Sigl,
MBA, MSc., MA,
Initiatorin des
Projektes ,Lernen
aus der Krise".

m Mittelpunkt des Interesses der Initiative steht we-
der die Erstellung eines futurologischen Werkes noch
eine Branchen-Analyse, denn diese werden in unter-
schiedlichen Tiefen bereits von vielen Branchenver-
banden oder Zukunftsforschern angeboten. Kathari-
na Sigl betont, dass sie gemeinsam mit 13 ausgesuchten
Fachexperten einen fachkundigen 360°-Blick auf alle Funk-
tionsbereiche von Unternehmen werfen wird.

,Wir reden mit verantwortlichen Kompetenzinhabern und
Managern aus den Bereichen Finanzen, Human Resource,
Produktion, Einkauf, Vertrieb, Marketing, Customer Service
bis hin zu Innovation und Digitalisierung, um deren Lear-
nings festzuhalten und eine erste Bewertung vorzunehmen.
Dabei geht es uns nicht um ein Ranking, welches Unterneh-
men beispielsweise Lieferengpdsse kompetenter gehand-
habt hat. Wichtig ist, Erkenntnisse dariiber zu gewinnen,
welche MaRRnahmen effektiv und welche ineffektiv waren”,
detailliert Katharina Sigl, ,,denn nur wenn dieses Wissen
brancheniibergreifend und auch tiber Unternehmensgro-
Ben hinweg geteilt wird, sind Unternehmen fiir kommende
Krisen und Herausforderungen besser geriistet."

_Resilient in die neue Normalitat

L Wir begriifen ausdriicklich das Ziel des Projekts, die Aus-
wirkungen der Corona-Krise brancheniibergreifend zu
untersuchen und daraus die entsprechenden Learnings zu
ziehen. Denn so kann es gelingen, die Resilienz von Unter-
nehmen zu steigern und sie fit fiir kiinftige Herausforde-
rungen zu machen”, erklart dazu Christoph Neumayer, Ge-
neralsekretdr der Industriellenvereinigung (IV). Die Frage,
was Unternehmen resilient bzw. widerstandsfahig macht,
kann nicht eindimensional beantwortet werden. Schon gar

nicht in einer Zeit, in der Finanz- und Warenstréme global
miteinander vernetzt sind. So wenig eindimensional wie
diese Antworten, sind auch die Learnings der Unterneh-
men. Denn nebst der Betrachtung der fachlichen Ebene
muss auch — und das ist ein weiteres Anliegen der Initiati-
ve — das Zusammenspiel von Einheiten hinterfragt werden.
Um im NewWork-Diktat zu bleiben: Das Funktionieren der
Silos stellt einen integrativen Bestandteil der Befragung dar.

Stefan Strobitzer, ehemaliger 03-Chef und stv. ORF-Fern-
sehdirektor sowie Fachexperte fiir Kommunikation, bringt
es auf den Punkt: , Wir werfen bei unseren Untersuchungen
tatsachlich einen realen, ganzheitlichen Blick auf die Aus-
wirkungen der Krise und die daraus abgeleiteten Learnings.
Ein Beispiel dazu: Digitalisierung ist nicht nur ein IT-The-
ma, sondern auch eine Kultur- und Workflow-Veranderung.
Der beste digitale Shop bleibt wertlos, wenn das Unterneh-
men nicht gelernt hat, seine Produkte digital zu kommuni-
zieren und zu vermarkten. Die Digitalisierung wirksam zu
managen heifit also, von der Produktentwicklung tiber den
Vertrieb bis hin zu Marketing und Kommunikation alle mit-
einzubeziehen. Das wollen wir gemeinsam untersuchen,
um Osterreichs Wirtschaft die richtigen Learnings zu pra-
sentieren und in Folge die Resilienz der osterreichischen
Wirtschaft nachhaltig zu steigern.”

_ Hoher Qualitatsanspruch

Die Qualitat der Initiative hangt mafRgeblich von den aus-
gesuchten Kompetenzen des Fachexperten-Kollegiums ab.
,Nur Personen, die Leitungsfunktionen innehatten, den
Alltag in Unternehmen kennen sowie iiber entsprechende
fachliche Qualifikation verfiigen, sind im Kollegium dieser
Initiative”, unterstreicht Katharina Sigl den hohen Kompe-
tenzanspruch des Fachexpertenkreises, wobei Sigl selbst
23 Jahre lang fiir die Leitung der Abteilung Marketing im
international tatigen Innovationsunternehmen Festo ver-
antwortlich war. Die Fachexperten dieser Initiative stellen
demnach Fragen, die am Punkt sind und ans Eingemachte
gehen. So kann nachhaltiges Lernen gelingen und Kollabo-
ration wirklich gelebt werden.

Wer somit seine Krisenerfahrungen durchleuchtet haben
will und aus den daraus gewonnenen Erkenntnissen sein
Unternehmen fit fiir kiinftige wirtschaftliche Talfahrten ge-
stalten sowie dieses Wissen auch teilen mochte, melde sich
auf www.lernenausderkrise.at an.

www.lernenausderkrise.ate www.redstep.at
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IST GEIZ (NOCH) GEIL?

Die Welt, wie wir sie kennen, wurde in den letzten Monaten in ihren Grundfesten erschuttert.
Ein neuartiges Virus machte nicht nur den bestehenden Gesundheitssystemen, sondern auch
der globalen Wirtschaft massiv zu schaffen. Und wie es aussieht, werden uns die Auswirkungen
der Corona-Krise Uber einen langeren Zeitraum hinweg begleiten. Aber wie gehen wir mit
dieser Herausforderung um? Machen wir weiter wie gehabt oder brechen wir in eine andere,
,nachhaltigere” Richtung auf? Von Harald Taschek, Geschéftsfiihrer der T&G Automation GmbH

ach tber einem Jahrzehnt der Hochkonjunktur steu-

ern wir nun in ein Jahrzehnt der Besinnung”, heif$t

es in einer aktuellen Analyse von Advicum Consul-

ting. In so einer herausfordernden Phase brauche

es wieder ,echtes Unternehmertum”, meinen die
Wiener Unternehmensberater. Aber was bedeutet das? Was ist der
MaSRstab fiir Erfolg? Das Erzielen schneller bzw. maximaler Gewinne
oder das Erreichen von Operational Excellence entlang der gesamten
Wertschopfungskette?

Laut einer Accenture-Umfrage aus dem Jahre 2019 konnte die ,, Geiz-
ist-geil-Bewegung” kiinftig sukzessive an Anhangern verlieren. Denn
angeblich gibt es immer mehr Menschen, die bereit sind, mehr Geld
in die Hand zu nehmen, wenn Produkte nachhaltig produziert wer-
den. Trotzdem geben mir momentan Schlagzeilen wie ,Kaufanreize
fiir Autos” oder ,, Preisdumping bei Lkw-Transporten” sowie Medien-
berichte tiber Gehalter fiir Vollzeitmitarbeiter, die maximal fiir ein
Leben an der Armutsgrenze reichen, zu denken. Torpediert nun die
Corona-Krise das Streben nach mehr Nachhaltigkeit? Wird sie etwa
gar als Ausrede benutzt, um alte Strukturen zu bewahren? Ich hoffe
nicht, denn jetzt ware der ideale Zeitpunkt, um uns von den Fesseln
des grenzenlosen (Mengen- und Volumen-)Wachstums zu befreien
und unser Handeln und Wirtschaften neu zu definieren. Zumal die
Moglichkeiten dafiir dank moderner Technologien — Stichwort Indus-
trie 4.0/Digitalisierung — besser denn je sind.

Optimierung als Prozess

Wie uns die Corona-Krise sehr deutlich vor Augen fiihrte, kann von
heute auf morgen alles anders sein. Demzufolge sind Prognosen fiir
die Zukunft mit extremen Unsicherheiten behaftet und nur mit gro-
Ren Unscharfen zu erstellen. Eines scheint aber gewiss zu sein: Dass
wir nicht ewig so weitermachen konnen wie gehabt. Denn spatestens
dann, wenn die Politik auf nationaler und/oder EU-Ebene tatsachlich
ernst macht mit jenen Vorhaben, die bereits kommuniziert wurden —
wie z. B. Green Deal, CO,-Bepreisung, Investitionen und Férderungen
in Richtung Nachhaltigkeit — geraten Unternehmen sehr schnell unter
Zugzwang, entsprechende Programme und Losungen zu forcieren.
Zur Erreichung einer Operational Excellence gilt es aber nicht nur
solche regulatorischen Vorgaben zum Schutz der Umwelt zu erfiillen
und die Effizienz zu steigern, sondern auch die Kundenbindung zu
starken, die eigene Marke bzw. den eigenen Ruf zu schiitzen und
auszubauen sowie eine langfristige Rentabilitat zu gewahrleisten. In
Summe geht es also um eine moglichst holistische Betrachtung der

www.automation.at
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Ich bin tiberzeugt
davon, dass auf lange
Sicht nur die wahren,
auf nachhaltiges
Wirtschaften aus-
gerichteten Werte
zahlen.

J Harald Taschek, Geschaftsfiihrer
l der T&G Automation GmbH

gesamten Wertschopfungskette und darum, Optimierung als kontinu-
ierlich ablaufenden Prozess zu verstehen.

T&G durfte bereits zahlreiche Kunden mit einem entsprechenden
Produkt- und Beratungsangebot bei der Verbesserung ihrer Ablau-
fe unterstiitzen. Bei einem grofen Getrankehersteller wurde mittels
unserer OpEx (Operational Excellence)-Losung eine validierte Still-
standserfassung realisiert und mit Auftragsdaten verlinkt, um eine
akkurate OEE Erfassung und Auswertung zu erhalten. In weiterer
Folge wurde die automatische Beauftragung der Instandhaltung in
die Losung integriert und damit eine schnellere Problembehebung
und eine verbesserte Datenqualitat gewahrleistet. Mittels Barcode-
priiffung wird garantiert das richtige Produkt in die richtige Verpa-
ckung gefiillt. Eine automatische Prozessdatenerfassung erlaubt das
Protokollieren von qualitatsspezifischen Prozesswerten in der Kun-
dendokumentation aus einem einzigen System. Zusatzlich werden
die verschiedensten Informationen auf GroRbildschirmen fiir die
Mitarbeiter leicht verstandlich dargestellt. Die Integration weiterer
Anlagen, Bereiche und Funktionen sind als nachste Schritte geplant
— das heiRt die Reise in Richtung Operational Excellence bei diesem
Kunden geht Step by Step weiter.

Und auch wir als T&G stehen nicht still: Wir arbeiten laufend daran,
dass wir einen perfekten Mix aus Hardware, Software und Brainwa-
re (Beratung und Know-how) anbieten konnen. SchlieBlich sind wir
iiberzeugt davon, dass auf lange Sicht nur die wahren, auf nachhalti-
ges Wirtschaften ausgerichteten Werte zahlen!
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Fanuc Osterreich

hat die Position des
Vertriebsleiters mit DI
(FH) Bernhard Bloéchl
neu besetzt.

NEUBESETZUNG  _
VERTRIEBSLEITER FUR
ROBOTICS UND ROBODRILL

Fanuc Osterreich hat die Position des Vertriebsleiters neu
besetzt: DI (FH) Bernhard Blochl tritt die Nachfolge von
DI Manuel Ebner an.

DI Manuel Ebner,
Osterreich fiir den Bereich Robotics und Robodrill, wechselte
mit 1. April 2020 in den europdischen Vertrieb. Gleichzeitig hat
DI (FH) Bernhard Blochl die Agenden von Herrn Ebner als Ver-
triebsleiter bei Fanuc Osterreich {ibernommen. Bernhard Blochl

langjahriger Vertriebsleiter bei Fanuc

verfiligt tiber fundierte Automatisierungskompetenzen und -pra-
xis in verschiedenen oberdsterreichischen Unternehmen. Sein
Ziel ist es, die Stellung von Fanuc als Komplettanbieter rund
um Robotik und CNC am 0Osterreichischen Markt noch weiter
auszubauen.

Harting stellt

sich im Bereich
Digitalisierung
neu auf, um auf die
Markterfordernisse
far MICA®, RFID
und lloT rasch und
flexibel reagieren
zu kdénnen.

HARTING FORCIERT DEN
BEREICH DIGITALISIERUNG

Die Harting Technologiegruppe baut ihr Engagement im Be-
reich Digitalisierung aus. Dazu hat sich die Harting IT Soft-
ware Development neu aufgestellt und firmiert ab sofort
unter dem Namen peraMiC.

,Das Marktumfeld fiir den Edge Computer MICA®, fiir RFID und fiir
IIoT entwickelt sich rasant. Hier muss schnell, agil und unterneh-
merisch gehandelt werden”, betont Philip Harting, Vorstandsvorsit-
zender der Harting Technologiegruppe. Demnach treiben die drei
Unternehmen peraMIC, PerFact und Perinet Losungen im Bereich
Digitalisierung voran und arbeiten eng mit der Harting Technolo-
giegruppe zusammen. Ziel ist es, die Kunden umfassend bei ihren
Digitalisierungs- und Automatisierungsprozessen zu begleiten. Per-
Fact entwickelt individualisierbare Module fiir Service- und Instand-
haltung, Logistik und Prozessmanagement als IT-Losungen fiir die
Industrie. Perinet konzentriert sich auf die nahtlose Anbindung von
Sensorik und Aktorik an IT-Systeme, um Transparenz und Analytik
in der operativen Wertschopfungskette zu verbessern.

NEUER GESCHAFTSFUHRER BEI PILZ

Fithrungswechsel bei Pilz Osterreich: Anfang Mai iibernahm
der langjahrige Vertriebsleiter David Machanek die Geschafts-
fliihrung des Unternehmens.

Ing. David Machanek ist bereits seit 2002 bei Pilz tatig. Er startete im
Customer Support und wechselte 2007 in den Vertrieb. Anfang 2016
ibernahm er dessen Leitung. Bereits in dieser Funktion machte er sich
fiir eine Neuausrichtung stark. Neben der Eroffnung eines weiteren
technischen Biiros in Graz wurde unter seiner Federfithrung die Betreu-
ung von Kunden nach Key Accounts und Branchen eingefiihrt. ,Da die
Themen eines groen Unternehmens, das an mehreren Standorten tatig
ist, teilweise die gleichen sind, macht es Sinn, dieses Wissen bei ein,
zwei Mitarbeitern zu biindeln”, erklart David Machanek.

In seiner neuen Rolle als Geschiftsfiihrer von Pilz Osterreich méchte der
39-jahrige Wiener weiterhin ,stets offen fiir Innovationen und Neues
sein”. Dabei folgt er einem Credo, das urspriinglich von Jocko Willink
stammt: ,If you allow the status quo to persist, you can't expect to im-
prove performance, and you can't expect to win!” Demzufolge mochte

Seit Anfang Mai leitet
Ing. David Machanek
die Geschicke von
Pilz Osterreich.

David Machanek aktuellen und zukiinftigen Themen wie Security-Belan-
gen oder der dezentralen Digitalisierung aktiv begegnen und die Ent-
wicklung kundenspezifischer Losungen sowie den Auf- bzw. Ausbau
eines entsprechenden Dienstleistungsangebots forcieren. Ein Pilz-Sys-
tempartnerprogramm ist ebenfalls bereits im Entstehen.

@t AUTOMATION 3/Juni 2020



Messen und Veranstaltungen

MOTEK ZEIGT SMARTE LOSUNGEN

Smart Solutions for Production and Assembly:
Um dieses Motto geht es einmal mehr bei der
39. Motek - Internationale Fachmesse fiir Produk-

tions- und Montageautomatisierung -, die sich zu- =
sammen mit der 14. Bondexpo - Internationale Fach- = 25 '
messe fiir Klebtechnologien - fiir den Auftritt vom 5. =
bis 8. Oktober 2020 in Stuttgart riistet. Den Themen S
Digitalisierung und Vernetzung gehort besonderes —rt o e e _E:
Augenmerk. E -
Kern des Produkt- und Leistungsportfolios der Informa- T
tions-, Kommunikations- und Businessplattform Motek e ‘:' ‘ "
sind topmoderne Komponenten, Baugruppen, Subsys-
teme und Komplettanlagen fiir die automatisierte Pro-
duktion und Montage. Fiir eine durchgangig automati-
sierte, stiickzahlflexible Produktion zeigt die Motek an
der industriellen Praxis ausgerichtete, in Technik und
Kommunikation vernetzte Komplettlosungen. ration in die Praxis umgesetzt, zum anderen resultieren
daraus konkret vermarktbare Resultate.
Die Motek/Bondexpo 2020 wird erneut flankiert vom
integrativen Themenpark , Arena of Integration” (Aol).
Teilnehmende Firmen unterstreichen ihren weltweit be- Motek @
deutenden Rang, indem sie gemeinsam mit Automati- Termin: 5. - 8. Oktober 2020
sierungspartnern fiir Kunden und Anwender praktisch Ort: Stuttgart
umsetzbare Losungen fiir den industriellen Alltag er- Link: www.motek-messe.de
arbeiten. So wird zum einen Connectivity durch Koope-
ABGESAGT: +~NEUER“ SAFETY & SECURITY EVENT
29 . D E UTSC H E R Mitte September ladt die Firma Pilz erstmals zur ,Safety &
MATERIALFLUSS- Security Network Conference for all Industries, der Nach-
KO N G R E s s folgerin der beliebten User Conference, die 2016 bei Binder-
holz in Tirol und 2018 im revitalisierten Minoritenkloster in
Nach eingehender Beratung und Be- Wels stattfand.
urteilung der derzeitigen Entwicklun-
gen rund um Covid-19 (Coronavirus) hat Neuer Name, gleiches Ziel”, bringt David Machanek, seit Kur-
sich das VDI Wissensforum entschlos- zem Geschiftsfithrer von Pilz Osterreich, kurz und knackig auf
sen, den Materialfluss-Kongress (8. bis den Punkt, worum es bei diesem, beide Seiten der ,, Sicherheits-Medaille” beleuchtenden
9. Juli 2020, Miinchen) abzusagen. Branchentreff gehen wird. ,,Die Umbenennung verdeutlicht nach auBen hin, dass es uns
ein Anliegen ist, eine offene Plattform fiir Safety- und Security-Belange zu schaffen”, fiigt
Nachdem das VDI Wissensforum den er erganzend hinzu. Diese Offenheit in unterschiedlichste Richtungen spiegelt sich nicht
uspriinglichen Termin bereits aufgrund nur in einem sehr breit gefacherten Vortragsbogen, sondern u. a. auch in dem neuen
des Ausbruchs von Covid-19 verschoben Programmpunkt ,Startup Pitch” wider. Als Location fiir die am 16. und 17. September
hat, muss die Planung des MFK trotz aller 2020 stattfindende ,,Safety & Security Network Conference for all Industries” wurde der
Bemiihungen leider eingestellt werden. Grazer Flughafen gewahit.
Die Ausbreitung des Coronavirus zu ver-
langsamen und einzudammen sowie die www.pilz.at
Sicherheit der Gaste, Aussteller, Partner
und Mitarbeiter, hat fiir das Unternehmen Safety & Security Network Conference for all Industries @
stets oberste Prioritat und kann nur so aus- Termin: 16. und 17. September 2020
reichend gewahrleistet werden. Ort: Flughafen Graz

Link: www.safetyandsecurity.at

www.vdi-wissensforum.de

www.automation.at 1
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Kernelement der Energiespeicher-Fertigung
bei ABB in Baden (CH) ist eine hochkomplexe
Montage- und LaserschweiBanlage, in der
zwei ABB-Roboter den hohen Qualitats- und
Sicherheitsanforderungen Rechnung tragen.

ROBOTIK ALS WEGBEREITER
FUR NACHHALTIGE MOBILITAT

ABB investierte mit einer neuen Produktionsstatte in eine Schlusseltechnologie fur die Zukunft der nachhaltigen
Mobilitat. Im schweizerischen Baden stellt das Unternehmen Energiespeicher fur Bahnen, Elektrobusse sowie
Elektro-Lkw her. Kernelement der Fertigung ist eine hochkomplexe Montage- und Laserschweif3anlage, in der
zwei ABB-Roboter den hohen Qualitats- und Sicherheitsanforderungen Rechnung tragen. Dank digitalem
Zwilling mit RobotStudio gelang die Inbetriebnahme schnell und reibungslos.

@t AUTOMATION 3/Juni 2020




nergiespeichersysteme spielen eine wich-

tige Rolle bei der Elektrifizierung und De-

karbonisierung des Straen- und Schienen-

verkehrs: Leistungsfahige Energiespeicher

sind etwa Grundvoraussetzung fiir den
Betrieb von Elektrobussen und -Lkw und erméglichen
dort unter anderem, die durch Rekuperation gewonne-
ne Bremsenergie zu speichern. Mit der Integration von
Energiespeichersystemen lassen sich auch Dieseltrieb-
zlige zu Diesel-Hybridfahrzeugen umriisten, was wiede-
rum eine Reduzierung von CO,-Emissionen um bis zu
30 Prozent mit sich bringen kann. Somit erdffnet diese
Technologie Verkehrsbetrieben viele Moglichkeiten,
ihre Fahrzeugflotten fiir eine nachhaltigere Mobilitat
nach- bzw. umzuriisten.

_Kombinierte Montage-
und LaserschweiBanlage

Im Umgang mit den unter Spannung stehenden und
empfindlichen Batteriezellen ist zum einen eine hohe
Prazision und Wiederholgenauigkeit, zum anderen
hochste Sicherheit fiir den Anlagenbediener erforder-
lich. Um diese Anforderungen zu meistern, setzt ABB
auf Technologie und Know-how aus den eigenen Rei-
hen. Landeriibergreifend haben Experten eine kom-
plexe Montage- und Schweianlage mit zwei ABB-Ro-
botern — IRB 6620 und IRB 4600 - als Hauptakteure
konzipiert: Wahrend der eine Batteriezellen in Modul-
gehdusen platziert, verbindet der andere sie mittels
eines hochprazisen Laserschweilverfahrens.

www.automation.at
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Schon das Bestiicken des Modulgehauses erfordert fili-
granes Geschick und genaueste Kraftregelung. Dartiber
hinaus muss der Roboter in der Montagezelle gleich
zu Beginn des Prozesses unterschiedliche Aufgaben in
schneller Taktung erledigen. Sobald der Bediener die
in Styroporbehdltern eingebetteten Zellen iiber einen
Tray in die umhauste Anlage eingelegt hat, nimmt der
6-Achs-Roboter IRB 4600 seine Arbeit auf. Zunachst
scannt er via Kamera den QR-Code jeder einzelnen Zel-
le und fiihrt anschliefend eine Wareneingangspriifung
in Form einer Spannungsmessung durch. Passt der
Messwert nicht, sortiert er die Batteriezelle automatisch
aus. Zudem misst der Roboter die richtige Polaritat und
kann, falls notwendig, die Zelle noch drehen.

__Hochste Prazision gefragt

Mit einem eigens fiir diese Aufgaben konstruierten, tak-
tilen Greifer nimmt der Roboter anschliefend die Zellen
auf und setzt sie in das passende Modulgehduse ein.
Hier ist Prazision gefragt, da die Lithium-Ionen-Zellen
unter Spannung stehen, nur wenige Millimeter Abstand
haben und sich nicht beriihren diirfen. Dies gelingt dank
einer Greifer-Konstruktion mit Stempelmechanismus.

Die Anlage ist so konzipiert, dass sie wenig manuelles
Eingreifen erfordert und eine sichere Zusammenarbeit
zwischen Mensch und Roboter ermdglicht. Scanner er-
kennen, wann der Bediener die Batteriezellen und Mo-
dulgehduse in die Trays eingelegt hat. Dies gilt auch
vor dem Verschweien der Zellen. Ist ein Modul >>

ABB hat eine
komplexe Anlage
mit zwei ABB-
Robotern -IRB
6620 und IRB 4600
- als Hauptakteure
konzipiert: Wahrend
der eine Batterie-
zellen in Modul-
gehausen platziert,
verbindet der
andere sie mittels
eines hochprazisen
Laserschweif3ver-
fahrens.
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Die Anlage ist so
konzipiert, dass sie
wenig manuelles
Eingreifen erfordert
und eine sichere
Zusammenarbeit
zwischen Mensch
und Roboter er-
moglicht.

fertig bestiickt, kann der Bediener die Schublade auf-
klappen, die entsprechenden Verbinder anbringen und
die Schublade anschlieBend wieder schliefen. Erst
dann transportiert der Roboter das Modul in die Laser-
schweilanlage, wo die Zellen mittels Remote-Laser-
Welding dauerhaft verbunden werden. Auf diese Weise
entsteht ein langlebiges Batteriemodul.

Bis zu fiinf Module kann die Anlage pro Stunde her-
stellen. Die Zeitersparnis im Vergleich zum manuellen
Prozess ist dabei enorm: Alleine das Schweiflen des
Moduls wiirde per Hand mindestens eine Stunde in
Anspruch nehmen - ganz zu schweigen von der un-
ibertroffenen Genauigkeit der Schweifnaht, die das
robotergestiitzte Verfahren bietet. Hinzu kommt: Span-
nungsmessung und Verpolungsschutz sind zu 100 Pro-
zent sichergestellt.

_Reibungslose Inbetriebnahme
dank Simulation

Um mogliche Fehler schon zum Anlauf der Produktion
auszuschlieBen, wurde die Anlage vorab virtuell in Be-
trieb genommen. ABB greift mit der Simulations- und
Offline-Programmiersoftware RobotStudio dabei erneut
auf eigenes Know-how zuriick. RobotStudio basiert auf
dem Virtual Controller, einer exakten Kopie der Origi-
nalsoftware, die den Roboter steuert. Der digitale Zwil-
ling ermdglicht somit realistische Simulationen, denn er
nutzt jene Daten und Konfigurationen, die auch in der
realen Produktion zum Einsatz kommen. Fiir RobotStu-
dio benotigen Anwender laut ABB keine umfangreichen
Programmierkenntnisse. Besonders innovativ: Uber
eine Schnittstelle ist RobotStudio auch mit der virtu-

ellen SPS verbunden. Auf diese Weise konnten beide
Systeme konsolidiert in eine virtuelle Testumgebung
gebracht werden, potenzielle Fehler gesamtheitlich
analysiert und frithzeitig behoben werden. Dies wieder-
um fithrte zu einer schnelleren und reibungslosen Inbe-
triebnahme. Ein weiterer Vorteil ist die Art und Weise,
wie die hochkomplexe Anlage mit der iibergeordneten
Steuerung kommuniziert. Hierfiir kommt der offene
Kommunikationsstandard OPC-UA zum Einsatz - eine
wegweisende Technologie fiir die Fabrik der Zukunft,
iber die sich enorme Datenmengen schnell und vor al-
lem sicher tibertragen lassen.

Als Manufacturing Execution System (MES) kommt
ABB Ability™ Manufacturing Operations Management
(MOM) zum Einsatz. Die Software unterstiitzt hier den

Bis zu10.000
Energiespeicher-
systeme will ABB
jahrlich in der
neuen Produktions-
statte fertigen

und sein Produkt-
angebot fur die
nachhaltige Mobili-
tat weiter ausbauen.
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Anwender bei der Anlagenverwaltung, Datenanalyse
und beim Reporting und sorgt dafiir, dass die wahrend
des Produktionsprozesses erfassten Daten zuverlassig
und sicher mit hoher Kapazitat gespeichert und tiber-
tragen werden.

_Ausgeklugeltes
Brandschutzkonzept

Der Umgang mit den empfindlichen Lithium-Ionen-
Zellen, die eine hohe Energiedichte aufweisen, ist kein
leichtes Unterfangen. Sie konnen bei falscher Handha-
bung kaputtgehen oder — im schlimmsten Fall — Feuer
fangen. Neben prazisen und zuverlassigen Prozessen
stand deshalb auch ein intelligentes Sicherheits- und
Brandschutzkonzept im Fokus der Anlagenplanung.
Denn im Falle eines Brandes reichen herkémmliche
Léschmafnahmen nicht aus. So verfiigt die Anlage
uber mehrere Loschgeneratoren. Diese enthalten ein
spezielle Aerosol-Gemisch, womit sich ein Brand in-
nerhalb weniger Sekunden unterdriicken lasst.

Ubrigens: Die fertig bestiickten Batteriemodule wer-
den in der neuen ABB-Produktionsstatte anschlieRend
zu Energiespeichersystemen zusammengefasst und
anwendungsspezifisch konfiguriert. Bis zu 10.000 jahr-
lich will ABB dort fertigen und sein Produktangebot fir
die nachhaltige Mobilitat weiter ausbauen. Der auto-
matisierte Prozess bietet hierfiir die notwendige Flexi-
bilitat, Skalierbarkeit und Sicherheit. Und auch fiir die
vor- und nachgelagerten Produktionsschritte gibt es
Plane, den Automatisierungsgrad weiter zu erhohen.

www.abb.at

www.automation.at
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Mit einem eigens
fur diese Aufgaben
konstruierten
taktilen Greifer
nimmt der Roboter
die Zellen auf und
setzt sie in das
passende Modul-
gehause ein.

; ()
Technologie von
ABB fiir Zlige der Zukunft

ABB hat vom Schweizer Schienenfahrzeug-
hersteller Stadler Auftrage im Wert von lber
180 Millionen US-Dollar zur Lieferung von
modernster Ausristung fur mehr als 160 Zlge
und Lokomotiven in Europa und Nordamerika
erhalten. Dabei eingesetzte Energiespeicher
auf Basis von Lithium-lonen-Batteriezellen

an Bord der Zige machen es moglich, die
Schienenfahrzeuge auf nicht-elektrifizierten
Streckenabschnitten ohne Einsatz von Diesel-
motoren zu betreiben. Beispielsweise werden
36 Tram-Trains des Typs Citylink von Stadler mit
Antriebs- und Energiespeichersystemen von
ABB ausgestattet. Sie werden die heutige Flotte
von Dieselzligen ersetzen und so die Emis-
sionen im Gebiet in und um Cardiff in Wales
reduzieren. Des Weiteren wird die Antriebsaus-
rastung in Uber 100 neuen Regionalziigen und
Lokomotiven installiert, die in Deutschland,
Ungarn, Italien, Slowenien, Kanada und den
USA zum Einsatz kommen.

www.stadlerrail.com
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Auf nur 9 m? Standflache setzt der Collector von Dessl Maschinen-
bau pro Minute rund 320 Infusionsflaschen in Euronorm-Behalter,
die sie innerhalb der Maschine zuvor entpalettiert und abschlieBend
palettiert. Herzstlick und zentrales Element der Anlage ist ein
Staubli-Knickarmroboter RX160L in Langarmversion.

VON LANGER ROBOTERHAND
EIN- UND AUSGELAGERT

Roboter als Herzstiick und zentrales Element einer Pharma-Anlage: Mit dem Collector schuf Dessl
Maschinenbau in Schwaz (T) ein vollautomatisches Handlingsystem zur Pufferung von Vials. Im 24/7-Betrieb setzt
die Maschine pro Minute rund 320 Infusionsflaschen in spezielle Euronorm-Behalter, die sie zuvor entpalettiert
und abschlieBend palettiert und das innerhalb der Maschine auf nur 9 m? Standflache. Als Herzstlck und zentrales
Element der Anlage arbeitet ein 6-Achs-Knickarmroboter von Staubli, konkret der Staubli RX160L in Langarm-
version. Er ist wie alle Kinematiken von Staubli im Standard reinraumtauglich. von Ing. Peter Kemptner, x-technik

ie Produktion von Nahrungs- und Arznei-  lose Riickverfolgbarkeit simtlicher Produktions-, Verpa-
mitteln stellt besondere Anforderungen  ckungs- und Transportschritte. Die Produkte und deren
an den Maschinenbau. Umfangreiche  Verpackungen weisen nur selten in der Industrie gan-
Berichts- und Nachweispflichten der Zu-  gige Abmessungen auf. Strenge Hygienebestimmungen
lassungsbehorden erfordern eine liicken-  zwingen zu einer reinigungsfreundlichen Ausfithrung
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Aufgabenstellung: Beladung und Transport
von KLT mit Infusionsflaschen auf engstem
Raum in Pharma-Maschine.

Lésung: 6-Achsroboter RX160L von Staubli.

Nutzen: Platzsparende, effiziente Maschine mit
hohem Durchsatz dank Lésung mit nur einem
Roboter.

der Maschinen. Nicht zuletzt sind die Platzverhaltnisse
in der Pharmabranche meist sehr eng. Viele Bearbei-
tungs-, Kennzeichnungs- Verpackungs- und Transport-
aufgaben lassen sich daher nicht oder nur kompromiss-
behaftet von Serienmaschinen erledigen.

Puffern und Entladen
auf engstem Raum

Fiir das Verpacken von Infusionsflaschen gentigen eine
geringere Reinraumklasse und langere Reinigungs-
intervalle als fiir deren Produktion. Deshalb wollte ein
Pharmaunternehmen diese Prozesse trennen, auch um
die Verpackung der sogenannten Vials an nur einer
Stelle zu konzentrieren und so die Wirtschaftlichkeit zu

Robotik und Handhabungstechnik

erhohen. Fir Konstruktion und Bau der Verpackungs-
anlage und einer im Wesentlichen gleichartigen Ent-
packungsanlage wendete sich das Pharmaunternehmen
an die Dessl Maschinenbau GmbH in Schwaz.

Die Anforderungen hatten es in sich: Die Anlage soll-
te in der Lage sein, im vollautomatischen Betrieb, von
Reinigungspausen abgesehen rund um die Uhr, pro Mi-
nute durchschnittlich 320 Flaschen in Euronorm-Trans-
portbehalter zu verpacken. Das beinhaltet auch das
Entpalettieren der leeren und das Palettieren der vollen
Behalter. Die Infusionsflaschen konnen unterschied-
liche Hohen und Durchmesser aufweisen, sodass zur
besseren Raumausnutzung in den nachfolgenden Pro-
zessen Behalter mit verschiedenen Hohen verwendet
werden miissen. Zudem war die Standflache der Anlage
einschlieBlich der Palettenstellpldtze mit 3 x 3 m eng
begrenzt.

Flexible Pharmamaschinen aus Tirol

Sondermaschinen fiir die Pharmaindustrie sind das
Hauptgeschaftsfeld von Dessl Maschinenbau. Das 2002
gegrindete Unternehmen mit knapp 30 Mitarbeitern
beliefert die pharmazeutische Industrie in Stiddeutsch-
land und Osterreich mit individuell entwickelten An-
lagen fiir das Priifen, Transportieren und Ver-

Um die Zuverlassigkeit und Wartungsarmut des Dessl
Collectors brauchen wir uns mit dem Staubli RX160L als
Herzstick und zentrales Element keine Sorgen zu machen.
Den digitalen Zwilling in der Staubli Robotics Suite testen zu
konnen, sorgte flir eine stark verkiirzte Inbetriebnahmephase
mit wenigen Anpassungen.

Daniel Angerer, stv. Geschaftsfiihrer der Dessl Maschinenbau GmbH

www.automation.at

Mittels eines im
Haus entwickelten
Sauggreifers nimmt
der Roboter eine
Zeile von Vials auf
und setzt diese im
Behadlter ab, der
ebenfalls von Dessl
konstruiert und zum
Patent angemeldet
wurde.
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packen unterschiedlicher Produkte. Dazu kommen
kundenspezifische Anlagen fiir die Lebensmittelproduk-
tion und Vorrichtungen fiir die industrielle Fertigung.

,Als Komplettanbieter bieten wir unseren Kunden eine
ganzheitliche Losung mit reibungslosem Ablauf von der
Planung tiber die Konstruktion, Programmierung und
Fertigung bis zur Inbetriebnahme und einschlieflich
der Nachbetreuung der Anlage”, erkldrt Daniel Angerer,
Entwicklungsleiter und stellvertretender Geschaftsfiih-
rer von Dessl Maschinenbau. ,Fiir die meist komplexen
Bewegungsabldufe in unseren Maschinen setzen wir
seit einigen Jahren auf den Einsatz von Industrierobo-
tern.” Die Kompetenzen auf diesem Gebiet zdhlen zu
den Alleinstellungsmerkmalen von Dessl Maschinenbau
in diesem Marktsegment.

_Innovative Robotiklosung

,Die Herausforderung war, eine Anlage zu konzipie-
ren, die das gesamte Handling der Vials und Behalter
in einer kompakten Zelle zusammenfasst”, beschreibt
Angerer die Aufgabe. Fir ihn kam fiir die Anlage,
die unter dem Namen Dessl Collector auch anderen
Kunden angeboten wird, nur eine Losung mit einem
6-Achs-Knickarmroboter als zentralem Element des
vollautomatischen Handlingsystems infrage. , Bei jeder
anderen Losung wiirde es einiges an Zeit kosten, die
Trajektorien in den Griff zu bekommen”, erklart er. , Im
Gegensatz dazu ist die Positionierung des Werkzeug-
mittelpunktes TCP beim Roboter eine Routineaufgabe
und die sechs Achsen ermdglichen den einfachen Aus-
gleich von Lageungenauigkeiten.”

Nachdem die Behalter auf einer Palette in die Anlage
kommen, werden sie vermessen, von der Palette ge-
nommen, positioniert, mit den Flaschen befiillt und
zum Weitertransport auf einer weiteren Palette abge-
legt. Urspriinglich bestand die Absicht, genormte Klein-
ladungstrager (KLT) als Transportbehalter fiir die Infu-
sionsflaschen zu verwenden. Um Glasbruch zuverlassig
zu vermeiden, konstruierten die Dessl-Techniker Con-
tainer mit einer patentierten federnden Mechanik zur
Fixierung unterschiedlicher Vials. Dies erlaubt das La-
gern mehrerer Grofen in ein und demselben Behalter.

Eine Forderschnecke bringt die Infusionsflaschen in
geordnetem Abstand in Position. Mittels eines im Haus

entwickelten Sauggreifers nimmt der Roboter eine Zeile
mit der dem Format entsprechenden Anzahl von Vials
auf und setzt diese im Behalter ab, der zuvor an eine
schrag geneigte Befiillungsposition gefordert wird. Ist
dieser voll, wird er vom selben Roboter palettiert.

In einer weiteren, dhnlichen Anlage werden die Vials
aus den Behiltern vom Robotersystem entnommen. Der
patentierte Federmechanismus stabilisiert das Lege-
muster der Vials wahrend des Transports und gewahr-
leistet dadurch einen reibungsfreien Entladeprozess.
Ebenso kann die Anlage im Linienverbund bei Proble-
men in nachfolgenden Prozessen die Vials zwischen-
speichern. Dies verhindert einen Stillstand der vor-

Staubli-Roboter entsprechen der besonders
strengen Reinraumklasse ISO 5 und eignen sich
daher besonders gut fiir die Verwendung in der
Lebens- und Arzneimittelproduktion.

Rudolf Staffler, Regionalvertriebsleiter der Staubli Tec-Systems GmbH

Dank seiner
erhohten Reich-
weite erreicht
der RX160L beide
Palettenstellplatze
unabhangig von
der Stapelhdhe,
um die Behalter
vor dem Befullen
zu entnehmen und
danach auf einer
weiteren Palette
abzulegen.

Die Staubli-
Robotersteuerung
CS8C ist mit der
Gesamtsteuerung
der Maschine
Uber Profinet
verbunden. lhre
Programmierung
samt Anlagen-
simulation zur
Kollisionsver-
meidung erfolgte
mittels der Staubli
Robotics Suite.
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geschalteten Anlagen. Dabei handelt es sich meist um
Abfiillanlagen in steriler Umgebung mit entsprechend
hohen Stillstandskosten.

~ SerienmaBig pharmatauglich

Wegen seiner Spezialisierung auf Anlagen fiir die Le-
bensmittel- und Pharmaindustrie muss Dessl Maschi-
nenbau deren Kriterien auch bei der Auswahl der Ro-
boter anlegen. ,Bei unserem ersten Roboterprojekt im
Jahr 2013 haben wir unterschiedliche Fabrikate und
Modelle evaluiert”, erinnert sich Angerer. ,Da Staubli
als Einziger unsere Anforderungen mit allen Modellen
kompromisslos erfiillen konnte, besteht seit damals eine
enge Partnerschaft zwischen unseren Unternehmen.”

,Alle Staubli-Roboter sind aufgrund ihrer geschlosse-
nen Bauweise in den Schutzklassen IP 65 und IP 67
einfach zu reinigen”, erldutert Stdubli-Regionalver-
triebsleiter Rudolf Staffler. ,Zudem entsprechen sie im
Standard der Reinraumklasse ISO 5 und eignen sich
daher besonders gut fiir die Verwendung in Pharma-
Prozessen.” Die ISO-Klasse 5, bei der keine Partikel mit
5 pm oder mehr in der Luft sein diirfen, entspricht der
Reinheitsklasse A gemall EG-GMP-Leitfaden.

_Voll ausgenutzter Arbeitsraum

Die eigenentwickelten und produzierten Getriebe ver-
leihen den Staubli-Robotern nicht nur eine hohe Positi-
onier- und Wiederholgenauigkeit sowie eine besonders
ruhige, vibrationsarme Bewegung. Sie erleichtern Stau-
bli auch die Ausfithrung der Roboter in geschlossener
Bauweise mit einem dichten Sockel und innenliegen-
den Leitungen. So lassen sich trotz der sehr besonders
schlanken Bauform Stérkonturen vermeiden.

»~Zugleich gibt uns der kugelformige Arbeitsbereich der
Staubli-Roboter alle Freiheitsgrade der Bewegung fir
die optimale Ausnutzung des Arbeitsraumes”, ergénzt
Angerer. , Weil der Roboter neben dem Befiillen und
Entleeren auch beide Palettenstellplitze unabhdngig
von der Stapelhohe erreichen muss, wahlten wir den
Staubli RX160L.” Das L steht fiir die Langarmversion,
die dem RX160 eine Reichweite von 2.010 mm verleiht,
und das bei einer maximalen Traglast von immerhin
20 kg. Diese ist vollig ausreichend, denn ein befillter
Behalter wiegt etwa 8 kg, noch einmal so viel das im
Haus konstruierte und gefertigte Spezialgreifersystem,
das alle Bearbeitungsschritte von der Boxmanipulation
bis hin zum Handling der bruchempfindlichen Vials in
einer Einheit darstellt.

Integrierte Entwicklung
Die Staubli-Robotersteuerung CS8C ist mit der Gesamt-
steuerung der Maschine {iber Profinet verbunden. Die
Programmierung erfolgte offline mittels der Staubli Ro-
botics Suite. Dabei erfolgte nach dem Importieren der
CAD-Modelle von Roboter, Maschine und Greifer auch
eine realistische Simulation der Roboterbewegungen,

www.automation.at
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um die Zykluszeiten zu ermitteln und Kollisionen be-
reits bei der Entwicklung zu verhindern.

,Den digitalen Zwilling der Anlage in der Stdubli Ro-
botics Suite testen zu konnen, sorgte fiir eine stark ver-
kiirzte Inbetriebnahmephase mit wenigen Anpassun-
gen”, bestdtigt Angerer. ,Auch um die Zuverladssigkeit
und Wartungsarmut des Dessl Collectors brauchen wir
uns mit dem Staubli RX160L als Herzstiick und zentra-
les Element keine Sorgen zu machen.”

Die 2002 gegruindete Dessl Maschinenbau
GmbH mit Sitz in Schwaz (T) ist ein Komplett-
anbieter mechatronischer Maschinen und
Vorrichtungen, in erster Linie fir Anwendungen
in der Pharma- und Lebensmittelindustrie. Mit
rund 28 Mitarbeitern erwirtschaftet das eigen-
tumergeflhrte Unternehmen einen Jahres-
umsatz von ca. 4,5 Mio. Euro.

Dessl Maschinenbau GmbH
Archengasse 39, A-6130 Schwaz
Tel. +43 5242-63610
www.dessl-mb.com

Daniel Angerer,
von Dessl
Maschinenbau
und Staubli-
Regionalvertriebs-
leiter Rudolf
Staffler (rechts)
freuen sich Uber
ein weiteres erfolg-
reiches Projekt

der langjéhrigen
Partnerschaft, die
ihre Unternehmen
verbindet.
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ROBOTER HORST900 ERHALT
DOPPELTEN ZUWACHS

Mit HORST90O0 hat Fruitcore Robotics vor zwei Jahren seine Roboterlinie mit innovativer Kinematik auf den
Weg gebracht. Nun bekommt er auf einen Schlag gleich zwei Brlder: Der kleinere, schnelle und prazise
HORST600 und der groBere und starkere HORST1400 erweitern die Produktfamilie. Damit trifft das junge
Konstanzer Unternehmen die BedUrfnisse des Marktes.

Am oberen Ende der
Leistungsskala stellt
Fruitcore Robotics

HORST1400 vor. Er ist flr

Aufgaben konzipiert, die

groBe Traglast und Reich-
weite erfordern oder kurze
Taktzeiten vorgeben, wie

z. B. in der Logistik sowie der
metall- oder kunststoffver-

arbeitenden Industrie.

it den beiden neuen Familienmitglie-
dern HORST600 und HORST1400
stellt Fruitcore Robotics je einen In-
dustrieroboter unterhalb und ober-
halb des bewahrten HORST900 vor.
Alle Modelle sind einfach bedienbar und bieten ein ein-
zigartiges Preis-Leistungs-Verhaltnis. Die beiden neuen
Familienmitglieder bauen auf der bewahrten HORST-
Technologie auf, sind Made in Germany und werden
als Komplettpaket geliefert. Mit der Software horstFX,
der vollstandigen Sicherheitssteuerung horstCONTROL
und der Multitouch-Bedieneinheit horstPANEL sind sie
intuitiv bedienbar — auch ohne Vorkenntnisse. Auch der

durchwegs innovative Aufbau zeigt die Familiendhn-
lichkeit. Doch wie es zumeist Briider so an sich haben,
besitzen auch die HORSTs ganz unterschiedliche Eigen-
schaften und Starken.

~ HORST600 zeigt sich klein,
schnell und prazise

Mit HORST600 erweitert Fruitcore Robotics seine Pro-
duktfamilie um einen modularen Kleinroboter. Der
kleinste HORST ist vor allem fiir Anwendungen auf
geringem Raum geeignet und lédsst sich fiir noch mehr
Flexibilitdt beim Einsatz auch an der Wand oder Decke
montieren. Mit einer Aufstellfliche von 382 x 200 mm
und einer Reichweite von 578 mm kann der kleine
HORST Traglasten von bis zu 3 kg schnell und prazise
bewegen — und das mit einer Wiederholgenauigkeit von
+ 0,05 mm.

Um den Anforderungen der unterschiedlichen Ein-
satzfelder in der Industrie gerecht zu werden, gibt es
HORST600 in zwei Leistungsklassen: der Variante ,,fast”
fir Anwendungen, bei denen die Taktzeit ausschlag-
gebend ist und als ,strong”, wenn es auf die Traglast
ankommt. Dariiber hinaus gibt es den Industrieroboter
in zwei unterschiedlichen Ausfiihrungen: ,industrial”
kommt im industriellen Umfeld zum Einsatz, etwa in der
Metallverarbeitung, in der Logistik oder in der Kunst-
stoffbranche. Typische Aufgaben sind beispielsweise
Pick-&-Place-Anwendungen, Palettieren oder das Be-
und Entladen von Maschinen. Die Version ,lab” (steht
fiir ,laboratory”) ist speziell fiir Labors, Pharma- und
Chemieunternehmen konzipiert. Neben einem hierfiir
passenden Design ist dieser Industrieroboter bereits mit
einem entsprechenden Greifer ausgestattet und auf die
Schnittstellenanforderungen der Branche angepasst.
Spezielle Features und Module erlauben zudem die ein-
fache Handhabung von Reagenzglasern oder Proben.

Dank innovativer Fertigungstechnologie ist die bewegte
Masse von HORST600 sehr gering. Der leistungsfahige
Kleinroboter wiegt knapp 20 kg. Deshalb besitzt er eine
andere Kinematik als die groBeren Baureihen. Ermaog-
licht die Viergelenkkette bei seinen groRen Briidern
deutliche Steifigkeitsvorteile und erlaubt den Einsatz
kleinerer Motoren und Getriebe, sind die Pluspunkte

@t AUTOMATION 3/Juni 2020



dieses kinematischen Konzepts bei kleinerer Baugrofe
nicht erforderlich und kommen darum nicht zur An-
wendung. Die Ingenieure von Fruitcore Robotics legten
bei HORST600 mehr Gewicht auf eine kompakte Bau-
weise. Diese erlaubt optimale Beweglichkeit in einem
moglichst groRen Arbeitsraum. Der wie bei den groen
Briidern modular aufgebaute Roboterarm ist vergleichs-
weise leicht und kann schnell gewartet oder repariert
werden. Ebenfalls eingesetzt wird die von Fruitcore Ro-
botics entwickelte Encodertechnik, die in Verbindung
mit dem hochwertigen Antriebssystem fiir Genauigkeit
sorgt. Mit HORST600 stattet Fruitcore Robotics zudem
den ersten Roboter optional mit dem Play-Back-Verfah-
ren aus. Damit kann der Bediener den Roboter auch
per Hand fiihren, was die Programmierung noch weiter
vereinfacht.

_ HORSTI400 ist
~groBspurig” unterwegs

Am oberen Ende der Leistungsskala stellt Fruitcore Ro-
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Mit HORST600
erweitert Fruitcore
Robotics seine
Produktfamilie um
einen modularen
Kleinroboter flr
Anwendungen

in Pharmaunter-
nehmen, Laboren,
Medizintechnik und
der Industrie.

~

botics seinen zweiten neuen Roboter vor — HORST1400.
Erist fiir Aufgaben in der Logistik sowie der metall- oder
kunststoffverarbeitenden Industrie konzipiert, die gro-
Re Traglast und Reichweite erfordern oder kurze Takt-
zeiten vorgeben. Der Industrieroboter eignet sich u. a.
zum Kommissionieren sowie zum Be- und Entladen von
Maschinen oder Gitterboxen. Der groBe HORST stemmt
Lasten bis zu 10 kg und hat eine maximale Reichweite
von 1.400 mm. Wie bei seinem kleineren Bruder, dem
HORST900, basiert seine Antriebstechnik auf meh-
reren verschachtelten Viergelenkketten, wodurch die
Antriebsleistung der Motoren effizienter genutzt wird.
Dadurch ist es moglich, kleinere Elektromotoren und
Getriebe zu verbauen und trotzdem dieselbe Qualitat
und Dynamik zu erreichen wie bei konventionellen Ro-
botern. Der Antrieb durch Viergelenkketten fiihrt ins-
gesamt zu einem geringeren Gewicht und zu deutlich
niedrigeren Kosten.

www.fruitcore.de

Die gunstlgste Schmierung ist die, ...

Sparen Sie 100% Schmierung und 40%
Kosten. Profitieren Sie von technischen
Vorteilen wie Gerausch- und Gewichtsre-
duzierung, Medienbestandigkeit, Schmutz-
resistenz und hoher Lebensdauer.

Online konfigurier- und berechenbar, ab
24 Stunden versandfertig.

o plastics for longer life’

. die Sie gar nicht brauchen. |

Tel. 07662-57763 info@igus.at
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Dass er sich auch als echter Akrobat
bezeichnen darf, beweist der neue
kollaborative CRX-10iA durch
seine untlibertroffene Wendig-
keit, welche auch Bedienern mit
wenig Erfahrung in der Roboter-
programmierung nutzlich ist.

T
s
i

KOLLABORATIV, WENDIG,
INTELLIGENT, INTUITIV
BEDIENBAR

Fanuc ist in Zeiten der Corona-Pandemie nicht nur vollumfanglich lieferfahig, sondern stellt auch seine neuesten
Entwicklungen erstmals in Europa vor: Der kollaborative Roboter CRX-10iA punktet als Leichtgewicht mit einer
Kurzarm- und einer Langarmversion sowie unUbertroffener Wendigkeit, welche auch Bedienern mit wenig
Roboterprogrammierkenntnissen nutzlich ist. In der Liga der Delta-Roboter zeigt sich Fanuc Uberdies innovations-
freudig mittels des neuen DeltaRoboters DR-3iB/8L mit 8 kg Traglast. Und selbst im Bereich der Sensorik gibt es
eine Novitat, die kollaborative Roboter noch intelligenter werken lassen. von Luzia Haunschmidt, x-technik

uf den ersten Blick fallt das ergonomi-  facher Programmierung. Wie seine Kollegen aus der
sche Design des nun erstmals in weier ~ ,griinen” CR-Reihe kann der CRX-10iA mit einem Vi-
Farbe erscheinenden kollaborativen  sion-System ausgestattet werden, was etwa das auto-
Roboters CRX-10iA auf. Hinter dem  nome Laden und Entladen von Behaltern oder Regal-
schlanken Roboterarm und Korper ver-  systemen ermoglicht. Dabei kommt die besondere
birgt sich die bekannte Fanuc-Qualitit — gepaart mit = Bewegungsfahigkeit des CRX-10iA schon zum Zug: So
einfachen Funktionen, einfacher Installation und ein- kann er beispielsweise mit seinem Arm direkt an seinem
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eigenen Fufl vorbeischwingen und ist in akrobatischer
Weise in der Lage, Teile von einem Tisch vor sich aufzu-
nehmen und in einer geradlinigen Bewegung auf dem
Tisch hinter sich abzulegen (underflip motion).

Agil und sicher bis zur
Extraklasse, der CRX-10iA

Trotz dieser ausnehmend hohen Agilitdt verfiigt der
CRX-10iA {iiber dieselben Sicherheitsmerkmale wie
seine ,Kollegen” aus der CR-Serie von Fanuc: Seine
Sensoren sind duRBerst empfindlich und l6sen bei Be-
rihrung einen sofortigen Stopp aus. Thomas Eder,
Geschiftsfithrer Fanuc Osterreich, freut sich iiber den
Familienzuwachs und erwartet eine groRe Nachfrage:
,Kollaborierende Roboter miissen den groRtmoglichen
Schutz fiir Mitarbeiter gewéahrleisten. Nur so kann ihr
Einsatz in der Produktionsautomatisierung langfristig
erfolgreich sein.”

So ist es eine Selbstverstandlichkeit, dass der CRX-10iA
vollstandig den Sicherheitsstandards der ISO 10218-1
entspricht. Fiir den industriellen Alltag auch wichtig:
Der Newcomer ist in der industriell iiblichen Schutz-
klasse IP54 ausgefiihrt. Er ist damit gegen Staub und
Spritzwasser geschiitzt, was sich speziell in zerspanen-
den Applikationen wie auch in sonstigen widrigen Um-
gebungsbedingungen vorteilhaft auswirkt.

So simpel wie niitzlich:
intuitive Bedienung via Tablet

Um die Zusammenarbeit zwischen Mensch und Ma-
schine zu vereinfachen, verfiigt der CRX-10iA iiber ein
Tablet als Programmiergerat. Hier hat Fanuc in Verbin-
dung mit dem neuen Roboter ein System vorgestellt, bei
dem ein Tablet in einen Rahmen mit Notausschalter und
Zustimmtaster geklemmt wird, sodass die Programmie-
rung via Tablet unbedingt den Sicherheitsanforderun-
gen entspricht. Als Vorstufe hatte Fanuc die Software
iRProgrammer entwickelt, die zum ersten Mal im Zu-
sammenhang mit der neuen Scara-Baureihe vorgestellt
worden war. Diese Software ist auch Teil des neuen
Bedienkonzeptes.

Die neue Benutzeroberfliche ermoglicht eine intuitive
Bedienung und eignet sich auch fiir Bediener mit wenig
Erfahrung in der Roboterprogrammierung. Da sich der
Roboter leicht von Hand verfahren und damit beispiels-
weise in eine gewiinschte Arbeits- oder Greifposition
bewegen lasst, ist der CRX in hohem Mafe an sich an-
dernde Produktionsbedingungen anpassbar.

Begabt fiir viele Einsatzszenarien
Fiir die Adaption von Greifern, Sensoren oder Kameras
stellt Fanuc Drittanbietern Software-Entwicklungskits
bereit. Das macht den CRX-10iA ideal fiir Betreiber,
die zum ersten Mal Roboter in der Produktion einset-
zen und bei der Installation und Programmierung einen
,Do-it-yourself-Ansatz” verfolgen mochten. ,,Der CRX-
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10iA eignet sich dadurch perfekt fiir Kunden, die erst-
mals Roboter in ihrer Produktion verwenden mochten.
Wiahrend Kunden in der Automobilindustrie ihre Ferti-
gung schon stark automatisiert haben, nimmt der Be-
darf bei kleinen und mittelstandischen Firmen stetig zu.
Mit dem CRX-10iA erméglicht Fanuc nun auch KMU-
Betrieben einen sehr einfachen Zugang, ihre Produk-
tion zu automatisieren”, bestatigt Thomas Eder.

Vorbereitet war fiir die Europapremiere die Prasenta-
tion mit Greifern von Schunk, Soft Robotics und Uni-
Gripper. Beispielhaft hat Fanuc damit Applikationen aus
der Praxis umgesetzt: etwa wie der Roboter mit einem
Schunk-Elektrogreifer Kunststoffteile aufnimmt, mit
dem Soft-Robotics-Greifer Friichte handhabt und

Um die Zusammen-
arbeit zwischen
Mensch und
Maschine zu verein-
fachen, verflugt der
neue kollaborative
Roboter CRX-10iA
Uber ein Tablet als
Programmiergerat.

Der neue Delta-Roboter DR-3iB/8L mit 8 kg Traglast und einer

Reichweite Uber einen Radius von 1.600 mm ist insbesondere

flr Kunden aus der Lebensmittelindustrie relevant.
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mit dem Vakuumgreifer von UniGripper eine Palettier-
aufgabe erledigt.

Mit einer Eigenmasse von gerade einmal 39 kg darf
der CRX-10iA durchaus als Leichtgewichtsroboter be-
zeichnet werden. Das ist fir die Montage in einer Zelle
von Vorteil — wie z. B. beim Einladen von Metallblocken
in eine Werkzeugmaschine, aber auch fiir die Montage
auf einer mobilen Plattform oder auf einem fahrerlosen
Transportsystem (AGV).

Highlights in der
Delta- und Scara-Roboter

Ein weiteres Fanuc-Highlight ist der neue Delta-Roboter
DR-3iB/8L mit 8 kg Traglast. Anstelle der tiblichen gel-
ben Farbgebung wird der DR-3iB/8L standardméaRig in
weiRem Grundton geliefert. Diese Spezifizierung ist ins-
besondere fiir Kunden aus der Lebensmittelindustrie re-
levant. Die Reichweite des Roboters erstreckt sich tber
einen Radius von 1.600 mm. Dank der hohen Traglast
eignet er sich unter anderem zum Einladen vorgepack-
ter Lebensmittel, wie etwa Dosen.

Dartiber hinaus hat die SCARA-Serie von Fanuc eine
Starkung der Traglast erfahren: Der neue SR-12iA ist
mit einer Traglast von 12 kg ausgestattet, um die Ein-
satzmoglichkeiten des SCARA-Roboters zu erweitern.
Auf der iREX in Tokio, der weltweit groRten Roboter-
messe, zeigte im Dezember 2019 der SR-12iA ein-
driicklich eine Anwendung zur Montage elektrischer
Batterien mit einem groRen Arbeitsraum und leistungs-
starker Bewegung.

Sensor intelligenter gemacht

Mit dem Vision Sensor 3DV/600 hat Fanuc das Angebot
seiner integrierten Losungen in der Bildverarbeitung
erweitert und verstarkt. Der neue Sensor unterscheidet
sich von der erst 2018 vorgestellten Version 3DV/400
durch ein erweitertes Sichtfeld. Die beiden Sensoren
sind nahezu baugleich und bilden zusammen mit dem
2D-Camera-Package, 3D-Laser-Sensor und 3D-Area-
Sensor ein hochintegriertes, leistungsstarkes Portfolio
fir die industrielle Praxis der Bildverarbeitung.

Mit dem 3DV/600 wird das praktikable und einsteiger-
freundliche Fanuc-Bildverarbeitungssystem um einen
zusatzlichen, fiir die industrielle Nutzung konzipierten
Sensor erweitert. Beide 3DV-Sensoren konnen sowohl
fest in einer Anlage oder auf der letzten Achse (Achse 6)
eines Roboters montiert werden. Aulerdem lassen sich
mehrere Sensoren an einem Roboter kombiniert nut-
zen, beispielsweise sind ein Sensor am Roboter und ein
oder mehrere fest montierte(r) Sensor(en) moglich.

Einsetzbar ist der 3D-Vision-Sensor in einer Vielzahl
von Applikationen, wie traditionell beim Griff in die Kis-
te, wenn es darum geht, eine Montagelinie zu beschi-
cken oder in der Logistik beim Abstapeln von Paletten
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oder Transportkisten. Auch konnen die 3DV-Sensoren
mit iRPickTool an einem Forderband kombiniert wer-
den, wobei der Roboter wahrend der Bandverfolgung
(im linetracking) zur positions- und lagekorrekten Auf-
nahme jeglicher Teile eingesetzt werden kann. Dazu
gehoren nicht nur geometrisch eindeutige Teile oder
Waren mit entsprechend definierten Greifpunkten, son-
dern auch unregelmaRig geformte Produkte wie Sacke,
Beutel oder Lebensmittel. Damit lassen sich auch in
Beutel oder Sacken abgepackte Produkte aller Art (z. B.
Lebensmittel, Hygieneprodukte, Tierfutter oder Fliissig-
keiten) gezielt und sicher greifen, wie untersuchte Ap-
plikationen bei Fanuc gezeigt haben. Fanuc unterstiitzt
unerfahrene Kunden mit Machbarkeitsstudien, um den
Einstieg in die robotergestiitzte Bildverarbeitung zu
vereinfachen. Um weitere Aufgabenfelder moglichst
optimal zu erschliefRen, ist zu erwarten, dass die Baurei-
he der 3DV-Sensoren in naher Zukunft noch erweitert
werden wird.

Der 3DV Sensor ist ab Werk vorkalibriert, was bei der In-
betriebnahme bzw. Einrichtung der Anlage einen Zeit-
gewinn bedeutet. Nach der Sensormontage muss der
Roboter lediglich noch die tatsachliche Position seiner
+Augen” ermitteln. Der Benutzer wird dabei von einer
einfachen Wizzard-Meniifiihrung unterstiitzt und gelei-
tet. Danach sind die durch den Sensor gelieferten Posi-
tionsinformationen direkt fir den Roboter verwertbar.

@t AUTOMATION 3/Juni 2020

Der neue
Vision Sensor
3DV/600
unterscheidet
sich von der
erst 2018
vorgestellten
Version
3DV/400
durch ein
erweitertes
Sichtfeld.
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Flexibel, leistungs-
fahig und sparsam -
mit diesen Eigenschaften
beeindrucken die neuen

Foundry-Roboter der KR
QUANTEC Serie von Kuka.

MANCHE ROBOTER
MOGENS HEISS

HeiB und dreckig hat er am liebsten: Kuka prasentiert
eine neue Spezialvariante des erfolgreichen KR QUAN-
TEC Roboters, die fiir den Einsatz unter extremen Be-
dingungen, beispielsweise in der GieBerei-, Schmiede-
und Bearbeitungsindustrie, pradestiniert ist.

Im vergangenen Jahr hat Kuka die Standardausfithrung seines
meistverkauften Roboters komplett tiberarbeitet und tech-
nisch auf den neuesten Stand gebracht. Nun prasentiert der
Automatisierungsspezialist die zweite Generation der Spezial-
version fiir die GieRerei-, Schmiede- und Bearbeitungsindust-
rie: 14 Typen, die sich vor allem im Extrembereich wohlfiihlen
—egal ob bei Nésse, in schmutziger und staubiger Umgebung
oder bei groRer Hitze. Da alle Foundry-Ausfiihrungen an der
kompletten Maschine mit der Schutzart IP67 ausgestattet
sind, halten sie problemlos Umgebungstemperaturen bis zu
55° C aus. Die Roboterhand widersteht sogar fiir zehn Sekun-
den pro Minute einer maximalen Temperatur von 180° C, was
etwa beim Greifen in den Ofen einen enormen Vorteil bringt.

_ .Motion Modes*
fir ideale Prozessqualitat

Die neuen digitalen Bewegungsmodi, die es als Software-
Add-ons fiir die neue Generation der KR QUANTEC-Reihe
seit 2019 gibt, sorgen auch bei den Foundry-Versionen fiir
hohere Prozessqualitdt. So steigert etwa der ,,Path Mode” die
Prézision beim Bahnfahren und der , Dynamic Mode” redu-
ziert die Taktzeiten, indem er eine hohere Geschwindigkeit
ermoglicht. Verbesserte Getriebeabdichtungen, korrosions-
geschiitzte Kleinteile und ein neues Getriebedl verlangern die
Lebensdauer der neuen GieRerei-Roboter. ,Damit ist der KR
QUANTEC Foundry eine nachhaltige Investition in die Zukunft
der Produktion, insbesondere fiir raue Umgebungen, wie in
der GieRerei-, Schmiede- und Bearbeitungsindustrie”, sagt
Wolfgang Bildl, verantwortlicher Produktmanager bei Kuka.

www.kuka-robotics.com
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Microsoft Azure™
Amazon Web Services
TwinCAT Services

e

www.beckhoff.at/Industrie40

Mit PC-based Control bietet Beckhoff die Basistechnologie fiir
Industrie-4.0- und loT-Anwendungen. Maschinensteuerungen
lassen sich Uber die Engineering- und Steuerungsplattform TwinCAT
entsprechend erweitern: fiir Big-Data-Anwendungen, Cloud-
Kommunikation, vorausschauende Wartung sowie fir umfassende
analytische Funktionen zur Erh6hung der Produktionseffizienz.
Dabei unterstiitzt TwinCAT loT standardisierte Protokolle fiir die
Cloud-Kommunikation; Cloud-Dienste und -Services sind einfach in
das Maschinen-Engineering integrierbar. TwinCAT Analytics bietet,
neben Fehleranalyse und vorausschauender Wartung, zahlreiche
Mdglichkeiten zur Energie- und Prozessoptimierung von Maschinen
und Anlagen.

BECKHOFF




Dank der Flexibilitdt des RA605-710-SL von Hiwin kann
die Anlage anders als bei einem Gantry-System problem-
los unterschiedliche Schellenbauformen verarbeiten.

=[8]

=4
o

MEHR ALS NUR PICK & PLACE

ThermProTEC konzipiert flUr einen fUhrenden deutschen Automobilzulieferer Anlagen zur Herstellung von ge-
wichtsreduzierten Rohrstabilisatoren. Die Kernaufgabe jeder dieser hochautomatisierten Anlagen ist, neben der
thermischen Behandlung des vorgebogenen Rohrrohlings, das Haften von Gummilagern sowie die Qualitats-
sicherung. Roboter von Hiwin sorgen an zentralen Stellen fur die erforderliche Flexibilitat bei der Produktion der
fortschrittlichen Federungskomponenten.
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tabilisatoren verhindern als wichtige Kompo-
nenten der Fahrzeugfederung das Wanken
eines Fahrzeugs in Kurven oder auf einer
unebenen Fahrbahn. Sie tragen damit we-
sentlich zum Komfort moderner Fahrzeuge
bei. Frither wurden diese Stabilisatoren ausschlieflich
aus Vollmetallstangen kalt oder warm umgeformt. Auf-
grund des bis zu 40 Prozent geringeren Gewichts setzen
sich immer mehr sogenannter Rohrstabilisatoren durch.
Rohrstabilisatoren erfordern jedoch ganz andere ther-
mische Fertigungsverfahren als Vollmetallstabilisatoren.

ThermProTEC, Spezialist fiir thermische Prozesstechnik,
hat die dazu passende Verfahrenstechnik entwickelt und
damit den Markteintritt erfolgreich gemeistert.

,Unser tiefgreifendes Verstandnis thermischer Prozes-
se ist fiir uns der Tiroffner, auch bei Unternehmen, die
deutlich gréRer sind als wir selbst”, erldutert Dr. Rainer
Gaus, Grinder und Geschaftsfiihrer der in Offenburg
beheimateten ThermProTEC GmbH. ,Die Auftraggeber
wiinschen sich jedoch immer haufiger, dass wir neben
der eigentlichen thermischen Behandlung moglichst
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Durch seine hohe Wiederholgenauigkeit von +/-0,02 mm eignet sich der RA605-710-SL
nicht nur flr das Handling von Kleinteilen, sondern auch fir Anwendungen wie Montieren,
Entgraten und Polieren oder fir die Qualitatssicherung.

Shortcut

Aufgabenstellung: Flexible UnterstUtzung bei Pick & Place-

sowie Montage-Aufgaben.

Lésung: Hiwin-Roboter vom Typ RA605-710-SL.

Nutzen: GroBes Einsatzspektrum bis hin zu Anwendungen in der
Qualitatssicherung, nimmt es mit unterschiedlichen (Schellen)
Bauformen auf, hohe Wiederholgenauigkeit.

viele der jeweils erforderlichen Produk-
tionsschritte mit unseren Anlagen ab-
decken. Diese Anforderung kommt aus
allen anderen Marktsegmenten, die wir
mit unseren Anlagen bedienen, wie die
Vergiitung von schweren Bergbauketten
oder Lenkzahnstangen”, fiigt er ergan-
zend hinzu. Dies schlieft zunehmend
die komplette Automatisierung inklusive
erforderlicher Messungen fiir die Quali-
tatssicherung sowie das Handling der
Werkstiicke mit ein. Seit einigen Jahren
setzt ThermProTEC dabei zunehmend
Roboter fiir die Zufiihrung oder das Ent-
nehmen schwerer Bauteile in seinen
Anlagen ein. Auch bei den Anlagen zur
Fertigung von Stabilisatoren kommen
mehrere Roboter zum Einsatz.

_ Roboter statt

Gantry-System

, Wir verbauen in unseren Anlagen Profil-
schienenfithrungen von Hiwin in groRer
Zahl und haben damit tiber die Jahre sehr
gute Erfahrungen gemacht. Ich habe da-
her die Plane von Hiwin zur Entwicklung

www.automation.at

eigener Roboter mit groBem Interesse
verfolgt und gleich drei Stiick vom Typ
RA605-710-SL fiir Testzwecke geordert,
sobald diese verfligbar waren. Dabei
schwebten mir bereits unsere Anlagen
zur Fertigung der Stabilisatoren als poten-
zielles Einsatzgebiet vor”, sagt Gaus. Nach
dem erfolgreichen Test der kompakten
6-Achs-Roboter schlugen die Konstruk-
teure bei ThermProTEC vor, einen Robo-
ter mit 5 kg Traglast in einer Pick & Place-
Anwendung, die konventionell mit einem
Gantry-System gelost wird, einzusetzen.
Der Roboter nimmt mit einem Zweifach-
greifer eine Schelle und ein Gegenstiick
von einem Zufiihrband auf und legt sie
in die zwei Aufnahmen einer Pressstation
ein. Die Station presst dann die Schellen-
stiicke auf ein zuvor von der Anlage auf-
gehaftetes Gummilager.

_ Flexibilitat spart
Konstruktions- und
Werkzeugkosten

Die Anlage kann dabei dank der Flexibi-
litat des Roboters anders als bei ==
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einem Gantry-System problemlos unterschiedliche Schel-
lenbauformen verarbeiten. Eine 2D-Smart-Kamera vom Typ
Inspector PIM 60 ermittelt jeweils Art und Ausrichtung der
iber ein Transportband zugefithrten Schelle und leitet diese
Information im XML-Format via Profinet an die Hiwin-Ro-
botersteuerung weiter. Die je nach Schellentyp unterschied-
lichen Greifpositionen erlernt der Roboter via Teach-in.

. Wegen der Flexibilitat hat sich der Kunde trotz des im Ver-
gleich zu einem Gantry-System hoheren Einstiegspreises
fiir die Roboterlosung entschieden. Langfristig gesehen
sind Roboter fiir uns aber glinstiger, insbesondere wenn
eine Variantenfertigung moglich sein soll oder mit Produkt-
anderungen zu rechnen ist”, verrdt Gaus. Wahrend bei-
spielsweise beim Gantry-System fiir jedes neue Produkt ein
weiteres Werkzeug gefertigt werden muss, reichen beim
Roboter meist einige wenige Standardgreifer aus, um die
Handhabung einer ganzen Produktpalette gewahrleisten zu
konnen. Dartiber hinaus ist der Konstruktionsaufwand fiir
die Roboterlosung in der Regel kleiner als bei konventio-
nell aufgebauten Pick & Place-Systemen, da letztere jedes
Mal individuell auf die Anlage und die Aufgabenstellung
zugeschnitten werden miissen. Zudem hat ThermProTEC
darauf verzichtet, die Schellen mit dem Roboter unmittelbar
aus einer beigestellten Kiste zu entnehmen. , Dieses Kon-
zept hatte je nach Umsetzung mindestens eine 3D-Kame-
ra oder einen weiteren Sensor erfordert und sich dadurch
schlicht nicht gerechnet. Wir bringen die Schelle mit einem
Magneten auf das Zufiihrband. Das ist wesentlich giinstiger
und arbeitet zuverlassiger”, urteilt der Geschaftsfiihrer von
ThermProTEC.

_All-in-one-Steuerung

Roboter von Hiwin bieten Anwendern dariiber hinaus ein
Plus an Investitionssicherheit und Planbarkeit der Kosten:
Mit dem Kauf der in Zusammenarbeit mit Keba entstande-
nen modularen Robotersteuerung RCA605 erhélt der An-
wender nicht nur Zugriff auf eine umfassende Hardware-
ausstattung, welche eine integrierte Sicherheitssteuerung,
eine konfigurierbare Echtzeit-Ethernet-Schnittstelle, eine
Ablaufsteuerung (PLC) und erweiterbare I/Os einschlief3t,
sondern auch auf umfangreiche Funktionsbibliotheken.

Deshalb miissen zum Beispiel Funktionen fiir das Palettie-
ren oder das Conveyer Belt Tracking nicht separat lizenziert
oder bezahlt werden. Sie konnen bei einer Aufriistung oder
dem Umbau einer Anlage ohne Zusatzkosten genutzt wer-
den. Zum Standardlieferumfang gehort auch eine Scope-
Analysesoftware, mit deren Hilfe sich die Bewegungsabldu-
fe optimieren lassen. Die Programmierung erfolgt mit einer
durchgéngigen Engineering-Umgebung fiir SPS, Motion
und Robotik.

_ GroBes Einsatzspektrum durch hohe
Wiederholgenauigkeit

Der Roboter hat sich in der ersten ausgelieferten Anlage
bestens bewahrt, sodass ThermProTEC das Einsatzgebiet
der Hiwin-Roboter ausgedehnt hat: In der zweiten von dem

Unternehmen realisierten und Ende 2018 ausgelieferten
Anlage legen bereits zwei dieser Helferlein Schellen in eine

Pressstation ein. Zuséatzlich arbeitet ein weiterer RA605-
710-SL in einer Messzelle. Auch bei dieser Anwendung ko-
operiert der Roboter mit einer 2D-Smart-Kamera vom Typ
Inspector PIM 60. Doch dieses Mal ist die Kamera auf dem
Flansch des Roboters montiert. Zusatzlich befindet sich
dort ein Abstandssensor. Mithilfe des Trios wird an neun
Positionen innerhalb von 15 Sekunden eine 3D-Vermes-
sung des Stabilisators durchgefiihrt.

Der RA605-710-SL bringt auch fiir Aufgaben dieser Art die
besten Voraussetzungen mit: Durch seine hohe Wieder-
holgenauigkeit von +/-0,02 mm eignet er sich neben dem
reinen Handling von Kleinteilen auch fiir Anwendungen
wie Montieren, Entgraten und Polieren oder eben fiir die
Qualitatssicherung. ,,Wegen der hohen Wiederholgenauig-
keit konnten wir eine absolute Gesamtmessgenauigkeit der
Messzelle von 0,05 mm erreichen”, bestétigt Rainer Gaus.

Damit hat sich der Hiwin-Roboter auch in dieser Anwen-
dung bewahrt, sodass der Geschaftsfiihrer bereits weitere
Einsatzmoglichkeiten, wie das bisher manuell durchgefiihr-
te Einlegen der Gummirohlinge in Werkzeugnester, in Be-
tracht zieht. ,Wir miissen aber jedes Mal tagesaktuell und
anwendungsspezifisch abwagen, ob sich die Roboterlosung
letztendlich wirtschaftlich lohnt. Generell werden wir zu-
kiinftig aber sicher noch mehr Hiwin-Roboter in unseren
Anlagen verbauen”, blickt Gaus optimistisch in die Zukuntt.

www.hiwin.at

Anwender

In dieser Anlage
legen bereits zwei
Helferlein von
Hiwin Schellen in
eine Pressstation
ein.

0y

Die ThermProTEC GmbH hat sich auf thermische Prozesstechno-
logien spezialisiert. Das im Jahre 2011 gegriindete Unternehmen bietet
Kunden der Ketten-, Automobil-, Lack-, Kunststoff- und Druckindustrie
bedarfsoptimierte Heiz- und Trocknungsanlagen an. Fir einen flh-
renden deutschen Automobilzulieferer konzipierten die Offenburger
beispielsweise Anlagen zur Herstellung von gewichtsreduzierten

Rohrstabilisatoren.

www.thermprotec.com
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Mit der kosten-
losen igus robot
control kann

der Anwender
seinen Igus-
Wunschroboter
simulieren,
programmieren
und steuern.
(Quelle: Igus GmbH)

ROBOTER KOSTENLOS
SIMULIEREN UND GUNSTIG
STEUERN

Um Roboter kinderleicht zu pro-
grammieren, hat Igus jetzt fiir seine
Low-Cost-Automation-Lésungen eine
Steuerungssoftware entwickelt. Die
igus robot control ist kostenlos online
erhéltlich und bietet Anwendern ei-
nen leichten Einstieg in die Automati-
sierung. Damit konnen Nutzer bereits
vor dem Kauf eine fiir sich passende
Lésung programmieren.

Sei es Gelenkarmroboter, Deltaroboter
oder Linearroboter: Alle drei Kinematiken
fithrt Igus als Low-Cost-Automatisierungs-
l6sungen in seinem Portfolio. Damit An-
wender schon vorab ausprobieren konnen,
welcher Roboter sich fiir ihren Einsatz am
besten eignet, bietet Igus jetzt mit der igus
robot control eine Software fiir die Simu-
lation und Programmierung aller Igus-Ro-
boter an. ,,Als Maschinenbauunternehmen
kennen wir uns sehr gut mit den unter-
schiedlichen Kinematiken aus, daher war
fiir uns der nachste logische Schritt, eine
entsprechend einfache und intuitive Robo-
tersteuerung zu entwickeln”, so Alexander
Miihlens, Leiter der Automatisierungs-
technik bei der Igus GmbH.

Das Besondere: Die Software ist komplett
kostenlos online erhdltlich und lizenzfrei.
In der Software gibt es fiir alle Igus-Ro-
boter einen digitalen Zwilling, der wie
der reale Roboter simuliert und getea-
ched werden kann. Die Robotersteuerung
dient auBerdem spater dazu, den Roboter
intuitiv zu programmieren. Jede Program-
mierung lasst sich im Nachhinein auf den
realen Roboter anwenden. Das komplette
Hardwarepaket, z. B. ein drylin Linearro-

www.automation.at

boter mit integrierter Steuerung im Schalt-
schrank, ist schon ab 5.000 Euro erhaltlich.

Roboter kinderleicht
programmieren

In der igus robot control kann der Nutzer
iiber eine 3D-Oberflache alle Achsen des
digitalen Zwillings frei bewegen. Mittels
einer Teach-in-Funktion lasst sich der Ro-
boter kinderleicht auch ohne Roboterver-
bindung programmieren. Dazu muss der
Anwender den Roboter manuell an die ge-
wiinschte Position bewegen und definie-
ren, wie sie angefahren werden soll. Der
Prozess wiederholt sich solange, bis das
gewlinschte Bewegungsprofil erstellt ist.
Passende Endeffektoren wie Greifer sind
einfach hinzuzufligen, wobei sich der Tool
Center Point automatisch anpasst. Auch
virtuelle Boxen lassen sich mit einbauen,
um die Kollision des Roboters, z. B. mit
einer Maschine, zu verhindern.

Die igus robot control kann auBerdem
an eine ibergeordnete Steuerung ange-
schlossen werden, entweder iiber eine
Schnittstellenkommunikation mit Digital
I0 oder iiber Ethernet-Kommunikation
mittels IP-Adresse. Die Igus-Entwickler
wollen die Steuerung noch weiter aus-
bauen: ,In Zukunft moéchten wir Cloud-
Dienstleistungen wie Vision-Integration,
Remote-Inbetriebnahme und auch On-
line-Trainings fiir wenig Geld anbieten, die
der Kunde buchen kann. Weitere Services
wie Bildauswertung per Webcam oder Bin
Picking Solutions sind als cloudbasierte
Losung geplant”, so Miihlens.
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Bei der Automatisierung von Fertigungszentren ist

das sichere Greifen, Spannen und Bewegen teil-
weise sehr schwerer Werkstiicke ein wichtiger Faktor.
Heitec setzt dabei auf Komponenten von Schunk.

DER GREIFER MACHT
DEN UNTERSCHIED

PGN-plus-P-Greifer im Einsatz bei Heitec: In Ardagger-Stift, im Mostviertel, entstehen im Techno-
logiezentrum der Heitec-Gruppe innovative Automatisierungslésungen fur die Hightech-Fertigungs-
zentren von DMG Mori, einem der weltweit fUhrenden Hersteller von CNC-gesteuerten Dreh- und Fras-
maschinen. Eine wesentliche Rolle spielen dabei die Greif- und Spannsysteme von Schunk.

ie Heitec-Gruppe hat ihren Hauptsitz im stid-
deutschen Erlangen und ist in den Bereichen
Automatisierung, Produktions- und Priif-
systeme sowie Elektronik europaweit an 24
Standorten aktiv. Durch das 2018 vereinbarte
Joint-Venture mit DMG Mori ist die Heitec Systemtechnik
GmbH am Standort in Niederosterreich fiir die Entwicklung,
Planung und Realisierung robotergestiitzter Automatisie-
rungslosungen des weltweit groiten Werkzeugmaschinen-
herstellers zustandig. Denn jede vierte Neumaschine von
DMG Mori verfiigt bereits iiber eine Automationslosung.
Basis hierfiir ist ein Baukastensystem, das mit modular auf-

einander abgestimmten Losungen insbesondere klein- und
mittelstandischen Unternehmen ein durchgéngiges Auto-
matisierungskonzept liefert.

Partnerschaft mit Schunk

Neben dem richtigen Roboterhersteller (Anm.: Wir be-
richteten im Fachmagazin FERTIGUNGSTECHNIK - Aus-
gabe 2/Mai 2020) ist fiir Heitec bei der Realisierung der
Automatisierungslosungen auch ein verlasslicher und
kompetenter Partner im Bereich Greifen und Spannen we-
sentlich: ,Bei der Automatisierung von Fertigungszentren
geht es auch immer um das sichere Greifen, Spannen und
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Bei der Automatisierung von
Fertigungszentren geht es auch immer um
das sichere Greifen, Spannen und Bewegen
teilweise sehr schwerer Werkstiicke. Dafur
setzen wir an vielen Stellen auf Spann- und
Greifsystemlosungen von Schunk.

Florian Lang, Konzeptentwicklung und technischer Vertrieb
Technologiezentrum der Heitec-Gruppe

Bewegen teilweise sehr schwerer Werkstiicke. Dafiir setzen
wir an vielen Stellen auf Spann- und Greifsystemlosungen von
Schunk”, betont Florian Lang, Konzeptentwicklung und tech-
nischer Vertrieb Technologiezentrum der Heitec-Gruppe.

Kleinere Industrieroboter,
aber volles Potenzial

Ein wichtiges Kriterium bei der Konzeption von Roboterzel-
len ist die GroRe der eingesetzten Industrieroboter. Und das
nicht nur aufgrund der benétigten Stellfliche oder des hohe-
ren Preises. Auch Storkonturen werden mit steigender Grof3e
der Roboter zunehmend schwieriger zu handeln. Daher sind
Automatisierungsexperten immer bemiiht, moglichst kleine
Roboter einzusetzen, die aber dennoch das Werkstiickgewicht
sicher und zuverlassig beherrschen. ,In dieser Rechnung
spielt ein moglichst optimales Eigen-Werkstiick-Gewichts-
verhadltnis des Greifers eine entscheidende Rolle. Und genau
hier punkten die PGN-Plus-P-Greifer von Schunk, da sie bei
vergleichsweise geringem Eigengewicht auch schwere

www.automation.at
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Werkstiicke greifen konnen und so das volle Potenzial des
Roboters optimal ausnutzen. In unseren Projekten fithrt das
haufig dazu, dass wir kleinere Industrieroboter einsetzen
kénnen”, hebt Florian Lang die Mdglichkeiten des Univer-
salgreifers von Schunk hervor.

_Umfangreiches Greifersortiment

Die PGN-Plus-P-Greifer bieten diese hohen Greifkrafte
durch ihre patentierte Vielzahnfithrung, die hohe Momente
aufnehmen kann. Die integrierte Dauerschmierung fithrt
zudem dazu, dass die Greifer quasi lebenslang wartungs-
frei arbeiten. Durch das umfassende Portfolio der PGN-
Plus-P Greiferbaureihe finden die Spezialisten von Heitec
laut Florian Lang bei Schunk immer eine passende Losung.
Das Angebot dieser Serie reicht von Kleinteile-, Universal-,
GroRhub- und Schwerlastgreifern bis hin zu staubdichten
Greifern fiir anspruchsvolle Einsatzbedingungen.

Und sollten die Anforderungen dann doch einmal noch

spezieller sein, konnen die Schunk-Ansprechpartner aus

A

dem oberdsterreichischen Allhaming auch mit individuel-

len Losungen schnell weiterhelfen. Die enge Partnerschaft
der beiden Unternehmen bietet die Moglichkeit zu einem
regelmaRigen intensiven Austausch, von dem beide Sei-
ten sehr profitieren. Erfahrungen aus der Industrie-Pra-
xis erlauben es so, das PGN-Plus-P-Programm weiter zu
optimieren.

~ Zufriedene Kunden

,Als Losungsanbieter fiir innovative Automatisierungslo-
sungen mit iber 40 Jahren Erfahrung setzen wir seit Be-
ginn auf die Kompetenz und Qualitdt von Schunk. Noch
wichtiger ist uns aber, dass auch unsere Kunden mit den
eingesetzten Greifern zufrieden sind — mit Schunk-Losun-
gen gibt es bisher nur beste Erfahrungen. Daher muss ich
mir bei unseren doch recht komplexen Anlagen um das
Thema Greifer keine Gedanken mehr machen”, schlief3t
Florian Lang sichtlich zufrieden.

www.schunk.at s www.heitec.at

Der Universal-
greifer PGN-plus-P
von Schunk bietet
mehr Leistung bei
gleicher Storkontur.

Die Heitec System-
technik GmbH

ist fr die Ent-
wicklung, Planung
und Realisierung
robotergestutzter
Automatisierungs-
I6sungen von DMG
Mori zustandig.

@t AUTOMATION 3/Juni 2020



Y
ey |

W
ﬂ“*\\r"

=

¥ X
hj; £

o,

PRO.FILE ™ .

';RO.FILE

"
— -

i

) l , ; e /

Das Backbone fiir Ihre [ E”

e L T, | [ L T

Produktdaten und Dokumente

=¥ Sy [N ‘ 7 )

— T
T " h:_
g A =

« PDM/PLM und DMS®*¢ in einem System Treffen Sie uns!

« Bi-direktionale ERP-Kopplungen

Wann:
» Multi-CAD 1. Oktober 2020
o Unterstutzt Mechatronik Wo:

« Konfigurieren statt Customizing

« Schnittstellen fur Add.ons

L *
&

o *, ., &
o, %% "%
*ole %t %%
ol o ol
Ul ol
o B8 e

Raststation Mondsee
Info und Anmeldung:
www.trisoft.at/PLM-ToGo

PRO.FILE Competence Center Osterreich

trisoft informationsmanagement gmbh - Karntnerstrasse 530/2 - 8054 Seiersberg/Graz - Austria

Phone: +43 (316) 225418 - info@trisoft.at -+ www.trisoft.at



Auf der erweiterbaren Montageanlage von K&S werden
seit Anfang 2020 innovative Produkte fur die Medizin-
technik in verschiedenen Varianten montiert.

DER TRANSRAPID
DER AUTOMATISIERUNG

Flexible Werkstiicktrager: So flexibel wie nur moglich sollen Produktionsmaschinen sein. Das fordern
immer mehr Kunden von ihren Maschinenlieferanten. Anders als die bislang Ublichen festverketteten
Systeme kdnnen hier einzeln ansteuerbare Werkstlcktrager (WT) einen entscheidenden Beitrag zur
Flexibilisierung leisten. Dass der Flexibilitdtsgewinn sowohl fur den Betreiber als auch den Maschinen-
bauer betrachtlich sein kann, hat jetzt der Anlagenbauer K&S mit einer Montagemaschine bewiesen,
die mit dem Langstator-Linearmotorsystem SuperTrak von B&R arbeitet.

34

urz vor dem geplanten Auslieferungstermin

einer Anlage klingelt bei Simone Schuster

und Michael Fritsch das Telefon. Der Auf-

traggeber informiert das zustdndige Ver-

triebsteam bei der K&S Anlagenbau GmbH
iiber einen kurzfristigen Anderungswunsch: Die eigentlich
fertiggestellte Anlage, die von K&S fiir die Montage einer
innovativen Komponente fiir die Medizintechnik konzipiert
und gebaut wurde, sollte auch fiir eine weitere Produktva-
riante einsetzbar sein.

_Immer offen fiir Veranderungen

Fiir Fritsch gehdren Anderungen fast schon zur Routine:
,Wir konzipieren Systemlosungen nach Kundenanforde-
rungen. Auf den Anlagen sollen Produkte gefertigt bzw.
montiert werden, die auch fiir unsere Kunden oft noch

unbekannte GroBen und Uberraschungen bereithalten.
Wir beginnen mit der Konstruktion der Anlage meistens
schon zu einem Zeitpunkt, wenn noch nicht alle Details des
Produkts feststehen und sich das Produkt noch in der Ent-
wicklung befindet.” K&S ist daher darauf eingestellt, dass es
wahrend der kompletten Projektlaufzeit und dariiber hinaus
zu Modifikationen kommen kann und eine Anpassung des
Konzepts notwendig ist.

Seit seiner Griindung im Jahre 1990 hat K&S sein Ge-
schaftsfeld tiber den Werkzeugbau hinaus ausgebaut, um
schnell auf sich dndernde Anforderungen reagieren und
Komplettpakete im Bereich Automatisierung anbieten zu
konnen. Das Unternehmen verfiigt mittlerweile {iber ein
groRes Spektrum an Systemmodulen fiir das Stanzen, Bie-
gen, Montieren, Schweien oder Léten. Diese sind fiir den

@t AUTOMATION 3/Juni 2020
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1
Shortcut 0*
Aufgabenstellung: Flexibilisierung von fest
gekoppelten Werkstlcktragersystemen in einer
Fertigungs- und Montageanlage.

Lésung: Entkettete Werkstlcktragersysteme
auf Basis eines Langstator-Linearmotorsystems
SuperTrak von B&R.

Nutzen: Individuell ansteuerbare Shuttles

mit dem Werkstulcktrager ermdglichen hohe
Flexibilitat der Montageanlage. Minimierter
Mehraufwand bei Durchsatzsteigerung. Ob und
wie eine Prozessstation angefahren wird, ist fur
jeden Werkstucktrager individuell bestimm-
bar. Flexible Anderungsmaéglichkeit auf sich
andernde Prozess- und Kundenanforderungen.

Aufbau getakteter Rund- und Linearanlagen mit einer Aus-
bringungsleistung von bis zu 100 Millionen Stiick pro Jahr
konzipiert. Dartiber hinaus hat der Anlagenbauer Zufiihr-
l6sungen sowie Blistergurtverpacker fiir hohe Kadenzen
entwickelt und in sein Modul-Programm aufgenommen.
,,Diese standardisierten Module lassen sich einfach neu an-

www.automation.at

ordnen. Damit konnen wir Prozessschritte hinzufiigen oder

herausnehmen”, erlauterte Fritsch.

Allerdings setzten die in Fertigungs- und Montageanlagen
verbreiteten fest gekoppelten Werkstiicktragersysteme
der Flexibilisierung Grenzen. Die langsamste Prozesssta-
tion der Anlage bestimmt hier den maximal erreichbaren
Durchsatz. Wird zum Beispiel fiir eine zweite Ausbaustufe
ein hoherer Durchsatz gewiinscht, miissen alle Prozess-
stationen doppelt angelegt werden. Dann konnen jeweils
zwei Teile gleichzeitig bearbeitet werden. Das ist auch bei
Stationen erforderlich, die in der Anlagenzykluszeit prob-
lemlos eine hohere Kadenz erreichen kénnten. Hier bieten
entkettete WT-Systeme auf Basis eines Langstator-Linear-
motorsystems Anlagenbauern und den Kunden eine neue
Dimension der Flexibilisierung ihrer Anlagen.

_ Flexibler mit SuperTrak

Als sich der zu Beginn erwahnte Produzent aus der Medi-
zintechnikbranche mit der Aufgabe an K&S wandte, eine
Anlage fiir die Montage einer innovativen Durchflusskom-
ponente zu bauen, suchten die Verantwortlichen bei K&S
nach einer optimalen Losung fiir diese Herausforderung.
Aufgrund der Moglichkeit verschiedene Prozess- =>>

\ " Das entkoppelte Werkstucktrager-

transportsystem auf Basis der Langstator-
Linearmotorsysteme von B&GR ermoglicht
es uns, iber den kompletten Lebens-
zyklus einer Anlage hinweg noch flexibler
auf Anderungswiinsche zu reagieren.

Simone Schuster und Michael Fritsch, Vertriebsteam bei
der K&S Anlagenbau GmbH

Die individuell
steuerbaren
Shuttles mit dem
WerkstUcktrager
sind die Grund-
lage fur die hohe
Flexibilitat der
Montageanlage.
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positionen anzusteuern, entschieden sich die Verantwort-

lichen fiir den Einsatz eines Werkstiicktragertransportsys-
tems mit Langstator-Linearmotorsystem SuperTrak von
B&R.

.Der Auftraggeber wollte eine Montageanlage mit fort-
schrittlicher und zukunftsfahiger Technik sowie eine gewis-
se Flexibilitat. Denn bei der Beauftragung stand noch nicht
fest, welche Produktvarianten es geben wiirde”, beschrieb
Schuster die Situation. Neben der Anzahl der Produktva-
rianten waren auch die Anforderungen an den Montage-
prozess wie auch die Qualitdtssicherungsmafnahmen noch
nicht definiert. Dadurch, dass es sich um eine Produktneu-
heit handelte, war zusétzlich unklar, welche Menge von die-
ser Komponente der Markt benétigt.

_Kein Vorserienautomat mehr nétig

K&S hat die Anlage darum von vornherein fiir zwei Aus-
baustufen konzipiert. In der ersten Stufe ist die Anlage fiir
eine Ausbringungsleistung entsprechend der ersten Markt-
prognose ausgelegt, die bei Bedarf in der zweiten Stufe
verdoppelt werden kann. ,Ein Vorserienautomat, mit dem
sich Produzenten in solchen Féllen in der Vergangenheit
behelfen mussten, ist somit nicht mehr notwendig”, erklar-
te Fritsch. Auf das sehr stabile, 6 m lange Maschinenbett
haben die K&S-Konstrukteure ein geschlossenes, ovales
Schienensystem aus zwei 180° Grad-Kurvensegmenten
und acht Geradensegmenten (jeweils 1 m lang) des High-
Speed-Transportsystems SuperTrak von BGR gesetzt. Diese
Anordnung bietet ausreichend Raum fiir etwa 20 Standard-
module von K&S. In der ersten Ausbaustufe sind 14 Sta-
tionsplatze belegt.

_Individuell ansteuerbare
Shuttles mit Kollisionsschutz

Auf dem Schienenoval werden Shuttles mit individuell

angepassten Werkstiicktrdgern durch die Prozesssta-
tionen gefiihrt. Der Wert fiir Richtung, Beschleunigung,
Geschwindigkeit und Zielposition kann dabei fiir jedes
Shuttle individuell programmiert werden. Eine integrierte
Kollisionsvermeidung schlieRt einen Shuttle-Shuttle-Kon-
takt aus und sorgt vor den Prozessstationen fiir ein auto-
matisches und sicheres Einreihen.

Somit ist es moglich, Prozessstationen ohne Stopp zu
durchfahren bzw. weitere Stopps an zusatzlichen Prozess-
stationen einzufligen sowie innerhalb einer Prozessstation
verschiedene Positionen anzufahren. Es ldsst sich eine
Variantenfertigung, ein Umbau oder eine Erweiterung der
Anlage mit iiberschaubarem Aufwand realisieren. Fir den
Kunden ergibt sich damit der Vorteil, dass er die Ausbrin-
gung der Anlage den ersten Phasen des Produktlebens-
zyklus anpassen kann.

_ Kaum Mehraufwand
bei Durchsatzsteigerung

Ein weiterer Vorteil des SuperTrak-Systems zeigt sich fiir
den Kunden bei der Erhohung der Ausbringungsleistung
einer Anlage. In vielen Anlagen sind nur vereinzelte Statio-
nen zeitkritisch. Eine Ausbaustufe lasst sich zum Beispiel
mit der Verdoppelung dieser zeitkritischen Stationen und
wenigen zusatzlichen Shuttles realisieren. Die Steigerung
des Durchsatzes kann so schnell und einfach mit dem Su-
perTrak erreicht werden. Vom flexiblen SuperTrak profi-
tiert auch der Anlagenbauer. Durch eine vorausschauende

links Ob und wie
eine Prozess-
station angefahren
wird, lasst sich

bei SuperTrak flr
jeden Werkstuck-
trager individuell
bestimmen.

rechts Durch die
Kombination

von K&S System-
modulen und
SuperTrak kann
K&S flexibel auf sich
andernde Prozess-
und Kunden-
anforderungen
reagieren.
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Seit ihrer Griindung im Jahre 1990 hat die K&S Anlagenbau GmbH ihr
Geschaftsfeld Uber den Werkzeugbau hinaus ausgebaut, um schnell

auf sich andernde Anforderungen reagieren und Komplettpakete im
Bereich Automatisierung anbieten zu kénnen. Das Unternehmen aus dem
deutschen Lengenwang im Allgau verfigt mittlerweile Gber ein groBes
Spektrum an Systemmodulen fur das Stanzen, Biegen, Montieren, Schwei-
Ben oder Loten. Diese sind fur den Aufbau getakteter Rund- und Linear-
anlagen mit einer Ausbringungsleistung von bis zu 100 Mio. Stlick pro Jahr
konzipiert. Weiters hat K&S Zuflhrlésungen sowie Blistergurtverpacker fur
hohe Kadenzen entwickelt und in sein Modul-Programm aufgenommen.
Ihre System-Module ermdglichen eine flexible Anordnung der einzelnen
Bearbeitungsprozesse, sodass eine FlieBfertigung moglich wird.

www.ks-anlagen.de

Planung von Platzreserven kann er erfor-
derliche oder gewiinschte Anderungen
vom Kunden mit vergleichsweise gerin-
gem Aufwand in allen Projektphasen um-
setzen. ,Das hat sich bestatigt, als wir die
Montageanlage auf Kundenwunsch wah-
rend der Projektendphase fiir eine wei-
tere Produktvariante einsetzbar machen
sollten”, erlauterten die K&S-Verantwort-
lichen. Einige zusatzliche Werkstiicktra-
ger und eine weitere Station reichten aus,
um den Kundenwunsch umzusetzen.

_Sonderfahrten
fir QS-MaBhahmen

Die hohe Flexibilitdt, die die einzeln an-
steuerbare Shuttles bieten, hat K&S zu-
dem dazu genutzt, die Anlagenverfiigbar-
keit der Montageanlage zu steigern: Zur
Qualitatssicherung wird die Funktionali-
tat der Priifstationen der Anlage regelma-
Rig mit entsprechend praparierten Werk-
stiick-Dummies validiert. Bei Anlagen mit
fest verketteten Werkstiicktragern wird
dieser Schritt meist manuell vom Bedien-
personal durchgefiihrt. Weil damit Unter-
brechungen der reguldaren Produktion
einhergehen, erfolgt dies meist nur in
groferen Abstanden.

Mit SuperTrak konnte K&S auch diese
Aufgabe wesentlich eleganter und ef-
fizienter losen: Die Dummies werden
programmgesteuert von einer Pick-and-
place-Station in den Werkstlicktrager
gesetzt und automatisch direkt in die zu
priifende Prozessstation gefahren. Nach
vollzogenem Priifschritt wird der Priifling
wieder zur Pick-and-place-Station ge-
fahren und ausgeschleust. Ein manueller
Eingriff durch den Maschinenbediener

www.automation.at

ist nicht mehr erforderlich — die Anlagen-
verfligbarkeit steigt. Wegen der gerin-
gen negativen Auswirkungen dieser mit
SuperTrak automatisierten Tests lassen
sich diese bei Bedarf auch in kiirzeren
Abstanden durchfithren. Die Prozesssi-
cherheit wird erhoht.

Dariiber hinaus ist bei dieser Umsetzung
der Qualitatssicherungsmaffnahme eine
Beschadigung nachgeschalteter Prozess-
stationen durch ein fehlerhaftes Werk-
stlick so gut wie ausgeschlossen. Mithilfe
einer Sonderfahrt wird diese sofort ohne
weitere Montageschritte direkt nach dem
Priifschritt zur N.L.O-Ausschleusstation
transportiert.

_K&S setzt auf B&R

,Wegen der zahlreichen Vorteile und Ei-
genschaften hat K&S bereits bei mehreren
Anlagen den Werkstiicktragertransport
mithilfe eines Langstator-Linearmotor-
systems umgesetzt. Bei der Anlage fiir die
Montage des Medizinproduktes ist es ein
Langstator-Linearmotorsystem von B&R
geworden”, erklarte Fritsch. Ein Grund, das
System von B&R zu beziehen, war fiir K&S
u. a. auch, dass B&GR neben dem SuperTrak
auch das Langstator-Linearsystem ACO-
POStrak im Programm hat. Zum anderen
ermoglicht BGR den Aufbau einer durch-
gangigen Automatisierungslosung, bei der
zum Beispiel andere Servoachsen der An-
lage mit den Shuttles synchronisiert wer-
den konnen. Insgesamt ergeben sich zu-
satzliche Gestaltungsmoglichkeiten, durch
die K&S noch flexibler auf Kundenwiin-
sche eingehen kann.

www.br-automation.com
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PUSHING
INDUSTRIAL
CONNECTIVITY

99 Haufig bringen

kleine Dinge
den groBten

Nutzen. €6

Han® 1A - Kompakt,
robust und vielfaltig.

Der neue Standard fiir kleine,
universelle Steckverbinder in
der Industrie

Platzersparnisse von bis zu 30% im
Vergleich zu Han® 3A

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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TRANSPARENZ
IM ANTRIEBSSTRANG

Intelligentes Uberwachungs-
modul fir die Zukunft des
Bremsenmonitorings: Neben
dem reinen Signal liefert der
ROBA®-brake-checker in einer
erweiterten Ausbaustufe Daten.
Sicherheit wird damit sicht-
bar und Wartung planbar. Die
Abbildung zeigt das Modul
ROBA®-brake-checker bereits
im Design der Zukunft: modern
und funktional. (Bild: Mayr® An-
triebstechnik)

Vorsorge flir mehr Effizienz: Smarte Maschinenelemente, die wichtige Messdaten liefern,
sorgen fUr Transparenz im Antriebsstrang. Gleichzeitig unterstutzen sie eine effiziente und voraus-
schauende Maschinenwartung. Mayr® Antriebstechnik bietet neben intelligenten Losungen fur
das Bremsenmonitoring auch neue Ansatze fur die vernetzte Kupplung.

ermanente Inspektion, eine bedarfsbezogene
Wartung, planbar und passend zur Auslastung,
automatisierte Fernwartung oder maschinen-
und werkstibergreifende Fehleranalysen — das
sind die Kernpunkte der Maschinen-Instand-
haltung von morgen. Basierend auf permanenter Inspek-
tion bietet Mayr® Antriebstechnik Losungskonzepte fiir die
vorausschauende Wartung elektromagnetischer Sicher-
heitsbremsen. Denn diese Bremsen sind pradestinierte
Komponenten fiir die Wartung, Sicherheit und Anlagenver-
fiigharkeit und lassen Riickschliisse auf den Anlagenbetrieb
zu. Das Monitoring der Sicherheitsbremsen erfolgt sensor-
los mit dem nachriistbaren Modul ROBA®-brake-checker.

_ Sicherheit wird sichtbar

Durch eine erweiterte Analyse von Strom und Spannung
erkennt das Modul die Bewegung der Ankerscheibe und
weif, in welchem Zustand sich die Bremse befindet. Der
ROBA®-brake-checker {iberwacht neben Schaltzustand,
Temperatur und VerschleiR auch auf Zugweg- oder Zug-
kraftreserve, also ob der Magnet noch in der Lage ist, die
Bremse zu liften. Mit dem Modul werden somit jetzt bei
der Uberwachung deutlich mehr Parameter abgebildet
als mit einer herkommlichen Schaltzustandskontrolle.
In einer erweiterten Ausfithrung ist das Modul mit einer
zusatzlichen Platine mit kundenspezifischer Schnittstelle
(z. B. optisch, WLAN, IO Link, OPC UA etc.) ausgestat-
tet. Uber diese Schnittstelle kann es Daten zu Schaltzeit,
Strom, Spannung, Widerstand, Leistung und relativem

Anzugsstrom liefern. Damit sind auch Verlaufe auswert-
bar, Auffilligkeiten im Bearbeitungsprozess lassen sich
schnell erkennen und somit Schliisse aus komplexen Zu-
sammenhdngen ziehen. Sicherheit und Zuverlassigkeit
werden sichtbar. Wartung wird planbar und durch die per-
manente Inspektion kosteneffektiv. Der Anlagenbetreiber
bzw. -hersteller kann die Wartung gezielt und abgestimmt
auf seinen Arbeitsprozess vornehmen. Dariiber hinaus ist
auch die Integration in Fernwartungssysteme moglich.

_ Smarte, vernetzte Kupplungen

Im Bereich der Kupplungen beschéftigt sich Mayr® An-
triebstechnik bereits seit iiber 15 Jahren mit dem Thema
Prozessiiberwachung und arbeitet hier mit unterschiedli-
chen Systemen. U. a. hat das Unternehmen z. B. die dreh-
momentmessende Wellenkupplung ROBA®-DSM immer
weiterentwickelt, die sehr genaue Messdaten liefert. , Wir
werden uns auch weiterhin nicht auf ein Messsystem bzw.
einen Sensortyp fixieren”, erklédrt Ralf Epple aus dem Pro-
duktmanagement bei Mayr® Antriebstechnik, ,,dazu sind
unsere Anwendungen zu unterschiedlich. Und nicht jede
Anwendung benotigt die gleichen Daten und die gleiche
Sensorik. Hier miissen wir auch immer die Kosten im Blick
behalten. Denn im Bereich der Prozessiiberwachung bzw.
Analyse ist der Mehrpreis haufig ein Entscheidungskri-
terium, ob bestimmte Prozesse iiberwacht werden oder
nicht.”

www.mayr.de
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Der Motor ist beim EPCC dank durchdachter Bau-
satze axial oder parallel montierbar, das eroffnet
volle Flexibilitat bei der Integration an der Maschine.

E-ANTRIEB EINFACH
UND GUNSTIG
POSITIONIEREN

Der Elektrozylinder mit Kugelgewindetrieb EPCC
von Festo ist die ideale Losung fiir einfache aber dy-
namische Positionieraufgaben.

Das Antriebselement des EPCC besteht aus einer elekt-
risch angetriebenen Spindel, welche die Drehbewegung
des Motors in eine Linearbewegung der Kolbenstange
umsetzt. Das macht ihn genau und dank eines attraktiven
Preis-Leistungs-Verhaltnisses auch duBerst wirtschaftlich
in der Anwendung. Der Motor ist beim EPCC dank durch-
dachter Bausatze axial oder parallel montierbar, was volle
Flexibiltat bei der Integration an der Maschine eroffnet.
Als echter Teamplayer zeigt sich der Elektrozylinder auch
im Zusammenspiel mit der Linearachse ELGC, die durch
eine universelle Profilbefestigung ohne zuséatzlichen
Adapter montiert werden kann.

Eine integrierte Endlagendampfung reduziert Gerausche
beim Anfahren der Endlagen und die Aufprallenergie bei
Referenzfahrten. Zur Positionsabfrage ist ein Positions-
magnet in der Spindelmutter integriert — der Naherungs-
schalter ist an drei Seiten des Zylinders frei platzierbar.
Uber einen Sperrluftanschluss ermdglicht der vielseitige
Elektrozylinder einen Luftaustausch zwischen seinem In-
nenraum und der Umgebung. Dadurch wird verhindert,
dass im Zylinderinnenraum ein Unter- bzw. Uberdruck
entsteht. Je nach angelegtem Luftdruck konnen so Emis-
sionen bzw. Imissionen von Partikeln verhindert werden.
StandardmaRig erfolgt der Druckausgleich tber eine im
Anschluss eingeschraubte Sinterplatte. Der Elektrozylin-
der EPCC ist in vier Baugroen mit verdrehgesicherter,
gleitgefiihrter Kolbenstange bis zu 500 mm Hub lieferbar.

www.automation.at
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EUCHNER

More than safety.
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Schlau, kompakt, sicher -
Turzuhaltung CTM

Transpondercodierter Sicherheits-
schalter mit Zuhaltung

» Einfache Montage, kompaktes Gehause

» Innovatives Zuhaltungsprinzip, bistabile
/uhaltung

» Flexibler Kugelbetatiger flr kleinste
Turradien

» Industrie 4.0-ready durch intelligente
Kommunikation

» Auch als Hygieneausfiihrung verflighar

www.euchner.at
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Flir den Bereich Mébel stellt Wachter Anlagen her,
die Einzelteile verpacken - von LosgréBe 1 bis zur
Serienfertigung. Bei diesen Konzepten haben die
Kartonzuschnitte einen integrierten Produktschutz,
der beim Faltvorgang geformt wird.

GEFALTET,
NICHT GESCHUTTELT

Wenn man eine Verpackung sinnvoll faltet, lasst sich wirksam verhindern, dass der Inhalt durchgeschuttelt wird.
Diese Grundidee verfolgt Wachter Packautomatik mit ihnrem neuen Kartonfalter. Die komplexen Bewegungsab-
laufe dieser Maschine werden durch Komponenten aus dem Automatisierungsbaukasten MOVI-C® von SEW-
Eurodrive gesteuert. Neben dem besseren Produktschutz erzielt der Anlagenbauer auch Kostenvorteile fur seine
Kunden. Vor allem jedoch kann er den Einsatz von Plastik bei Verpackungen reduzieren.

it der neuen Verpackungsverord-  dieser Tendenz zu mehr Nachhaltigkeit kann man spe-
nung vom 1. Januar 2019 sind die  ziell in der Mobelindustrie einen weiteren Wandel beob-
Anforderungen an die Produktver-  achten. Angetrieben durch steigende Lohnkosten bzw.
packung gestiegen. Nachhaltige = mangelnde Verfiigbarkeit von Arbeitskraften fordert der
Losungen und umweltschonende  Markt Konzepte fiir automatisierte Verpackungslosun-
Technologien sind gefragt. Verpackungsmaterial aus  gen im Allgemeinen und mit hohem Produktschutz im
Plastik soll moglichst vermieden werden. Parallel zu  Speziellen. Der Sondermaschinenhersteller Wachter

(Xt AUTOMATION 3/Juni 2020
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EIF‘E

Der Schalt-
schrank beinhaltet
den MOVI-C®
CONTROLLER
Power, ein Ver-
sorgungsmodul
MOVIDRIVE®
MDP90A und funf
Doppelachsmodule
MOVIDRIVE®
MDD9O0A. Zusatzlich
wurden Netz-
drosseln, Netzfilter
und ein Brems-
widerstand verbaut.

Packautomatik GmbH & Co. KG ist ein traditionsreiches,
familiengefiihrtes Unternehmen mit Sitz in Bad Wiin-

nenberg-Haaren bei Paderborn. 1975 als Zweimannbe-
Aufgabenstellung: Automatisierungslésung fur

) ) N trieb gegriindet, entwickelte sich die Firma in wenigen
einen neuen Kartonfalter der Firma Wachter.

Jahrzehnten zu einem Spezialisten im Bereich der End-
Lésung: Stimmige Gesamtlésung aus dem verpackung. Technische und wirtschaftliche Herausfor-
Automatisierungsbaukasten MOVI-C® von
SEW-Eurodrive, bestehend u. a. aus dem
MOVI-C® CONTROLLER Power UHX85A und
passgenauen Softwaremodulen MOVIKIT®.

derungen in diesem Zeitraum meisterte sie flexibel und
zuversichtlich. Das trug ebenso zur Erfolgsgeschichte
bei wie der Qualitdtsanspruch ,,Made in Germany”, fiir

den die international agierende Firma steht.
Nutzen: Skalierbare Leistung, mit dem Fahr-
profil Camming lasst sich der Kurvenverlauf der von Losg roBe 1 bis zur Serie
Antriebe ,on the fly* anpassen, einfache und

schnelle Inbetriebnahme des Antriebsstrangs. Dass Wachter als Spezialist im Bereich des End-of-Li-

ne-Packaging komplexe Verpackungslinien fiir unter-
schiedlichste Produkte und Branchen baut, ist in

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

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

- PROZESSBERATUNG ENGINEERING-SOFTWARE IMPLEMENTIERUNG GLOBAL SUPPORT Zl ePLAN -

FRIEDHELM LOH GROUP
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der Fachwelt bekannt. Ein Novum dagegen ist, dass die
Firma im Bereich Mobel Einzelteile verpackt — von Los-
groe 1 bis zur Serienfertigung. Bei diesen Konzepten
haben die Kartonzuschnitte einen integrierten Produkt-
schutz, der beim Faltvorgang geformt wird. Dadurch
ist das Produkt von allen Seiten geschiitzt und es sind
keine weiteren, einzulegenden Verpackungsmaterialien
erforderlich. So wird eine deutliche Verkleinerung des
okologischen FuRabdrucks dieser Produkte erreicht
und gleichzeitig eine nachhaltige und effiziente Produk-
tion gefordert.

Wachter kombiniert diese neuen Konzepte mit seinen
skalierbaren und nachhaltigen Losungen fiir einen voll-
automatisierten Verpackungsprozess. Umweltfreund-
liches Verpackungsmaterial ist fiir den Sondermaschi-
nenbauer eine Grundlage seines Handelns. Zudem legt
das Unternehmen den Fokus auf eine wirtschaftliche
Prozessoptimierung beim Verpackungsvorgang.

_Individuelle Anforderungen

Bei Mitnahmemobeln werden diverse Komponenten in
einen Karton verpackt. Sie unterscheiden sich in Form,
GroRe, Gewicht und Material. Typische Inhalte sind Mo-
beleinzelteile, Beschldage, Schrauben usw. Diese Verpa-
ckungssituation birgt laut Wachter zwei Schwierigkei-
ten und damit eine notwendige Prozessoptimierung in
sich. Erstens: Jede einzelne Komponente hat aufgrund
ihrer unterschiedlichen Beschaffenheit individuelle An-
forderungen an das Handling. Zweitens: Durch das Zu-
sammenfiihren groB- und kleinformatiger Inhalte ent-
steht oft ungenutzter Leerraum, der mit Fiillmaterial
ausgelegt wird. Optimierung kann hier durch einen au-
tomatisierten Packprozess und Prepackaging erfolgen.

Aufgerichtete Kartons werden entlang einer Strae von

Roboterzellen transportiert. Die einzelnen Zellen wer-
den mit unterschiedlichen Komponenten beliefert, die
Roboter wiederum packen diese Komponenten in den
vorbeifahrenden Karton. Kleinteile wie Scharniere oder
Einzelteile mit sensiblen Oberflachen wie Fronten wer-
den dabei im Vorfeld separat verpackt. Zusatzlich kann
Vorverpacktes direkt zum Lieferanten gebracht und erst
spater mit anderen Komponenten wieder zusammen-
gefithrt werden. So lassen sich komplexe Verpackungs-
prozesse und logistische Vorgange entzerren und die
Logistikkosten optimieren.

_ Skalierbare Leistung

Ein weiterer Vorteil dieses Konzepts von Wachter
ist die Skalierbarkeit der vollautomatisierten Ver-
packungsanlage. Der modulare Aufbau ermoglicht
sowohl eine Minimal- als auch eine Maximallésung —
und alle Ausbaustufen dazwischen. Die Softwarekom-
ponenten des Automatisierungsbaukastens MOVI-C®
von SEW-Eurodrive ermoglichen, diesen modularen
Aufbau auch in der Steuerung fortzusetzen. Mit pass-
genauen Softwaremodulen MOVIKIT® wie dem Mul-
tiMotion Camming (Motion-Funktionalitdt plus elek-
tronische Kurvenscheibe) oder Auxiliary Positioning
(Positionierung) konnen Antriebe iiber die Enginee-
ring-Software MOVISUITE® leicht erweitert und per
automatischer Codegenerierung aktualisiert werden.
Der Programmierer fiigt lediglich noch seine passen-
den Logikbausteine an definierten Stellen des so vor-
bereiteten Programms hinzu.

Im MOVI-C® CONTROLLER Power UHXS85A lduft die
gesamte Motion Control der verbauten Antriebstechnik.

In der Anlage
wurden Servo-
motoren des Typs
CMP40 verbaut,
die an den ent-
sprechenden vier
Doppelachsen an-
geschlossen sind.
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Wachter Packautomatik ist ein traditionsreiches Familienunternehmen
mit Sitz in Bad Wunnenberg-Haaren. In vier Jahrzehnten entwickelte
es sich vom Zweimannbetrieb zu einem Spezialisten im Bereich der
Endverpackung.

www.waechter-packautomatik.de

Am Beispiel des Wenders, durch den
Produkte im flieBenden Prozess wahl-
weise gewendet werden konnen, zeigt
sich die Vielseitigkeit des MOVIKIT®
MultiMotion Camming. Es bietet Uber-
lagerungsfunktionen samtlicher verfiig-
baren Fahrprofile bereits standardmaRig
ab Werk. So konnten die Programmierer
der Firma Wachter durch eine geschick-
te Uberlagerung der Fahrprofile von
Fahr- und Drehachse recht schnell die
Losung realisieren. Mit dem Fahrprofil
Camming lassen sich Antriebe nicht nur
in diversen Variationen ein- und auskup-
peln, sondern der Kurvenverlauf kann
auch ,,on the fly” angepasst werden. Das
alles lasst sich iiber - bereits durch SEW
— vorbereitete Strukturen im PLC-Pro-
gramm ansprechen, was den Program-
mierern bei Wachter ebenfalls die Arbeit
erleichterte.

,Mit dem Einsatz des Automatisie-
rungsbaukastens MOVI-C® zeigte sich,
dass die Mitarbeiter von Wachter sehr
schnell die neuen Funktionen und
Moglichkeiten der Engineering-Soft-
ware MOVISUITE® und der eingesetzen
MOVIKIT®-Softwaremodule auf ihre
standardisierten Programmstrukturen
adaptieren konnten”, erldutert Christi-
an Pasing, Vertriebsingenieur Automa-
tisierungstechnik bei SEW-Eurodrive.
Besonders herausgehoben wurde auch

www.automation.at

die einfache und schnelle Inbetriebnah-
me des Antriebsstrangs, die die Erstin-
betriebnahme von Antrieben erheblich
effizienter gestaltet.

Produktive
Zusammenhnarbeit

Mit Wachter haben die Endkunden
des Sondermaschinenbauers einen
Ansprechpartner fiir den gesamten
Verpackungsprozess, vom einzelnen
Forderband bis zur vollautomatischen
Verpackungslinie. Ahnlich sieht es mit
seinem Automatisierungspartner aus,
der Firma SEW-Eurodrive. Seit iiber
13 Jahren begleitet Christian Pasing im
Technischen Biiro Dortmund den Kun-
den Wachter. In dieser Zeit entstanden
immer neue und interessante Motion-
Control-Losungen fiir die Verpackungs-
anlagen. ,In regelmaf8igen Treffen tau-
schen wir uns iiber neue Funktionen
von SEW-Eurodrive bzw. neue Anfor-
derungen seitens Wachter aus. So ent-
stand iiber die Jahre ein vertrautes Ge-
schaftsklima, das die Zusammenarbeit
ausgesprochen angenehm, zielorien-
tiert und produktiv gestaltet”, berichtet
er. Daher wundert es nicht, dass Pasing
restimiert: ,Ich freue mich bereits jetzt
schon auf die nachsten Anlagen, die wir
zusammen realisieren werden.”

SAFETY &
SECURITY

NETWORK CONFERENCE
FOR ALL INDUSTRIES

16.-17.09.2020

Der Herbst im Zeichen der
Sicherheit. Jetzt Tickets
buchen.

Sicher ist sicher. Nach einer weltwei-
ten  Cyber-Attacke auf Pilz hat sich fur
uns einmal mehr bestétigt, wie wichtig es
ist, Systeme sowie Maschinen zu schiit-
zen — und damit auch den wirtschaftlichen
Erfolg eines Unternehmens. Die Erfahrun-
gen im Umgang mit diesem Angriff und
die daraus abzuleitenden Potenziale wer-
den neben weiteren spannenden Themen
bei der SAFETY&SECURITY 2020 tonange-
bend sein.

Dr. Thomas Mdiller
Kriminalpsychologe

Dr. Philipp Amann, MSc
Head of Strategy des European
Cybercrime Centre

Wolfgang Fasching
Extremsportler und Bestsellerautor

sowie Redner von Limes,
Andritz, JP Monitoring uvm.

Jetzt Tickets sichern:
www.safetyandsecurity.at
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HOCHEFFIZIENT:
LINEARAKTUATOREN
MIT MOTORCONTROLLER

Linearaktuatoren
mit Kugelgewinde-
spindeln in der

popularen Flansch-

groéfBe 43 x 43 mm
(NEMA17).

Der Anspruch an moderne Maschinen besteht u. a. auch in der Forderung nach geringstmaoglicher elektrischer An-
schlussleistung. Neben dem Hauptantrieb haben hochautomatisierte Maschinen vielfach eine betrachtliche Anzahl
kleinerer Stell- und Hilfsantriebe, deren Effizienz den Gesamtenergiebedarf maf3geblich beeinflussen kann. Zudem
mussen diese Kleinantriebe im Normalfall mit Gleichspannung versorgt werden und je leistungsstarker das Netzteil
sein muss, desto groBer und teurer wird es. Der Einsatz von Kugelgewindespindeln in Linearaktuatoren verbessert den

Wirkungsgrad entscheidend, ein direkt am Motor angebauter Leistungstreiber tragt auch dazu bei.

uf Hybrid-Schrittmotoren basierende Li-

nearaktuatoren sind handelsiiblich mit

Trapez- oder ACME-Spindel ausgestat-

tet. Diese haben meist einen Spindel-

wirkungsgrad von nur etwa 30 %. Unter
Berticksichtigung der zusétzlichen Verluste in Motor und
Ansteuerung liegt der Gesamtwirkungsgrad dann oft unter
20 %, oder anders gesagt: Die elektrisch zugefiihrte Ener-
gie muss das Fiinffache der effektiv bendtigten mechani-
schen Leistung betragen. Eine deutlich bessere Energie-
bilanz ist durch den Einsatz von Kugelgewindespindeln
erreichbar, deren Wirkungsgrad bei 90 % liegt.

Z. B. erreicht der mit einer Planetenausgangsstufe versehe-
ne Aktuator 43P bei einer Last von 140 kg (1373N) eine Ver-
fahrgeschwindigkeit von 12.7 mm/sec (=17.4W Pab) bei ei-
ner Stromaufnahme von 1.28 A an 24 V (=30.7W Pzu), was
einem Gesamtwirkungsgrad von 56 % entspricht. Die axial
besonders kurzbauende Type 43R kommt bei einer Last von
118 kg (1158N) auf 19.4 mm/sec (=22.5W Pab), die Ver-
sorgungsdaten betragen 1.7 A bei 24 V (=40.8W Pzu), was
auch hier einen dhnlich hohen Gesamtwirkungsgrad von
55 % ergibt. Zuvor genannte Wirkungsgrade beinhalten
samtliche Verluste von Spindeltrieb, Lagerung, Getriebe,
Motor sowie des integrierten Motorcontrollers MC43. Die
direkt am Motor angebaute Leistungsendstufe vermei-
det einige Probleme externer Leistungstreiber, die oft im
mehreren Meter entfernten Schaltschrank sitzen: Die tiber
langere Entfernungen gefiihrten hochfrequent getakteten
Motorphasen verursachen merkbare Leitungsverluste, hin-
zu kommt die EMV-Storungsproblematik. Beides ist beim
integrierten Treiber kein Thema, da nur Gleichspannung

und Steuersignale tiber die Anschlussleitung gefiihrt wer-
den. Dartiber hinaus wird wertvoller Platz im Schaltschrank
eingespart sowie Warmeeintragung vermieden.

_ Die optimale L6sung

Der Motorcontroller MC43 besitzt zahlreiche 24V I/Os zur
direkten Kommunikation mit einer iibergeordneten SPS, ist
dank seines intelligenten Strommanagements sowie ver-
lustarmer MOSFETs duferst energiesparend und kann so
als reine Schrittmotor-Leistungsendstufe fiir Versorgungs-
spannungen von 10 bis 28 V mit Phasenstromen von 0.1
bis 4.5 A und Schrittauflosungen bis 1/256 Mikroschritt ver-
wendet werden. Eine Parametrierung kann anwenderseitig
mittels USB-Interface erfolgen. Dartiber hinaus ist dank des
schnellen 32 bit Microcontrollers sowie des integrierten
12 bit Encoders ein Betrieb als vollwertiger Motion Control-
ler mit kundenspezifischer Programmierung maglich.

www.linac.at

Der Motorcontroller
MCA43 besitzt zahl-
reiche 24V 1/Os

zur direkten
Kommunikation

mit einer Uber-
geordneten SPS
und ist auBerst
energiesparend.
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Die neue Motoren-
plattform m500
von Lenze ist
zukunftssicher
konzipiert als welt-
weit einsetzbare An-
triebslésung, die be-
sonders gut darauf
abgestimmt ist, mit
den Getrieben der
g500-Familie sowie
der Umrichterreihe
i500 kombiniert zu
werden.

NEUE MOTORENPLATTFORM

Wenn schon umstellen, dann richtig: Tritt im Sommer 2021 europa-
weit die neue Okodesign-Richtlinie in Kraft, miissen vor allem die auf
Dauerbetrieb ausgelegten Standard-Asynchronmotoren weiter an
Energieeffizienz zulegen. Damit der Umstieg gut gelingt, hat Lenze im
ersten Schritt leicht verstandliche Basisinformationen sowie eine kom-
plette Checkliste fiir OEM und Maschinenbetreiber zusammengestellt.
Darliber hinaus bringt Lenze mit der Reihe m500 bereits jetzt eine neue
Motorenplattform auf den Markt. Ab Sommer dieses Jahres wird es zu-
dem ein intelligentes webbasiertes Planungs- und Umstellungstool ge-
ben. Lenze hat sich das Ziel gesetzt, den Wechsel auf die neue Motoren-
generation m500 so einfach wie moéglich zu gestalten und mit seiner
Beratungsleistung die Maschine im gleichen Zug weiter zu optimieren.

Die neue Motorenplattform m500 ist zu-
kunftssicher konzipiert als weltweit ein-
setzbare Antriebslosung, die besonders
gut darauf abgestimmt ist, mit den Ge-
trieben der g500-Familie sowie der Um-
richterreihe i500 kombiniert zu werden.
Damit der Wechsel auf die neue Genera-
tion gerade im Hinblick auf die Okode-
sign-Richtlinie gut gelingt, stellt Lenze
ab Sommer 2020 ein Software-Tool zur
Verfiigung. Die Materialnummer des al-
ten Antriebs reicht aus — und das System
macht anhand der vorhandenen Daten
einen Vorschlag, wie der auszutauschen-
de Motor normkonform am besten zu
substituieren ist.

Konsequente
Optimierung auf
individuellen Bedarf
Dabei gilt aber auch: Wenn schon um-
stellen, dann auch mit aller Konsequenz.
Fiir den OEM bedeutet dies, dass sich
der Aufwand fiir den Austausch und die
konstruktiven Anpassungen dahinge-
hend lohnen soll, die Maschinen durch
prazise auf die jeweilige Aufgabe ab-
gestimmte Antriebe besser zu machen.
Wird die Maschine dabei ganzheitlich

www.automation.at

betrachtet, lassen sich — abhdngig vom
Maschinentyp und den konkreten An-
forderungen — im Antriebssystem Ein-
sparungen beim Energieverbrauch von
20 % bis 50 % erzielen. Der Einsatz von
Komponenten mit hohem Wirkungsgrad
bildet hierfiir die Basis. Das grofte Po-
tenzial ldsst sich aber dann heben, wenn
Antriebsauslequng und Bewegungs-
profile dem tatsachlichen Prozessbedarf
entsprechen.

Die Nutzung von Umrichtern zur Anpas-
sung der Leistung oder die Einspeisung
der Bremsenergie in den Zwischenkreis
sind weitere Optimierungsmoglichkei-
ten. Lenzes neue Motorenplattform bie-
tet zudem die Chance zur Standardisie-
rung. Durch die weltweit einsetzbaren
Motoren konnen Maschinenbauer die
Variantenvielfalt bei den Antrieben re-
duzieren und so ihre Prozesskosten we-
sentlich senken. Auf diese Weise ist ein
Motorenwechsel nicht nur davon getrie-
ben, die Okodesign-Richtlinie zu erfiillen,
sondern nachhaltige Effizienz- und Funk-
tionsverbesserungen zu generieren.

SHIC\d

EMYW-PRODUKTE

EMV-Klammemn
EMV-Schienen
EMV-Verschraubungen
Schirmanschlussklemmen
Flachbanderder
Abschirmgeflechte
Motorentstérungen

TEC

GOGATEC GmbH
Petritschgasse 20

A-1210 Wien

Tel. +43 (0)1 258 3 257-0
Fax. +43 (0)1 258 3 257-17
office{@gogatec.com
WWW.ZogAleC.com

Wir liefern sicher
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Die Automatisierungshardware besteht aus
Komponenten der schlanken Serie S-DIAS von
Sigmatek mit weniger als 100 mm gesamter Breite.

33
Shortcut O*

Aufgabenstellung: Entwicklung eines
Notfallbeatmungsgerates fir die
GroBserienproduktion.

Lésung: Steuerungs- und 1/O-System S-DIAS
sowie intelligentes 7“ Touchterminal HZS 771
von Sigmatek.

Nutzen: Platzsparende, kostenglinstige und
leistungsfahige Losung mit hoher kurzfristiger
Verflgbarkeit.

LEBENSRETTUNG MITTELS
INDUSTRIE-AUTOMATISIERUNG

Hage entwickelt Notfall-Beatmungsgerat mit Hard- und Software von Sigmatek: Infolge der Corona-
virus-Pandemie drohte im Marz 2020 der Zusammenbruch des Gesundheitssystems. Um diesem ent-
gegenzuwirken, entwickelten Hage Sondermaschinenbau und Hage 3D in enger Zusammenarbeit mit der
Medizinischen Universitat Graz ein druckkontrolliertes Beatmungsgerat. Darin stecken die langjahrige Er-
fahrung des steirischen Familienunternehmens aus Entwicklung und Bau von Sondergro3maschinen sowie
3D-Druckern fur den industriellen Einsatz. Wie diese lauft der ,Respirator’ mit Automatisierungstechnologie

von Sigmatek. Von Ing. Peter Kemptner, x-technik

ie Infektion mit dem Coronavirus SARS-
CoV-2 greift primar die Atemwege an. Pa-
tienten mit schwerem Krankheitsverlauf be-
notigen intensivimedizinische Behandlung
mit kiinstlicher Beatmung. Der Beginn der
COVID-19-Pandemie war gekennzeichnet von exponentiell
ansteigenden Fallzahlen. Deshalb war mit einer Uberlas-

tung von Intensivstationen zu rechnen, vor allem aber da-
mit, dass die Anzahl der vorhandenen Beatmungssysteme
nicht ausreichen wiirde.

_ Globales Problem, regionale Lésung

In der weltweiten Pandemie beschrankte sich der drohende
Engpass nicht nur auf Osterreich. Und schnell stand fest,

" Bei der Steuerungs- und Visualisierungs-
16sung konnten wir auf die Erfahrungen der
Hage3D mit dem Produktportfolio von
Sigmatek zuriickgreifen.

DI Peter Freigassner, technischer Geschaftsfuhrer,
Hage Sondermaschinenbau GmbH
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dass die etablierten Lieferanten den erhohten Bedarf nicht
wiirden decken konnen. Deshalb entstand eine Osterreichi-

sche Initiative zur Entwicklung eines kurzfristig verfligha-
ren, druckgeregelten Beatmungsgerates. ,Die im Internet
kursierenden Entwiirfe erschienen uns nicht zielfiihrend,
um Uber viele Wochen hinweg einen konstanten, iiber-
wachten und damit sicheren Betrieb zu gewdhrleisten”, er-
Kklart DI Peter Freigassner, technischer Geschaftsfiihrer der
Hage Sondermaschinenbau GmbH. , Deshalb beschlossen
wir, unsere Erfahrungen aus dem Bau von Sondermaschi-
nen und 3D-Druckern zu nutzen, um eine kontrollierte Be-
atmungsform fiir Krisen- bzw. Notsituationen zu schaffen.”

_Fertige Maschine
in nur drei Wochen

Das Beatmungsgerat entstand in enger Zusammenarbeit
mit der Medizinischen Universitit Graz. Sie spezifizierte die
Anforderungen, von Driicken und Stromungsgeschwindig-
keiten bis zur Bedienergonomie. Dabei erwies sich als vor-
teilhaft, dass das Schwesterunternehmen Hage3D wahrend
der Entwicklung eines 3D-Druckers fiir Implantate bereits
Erfahrungen in der Medizintechnik gemacht und Kontakte
zur Universitat gekniipft hatte.

i

Steuerungs- und Regeltechnik

,Den ersten Prototypen hatten wir nach einer Woche fer-
tig”, berichtet Peter Freigassner, der diesen auf Basis eines
Beatmungsbeutels und eines Pneumatikzylinders selbst
schuf. ,Er bestand groRteils aus Komponenten, die wir auf
HAGE3D-Druckern additiv gefertigt haben.” Vom ersten
Prototyp an kam das S-DIAS Automatisierungssystem von
Sigmatek zum Einsatz, das zu diesem Zeitpunkt von Ha-
geeigenem Personal mit der Lasal-Engineeringplattform
projektiert wurde. Zwei Tierversuche und einige Optimie-
rungsschritte spater bestand der Prototyp einen ersten Test
von Prof. Dr. Horst Olschweski, Abteilungsleiter der Pulmo-
nologie an der Uniklinik in Graz. Nur drei Wochen nach Be-
ginn der Entwicklung konnte Hage eine fertig entwickelte,
getestete und in Betrieb genommene Beatmungsmaschine
zeigen. Diese ist sehr kompakt und beweglich aufgebaut,
sodass sie in jedem Krankenzimmer mit den passenden An-
schliissen eingesetzt werden kann. Der Druck der Sauer-
stoffzufuhr wird tiber ein patientennahes Ventilsystem im
Beatmungsschlauch geregelt und durch Sensoren kon-
trolliert, die tbermittelten Werte auf dem Touchdisplay
angezeigt. Ein Warnsystem meldet visuell und akustisch
Abweichungen von definierten Sollwerten. Bei der Pro-
grammierung dieser zusatzlichen Anforderungen >>

Bedienung und
Visualisierung

des Notfall-
beatmungsgerates
erfolgen Uber

ein intelligentes
Touchterminal HZS
77 7° WVGA TFT-
Farbdisplay.

" Ein Sigmatek-Applikationsmitarbeiter
war einige Zeit lang vor Ort, um unter diesen
ungewohnten Entwicklungsvoraussetzungen
ein schnelles Ergebnis zu gewahrleisten.

DI Bernd Hildebrandt, Vertrieb Sigmatek GmbH & Co KG
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wurde das Hage-Team von der Applikationsabteilung der
Firma Sigmatek unterstiitzt.

_ Automatisierung
mit Industrie-Hintergrund

Teile aus dem 3D-Drucker spielen in der endgiiltigen Aus-
filhrung keine Rolle mehr, denn die Maschine sollte sich
zur Herstellung in groBen Stiickzahlen mit hoher Stabilitdt
eignen. ,Unser Ziel war, durch Verwendung industriell ver-
fiigbarer Teile, die nicht durch ihren Einsatz in klassischen
Beatmungsgeraten knapp sind, wochentlich bis zu 1.000
Maschinen produzieren zu kénnen”, definiert Peter Frei-
gassner die Anforderungen. ,,Angesichts der langwierigen
Zulassungsverfahren sollte es auch kein Medizintechnik-
produkt werden, sondern als Notfallgerat die Zeit bis zur
erneuten Verfligharkeit zugelassener Beatmungsgerate
iiberbriicken helfen.” Die genannten Anforderungen be-
stimmten auch die Ausstattung des Notfallbeatmungsge-
rates mit Automatisierungstechnik. ,GroR8e, Verfiigbarkeit
und Wirtschaftlichkeit sprachen fiir eine Losung mit den
kompakten Sigmatek-Produkten sowie dem Einsatz von
Schrittmotoren”, weifl Peter Freigassner. ,Bei der Steue-
rungs- und Visualisierungslosung konnten wir auf die Er-
fahrungen der Hage3D mit dem Produktportfolio von Sig-
matek zurlickgreifen.”

Die Verwendung des objektorientierten Programmiersys-
tems Lasal ermoglichte den Hage-Technikern die Entwick-
lung der Software fiir das Notfall-Beatmungsgerat inner-
halb kiirzester Zeit. Hardwareseitig kommt das modulare,
skalierbare und kompakte S-DIAS-System zum Einsatz.
Herzstiick ist das CPU-Modul CP112, das iiber die S-DIAS-
Backplane mit je einem analogen (AM221) und digitalen
(DM161) Mischmodul sowie mit den S-DIAS Schrittmotor-
Endstufen ST 151 verbunden ist. Fiir die Bedienung und
Visualisierung steht das intelligente Touch-Terminal HZS
771 mit 7" WVGA TFT-Farbdisplay zur Verfiigung.

,Das Terminal wurde in erster Linie unter den Gesichts-
punkten der kurzfristigen Produzierbarkeit der geforderten
Mengen ausgewahlt, da dieses Gerat in hohen Stiickzahlen
bei Biomasseprodukten zum Einsatz kommt”, teilt DI Bernd
Hildebrandt, Vertriebsleiter Osterreich bei Sigmatek, mit.
,Die Sicherstellung der kurzfristigen Verfiigbarkeit aller
notwendigen Produkte trotz coronabedingter Lieferein-

schrankungen war eine Herausforderung in diesem Pro-

jekt”. Zur raschen Umsetzung der Projektziele konnte sich
Hage auf die schnelle und unbiirokratische Unterstiitzung
des oOsterreichischen Herstellers verlassen. ,Nach dem ver-
letzungsbedingten Ausfall eines Hage-Programmierers war
ein Sigmatek-Applikationsmitarbeiter einige Zeit lang vor
Ort, um unter diesen ungewohnten Entwicklungsvorausset-
zungen ein schnelles Ergebnis zu gewdhrleisten”, bestatigt
Bernd Hildebrandt.

_Serienreifes Ubungsstiick

Am 12. Mai 2020 stellten Hage und die Med Uni Graz das
zur Serienreife entwickelte Notfall-Beatmungsgerat der
Offentlichkeit vor. ,Zu diesem Zeitpunkt war bereits klar,
dass der Bedarfsfall zum Gliick ausgeblieben ist und das
osterreichische Gesundheitswesen ohne unser Notfall-Be-
atmungsgerat auskommt. Wir betrachten das Ergebnis un-
serer Entwicklungsanstrengungen somit als Ubungsstiick”,
erklart Peter Freigassner mit ein wenig Bedauern, vor allem
aber mit Erleichterung. ,Es beweist unsere Fahigkeit, sehr
kurzfristig valide Losungen fiir pl6tzlich auftauchende Prob-
lemstellungen zu finden.” Und es beweist, dass dem Unter-
nehmen mit Sigmatek ein Partner zur Seite steht, der diese
Fahigkeit mit der passenden Technik und mit personlichem
Einsatz bestens unterstiitzen kann.

www.sigmatek-automation.com

Anwender

Hage Sondermaschinenbau GmbH
HauptstraBe 52e, A-8742 Obdach, Tel. +43 3578 2209
www.hage.at

Bei der Entwicklung
des Beatmungs-
gerates konnten die
Hage-Techniker auf
die Erfahrungen
der Hage 3D GmbH
mit Schrittmotoren
und Sigmatek-
Automatisierungs-
technik zurlck-
greifen. Das 2019
gegrindete Spin-off
von Hage Sonder-
maschinenbau
entwickelt und
vertreibt Lésungen
far die Additive
Fertigung wie
diesen 3D-Drucker
HAGE3D 140L.

a

Seit 1982 entwickeln und fertigen die rund 130 Mitarbeiter des Familienunter-
nehmens Hage Sondermaschinenbau imposante Hightech-Anlagen, vor

allem Lésungen zur Bearbeitung von GroBprofilen aus Aluminium und Stahl
sowie RUhrreibschweiBanlagen. Prazise 3D-Drucklésungen fur industrielle
Anwendungen entwickelt und vertreibt die 2019 ausgegliederte Hage 3D GmbH.
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Steuerungs- und Regeltechnik

Der ultrakompakte IP-65/67-
Rechner C7015 Iasst sich auch
unter beengten Platzverhalt-
nissen vor Ort an der Maschine
montieren und bendtigt selbst
mit dem direkt angebauten
EtherCAT-P-I/O-Modul der EPP-
Reihe nur minimalen Bauraum.

LEISTUNGSSTARKER ULTRA-KOMPAKT-IPC

Mit dem Ultra-Kompakt-Industrie-PC C7015 vereint Beck-
hoff sein umfassendes Know-how in den Bereichen IPC
und IP-65/67-Komponenten. Ergebnis ist ein vollstiandig in
Schutzart IP 65/67 ausgefiihrter Industrie-PC fiir die direkte
Montage an der Maschine oder Anlage. Damit steht ein de-
zentral installierbares Edge Device mit hoher Multicore-Re-
chenleistung zur Verfiigung.

Als platzsparender, liifterloser Rechner eignet sich der lediglich 85
x 167 x 43 mm groRe Ultra-Kompakt-Industrie-PC C7015 fiir per-
formantes Automatisieren, Visualisieren und Kommunizieren. Dabei
reicht der Einsatz von der klassischen Maschinensteuerung bis hin
zum dezentralen Edge Device in modernen Industrie 4.0-Konzepten.

Der C7015 ist mit einer leistungsfahigen Intel-Atom®-Multicore-
CPU mit bis zu vier Prozessorkernen ausgestattet. Somit lassen sich
verglichen mit konventionellen ARM-basierten Edge Devices auch
deutlich komplexere Applikationen sowie eine dezentrale Datenvor-
verarbeitung und die Erfassung grofer Datenmengen realisieren.
Die Gerateausfiihrung in Schutzart IP 65/67 kommt als weitere Be-
sonderheit hinzu, die den C7015 zusatzlich fiir moderne Edge-An-
wendungen, auch im rauen Maschinenumfeld, pradestiniert.

_ Dezentrale Maschinensteuerung
mit EtherCAT P

Der IP-65/67-IPC eignet sich auch als hochfunktionale Maschinen-
steuerung. Durch seine Montage direkt im Feld kann wertvoller
Schaltschrankplatz eingespart werden. Dies gilt insbesondere in
Verbindung mit weiteren Beckhoff-Komponenten in hoher Schutz-
art, wie dem dezentralen Servoantriebssystem AMP8000 oder den
EtherCAT-P-I/0O-Modulen der EPP-Serie. Mit so einer Kombination
lasst sich einerseits das Maschinenkonzept deutlich vereinfachen
und andererseits der Aufwand fiir nachtragliche Anlagenerweite-
rungen minimieren.

Der integrierte EtherCAT-P-Anschluss des C7015 eroffnet dabei
neue Moglichkeiten filir einen effizienten Sensor-/Aktor-Anschluss
iiber die IP-67-geschiitzten EPP-Module. So lassen sich z. B. auch
komplexe Diagnose- bzw. Condition-Monitoring-Aufgaben dezen-
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tral und mit minimiertem Installationsaufwand 16sen. Hierfiir wird
eine spezielle Montageplatte fiir den direkten Anbau eines EPP-Mo-
duls an den C7015 angeboten. Bei Bedarf lassen sich iiber EtherCAT
P weitere EPP-Module anbinden.

www.beckhoff.at

eXs

THE FUTURE OF CAE

Viele Disziplinen — eine Losung!

Ob klassische Elektrodokumentation, Hydraulik und Pneumatik,
Gebéaude- oder Verfahrenstechnik — eXs hat flir jede Sparte die
richtigen Symbole und Funktionen. Gleichzeitig ist es so flexibel,
dass jeder Nutzer, jedes Unternehmen ,sein” eXs konfigurieren
und seine optimale Arbeitsumgebung schaffen kann.

L2101 www.exs-cae.com
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Besonders gefragt ist das CNC-Bearbeitungs-
zentrum Index von Gannomat, welches das Bohren,
Leimen (Einspritzen) und DUbeln (Eintreiben) ,in
einem Zug" erledigt. (Bild: Gannomat)

|

MIT STANDARDISIERTEM
ENGINEERING ZUR
+LOSGROSSE 1°

Der Tiroler Mittelstandler Gannomat ist seit Jahrzehnten international erfolgreich in der Produktion von
Maschinen fur die Holzbearbeitung. Wie in vielen anderen Bereichen geht auch hier der Trend in Richtung
Kleinserie und weiter in Richtung kundenspezifischer SpezialausfUhrung als Einzelanfertigung. Fur das
Elektrik- und Pneumatik-Engineering nutzt Gannomat die EPLAN-Plattform inklusive des Moduls EPLAN
Cogineer. Die Standardisierung und damit mogliche Automatisierung fuhrte zu einer drastischen Zeiterspar-
nis bei der Projektierung. Egal, ob es um Engineering-Ablaufe fur GroBserien, Kleinserien oder individuelle,
kundenspezifische Maschinen bis herab zur ,LosgréBe 1 geht: Der Aufwand reduziert sich massiv.

in Stiick Tiroler Tradition hat Hermann Ganner  aufzubauen. Mit den Maschinen unter dem Markennamen
1956 in Telfs gegriindet: In einer Region, reich ~ ,Gannomat” war sogleich ein hervorragender Ruf begriin-
an Holz, sah er gute Chancen, mit der Herstel-  det — basierend auf dem Verstandnis fiir die Technik und
lung von Bearbeitungsmaschinen fiir diesen  den Markt bei gleichzeitig konsequenter Weiterentwick-
Naturwerkstoff ein erfolgreiches Unternehmen  lung. Das Wissen um die Anwendungstechnik und die Be-
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" Mit Eplan sind unsere Konstrukteure
deutlich flexibler. Bestehende Module konnen
ganz einfach und ohne Umwege wiederver-
wendet werden. Das spart enorm viel Zeit.

Ing. Erwin Ganner, Eigentimer und Geschaftsfiihrer

der Erwin GANNER GesmbH & Co. KG

diirfnisse der Kunden sieht man im nun
in der zweiten und dritten Generation ge-
fithrten Familienunternehmen - alleiniger
Eigentliimer ist die Griinderfamilie Ganner
—nach wie vor als Erfolgsgarant. Schliissel
dazu: Moglichst alles, von der Mechanik
iiber die Elektronik bis hin zur Software,
im eigenen Haus entwickeln und fertigen,
kurz: die gesamte Produktionskette in der
eigenen Hand behalten. So kann Ganno-
mat umfassend auf spezielle Kundenwiin-
sche eingehen und auf Marktanforderun-
gen reagieren.

_Trend zur Individualitat

Bearbeitet wird mit den Maschinen Holz
fiir den Mobelbau — im weitesten Sinn.
Die Kundenrange ist demgemaR breit und
reicht vom Einmann-Tischlereibetrieb bis
zur internationalen Mobelindustrie. Samt-
liche Arten von Holz kommen fiir die Be-
arbeitung in Frage, vom Vollholz bis zur
Spanplatte, aber auch die Bearbeitung
von Aluminium und Kunststoff ist mog-
lich. Dabei iibernehmen Maschinen von
Gannomat eine groRe Vielfalt an Ferti-
gungsschritten. Hergestellt werden Di-
bellochbohrmaschinen, Doppel-Lochrei-
henbohrmaschinen, Bohr-, Beleim- und
Diibeleintreibmaschinen, Beschldgebohr-
und Eintreibmaschinen, Korpuspressen
und einige mehr. Besonders gefragt ist
am Markt das CNC-Bearbeitungszent-
rum Index, welches das Bohren, Leimen
(Einspritzen) und Diibeln (Eintreiben) ,in

Shortcut

einem Zug” erledigt. Kunden schitzen
neben der hohen Flexibilitat und Prazision
vor allem die in der Praxis nicht vorhan-
denen Riistzeiten, die die Arbeit mit den
Maschinen besonders effizient gestalten.
Die lange Lebensdauer einer Gannomat
trdgt zusatzlich zum hervorragenden
Image der Marke bei, unterstiitzt durch
die unternehmenseigene Serviceabteilung
und die langfristige Verfligbarkeit von
Originalersatzteilen.

_Konstruktion und
Fertigung von A bis Z

Insgesamt verlassen mehrere hundert
Stiick jahrlich das 2004 neu errichtete
Werk am Ortsrand von Telfs, mit Zielen in
Osterreich, Europa und in Ubersee. Rund
95 Prozent aller Maschinen finden ihren
Arbeitsplatz nicht in Osterreich. Dieses
Volumen teilt sich auf in eine Reihe hoch-
effizienter Serienmaschinen, doch wird
ein hoher und weiter wachsender Anteil
an kundenspezifischen Anlagen gefertigt.
,Mit unserer durchgangigen Entwicklung
und Fertigung im eigenen Haus haben wir
die besten Voraussetzungen, um auf in-
dividuelle Kundenanforderungen optimal
eingehen zu kénnen”, erklart Eigentiimer
und Geschéftsfithrer Ing. Erwin Ganner.
Und der Trend gehe insbesondere bei
groferen und komplexen Maschinen in
Richtung der vielzitierten ,Losgrofe 1“.
Gannomat liegt damit — wie viele Unter-
nehmen - voll im Trend hin zum >>

o

Aufgabenstellung: Modernisierung eines CAE-Systems fur die
Entwicklung und Erstellung von Holzbearbeitungsmaschinen.

Lésung: Nutzung des EPLAN Data Portals mit Einsatz von EPLAN Electric
P8 fur Stromlaufplanung und Schaltschrankausbauplanung, EPLAN Fluid
far die fluidtechnische Planung der Pneumatik und fir die Projektver-

waltung EPLAN Cogineer.

Nutzen: Wiederholbares Engineering auf Knopfdruck durch Standardisie-
rungen. Verkurzte Entwicklungszeiten. Deutlich flexiblere Konstruktion.
Projektlbergreifende Zusammenarbeit. Zeitgewinn.

www.automation.at
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HIWIN.

Motion Control & Systems

Bewegung ist unsere Leidenschaft.

Fir Bewegung den richtigen, den effizi-
entesten Weg zu finden, das ist unsere
Aufgabe. Wir fertigen und liefern Produk-
te der Antriebstechnik; von der Einzel-
komponente bis zum mechatronischen
System. Weltweit.

Wir bewegen.
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Wurde eine Sondermaschine schon vier oder
fanf Mal in ahnlicher Weise konstruiert, kbnnen
fur das sechste Mal schon Entwicklungsdaten
bis zu 80 Prozent aus dem Eplan-Baukasten
Ubernommen werden. (Bild: Gannomat)

individualisierten Maschinenbau. Die Herausforderungen
dieser Entwicklung sind groR, insbesondere fiir die Kons-
truktion. Hier gehe es um Standardisierung und um Auto-
matisierung, um die Engineering-Durchlaufzeiten trotz , Los-
groRe 1” kurz halten zu kénnen. Hauptfaktor zum Erfolg ist
also die Zeit. ,Und gerade bei Spezialausfithrungen kommt
es vor, dass fiir Lieferung und Inbetriebnahme nur eine be-
grenzte Zeit zur Verfiilgung steht”, erlautert Ing. Ganner die
Herausforderung fiir seine Mitarbeiter. Als von Gannomat
die Erneuerung des CAE-Systems angedacht wurde, haben
sich die Verantwortlichen sehr intensiv mit verschiedenen
Softwarelosungen beschéftigt. Entschlossen hat man sich
schlieRlich fiir einen Systemwechsel und setzt nun Produkte
von Eplan ein.

_Funktionales Engineering

Konkret setzt Gannomat auf EPLAN Electric P8 fiir die
Stromlaufplanung und die Schaltschrankausbauplanung und
auf EPLAN Fluid fiir die fluidtechnische Planung der Pneu-
matik. Zwar waren die zahlreichen Features dieser beiden
Engineering-Losungen allein schon Grund genug, sie einzu-
setzen, doch hat Eplan mit EPLAN Cogineer ein Modul ge-
schaffen, welches jeder Konstruktionsabteilung erst so rich-
tig Vorschub verleiht. , Im Hintergrund von Cogineer steht
ein Baukasten, der samtliche Projekte verwaltet, die erstellt
werden und sie je nach gewiinschter Funktion und Anforde-
rung fiir zukiinftige Projekte bereitstellt”, erlautert Ing. Ale-
xander Schmid, Regionalleiter Tirol, Stidtirol, Vorarlberg bei
Eplan. Konkret hei8t das: Nichts geht verloren, sondern kann
individuell und modular weiterverwendet werden. Wurde
eine Sondermaschine schon vier oder fiinf Mal in dhnlicher
Weise konstruiert, konnen fiir das sechste Mal vielleicht

schon 80 Prozent aus dem Baukasten iibernommen werden.
Doch auch fiir eine komplett neue Anlage zahlt sich Cogineer
aus: Hier konnen mit hoher Wahrscheinlichkeit die Basis-In-
frastrukturfunktionen aus dem Baukasten tbernommen
werden und die ersten 10 oder 20 Prozent des Engineerings
sind fast auf Knopfdruck erledigt. Schmid: ,,Der Baukasten
ist dynamisch und wachst mit. Auf diese Weise verschmel-
zen die auftragsbezogene Arbeit und die Entwicklungsar-
beit.” In einem ersten Schritt nutzt Gannomat Cogineer fiir
die Elektrik und die Pneumatik, dies ware aber in gleicher
Form noch auf andere Gewerke erweiterbar. Der unmittel-
bare Nutzen fiir den Anwender ist aber in jedem Fall schnell
greifbar: Durch das Anlegen von verschiedensten, individuell
nutzbaren Modulen konnen Engineering-Prozesse automa-
tisiert und beschleunigt werden. Das bestatigt Ing. Ganner:
,Mit Eplan sind unsere Konstrukteure deutlich flexibler. Be-
stehende Module konnen ganz einfach und ohne Umwege
wiederverwendet werden. Das spart enorm viel Zeit.”

_Engineering flir die Zukunft

,Die hier implementierte Losung eignet sich”, so Alexander
Schmid, ,nicht nur fiir Maschinenbauer.” Sie ist branchen-
und anwendungsneutral und passt fiir jeden, der in seiner
Konstruktion Module bzw. Teilschaltungen wiederverwen-
den kann. ,Das Engineering zu standardisieren bedeutet
nicht, nur Standardprodukte fertigen zu konnen”, bringt
es Schmid auf den Punkt. Erfolg verspricht die richtige
Methodik — weg vom Zeichnen, hin zur automatisierten
Projektierung. Der gesamtheitliche, 16sungsorientierte An-
satz von Eplan bringt dem Anwender letztlich mehr als die
Summe seiner Teile, da — und das ist entscheidend — der
Zeitaufwand fiir die rein auftragsbezogene Arbeit kontinu-
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Far das Elektrik-
und Pneumatik-
Engineering nutzt
- Gannomat die

u EPLAN-Plattform
inklusive des
Moduls EPLAN
Cogineer.

[REY

ierlich sinkt. Hingegen wird investierte Arbeit gespeichert
und in anwendungsfreundlicher Form wiederverwendbar

das EPLAN Data Portal zugegriffen werden, welches die
Geratedaten samtlicher fiihrender Hersteller bereithalt.
gemacht. Innovative Entwicklung wird so zum Standard
fir zukiinftige Projekte. Selbstverstandlich sind diese
Vorteile auch fiir mehrere CAE-Arbeitsplatze nutzbar —
die Standardisierung rentiert sich auch hier. Umgekehrt
rechnet sich diese Systemarchitektur genauso fiir kleine /ﬁ‘{
Unternehmen, ,,gerade weil das Modul Cogineer perfekt Anwender

in die EPLAN-Plattform eingebettet ist und so die Komple-
xitat und damit der Schulungsaufwand klein bleibt”, hebt
Alexander Schmid hervor. Wenig Investition — groRer

www.eplan.at

Seit mehr als 60 Jahren entwickelt und erstellt das Tiroler Unter-
nehmen Gannomat Holzbearbeitungsmaschinen fir universelle Ein-
satzbereiche. Das Eingehen auf spezielle Kundenwlnsche wird durch
die eigene Konstruktionsabteilung mit CAD-Arbeitsplatzen sowie die
Software- und Elektronikabteilung wahrgenommen. Ebenso wird

die Konstruktion und Fertigung von Sondermaschinen von Kunden

Nutzen. Bleibt die Frage, wie die Umstellung von einem
anderen Hersteller auf Eplan erfolgen kann. , Hier kommt

Anwendern zugute, dass die EPLAN-Plattform sehr offen
gestaltet ist”, erklart Schmid weiter. Alle Daten, die z. B.
als .dwg-, .dxf- oder .xls-Dateien vorliegen, konnen ein-

des Familien-Unternehmens Ganner sehr geschatzt. Der Vertrieb der
Maschinen erfolgt Uber ein weltweit funktionierendes Handlernetz.
Der Exportanteil erreicht ca. 95 Prozent.

fach importiert werden. Erarbeitete Bestandsdaten und

damit Wissen bleiben so fiir den profitablen Methoden- Wwww.gannomat.at

wechsel erhalten. Nicht zu vergessen: Natiirlich kann auf

Gleich ist nicht
immer gleich

Nicht alles, was mit bloBem Auge gleich aussieht, ist es auch. Deswegen kontrollieren
unsere 100 %-Prifsysteme die Qualitdt jedes einzelnen Serienteils ganz genau. Fir
eine effiziente Qualitatskontrolle, fir die Ruckverfolgbarkeit und fiir die Transparenz.
Und somit fiir 100 % Sicherheit im Prozess.

Wo auch immer Sie produzieren: Wir bieten lhnen Komplettlésungen nach Mafs und
unterstiitzen Sie weltweit mit unserer umfassenden Servicekompetenz.

KISTLER

www.kistler.com measure. analyze. innovate.
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REIBUNGSLOSES
DATENMANAGEMENT

Of,

MuM PDM pinpoint ver-
bindet das vorhandene
ERP-System INFOR mit
Autodesk Vault. Bereits vor-
handene Bauteile kdnnen
sofort in den Schaltplan
oder die Konstruktion ein-
geflugt werden.

Die Verbindung von Konstruktionsdaten und kaufmannischen Informationen ist in vielen Ingenieurburos ein komplexes
Thema. Nach einer langeren Odyssee haben sich die Konstrukteure bei der Otto Zimmermann GmbH in Saarbrltcken
fureine Lésung von MuM entschieden: MuM PDM pinpoint verbindet das vorhandene ERP-System INFOR mit Autodesk
Vault - Artikeldaten und Stucklisten lassen sich reibungslos austauschen. Suchzeiten schrumpfen spurbar.

Aufgabenstellung:

onderlosungen sind unser Standard” heif3t es

auf der Webseite der Otto Zimmermann GmbH

in Saarbriicken (OZS). Das Unternehmen bietet

Maschinen und Aggregate fiir Hydraulik, Pneu-

matik und Elektronik an — von namhaften Her-
stellern und eigene. 45 Mitarbeiter betreuen Hiitten- und
Walzwerke, Kraftwerke, Firmen aus Berg- und StraRen-
bau, Offshore-, Automobil-, Chemie- und Papierindustrie,
Hersteller von Maschinen und Robotern aller Art und viele
mehr: Kunden mit einem hohen Qualitatsanspruch, dem
man mit leistungsstarken Produkten und exzellentem Ser-
vice genugt.

Intelligentes, einfaches Datenmanagement

bei der Konstruktion von Hydraulikaggregaten.

Lésung: MuM PDM pinpoint verbindet das vorhandene ERP-System
INFOR mit Autodesk Vault.

Nutzen: Artikeldaten und Stlcklisten lassen sich reibungslos aus-
tauschen, geringere Suchzeiten, Arbeitsgeschwindigkeit hat sich

verdreifacht.

54

Mehr als 5.000 Bauteile

Die bei OZS entwickelten und gefertigten Hydraulikaggre-
gate sind so unterschiedlich wie die Anwender: Der kleins-
te Schmiermittelbehalter fasst ca. fiinf Liter, der grofite
20.000; der kleinste betriebene Motor leistet 0,2, der starks-
te 135 kW. Zwar ist das Arbeitsprinzip immer gleich, doch
fast kein Aggregat ist wie das andere, nur selten werden
kleine Serien gefertigt. Die Software zur Schaltplanentwick-
lung und das 3D-CAD-System Autodesk Inventor erlauben
schnelles Konstruieren und die frithe anschauliche Darstel-
lung der Aggregate und Anlagen.

Das ERP-System soll fiihren

Auf Bauteile, die fiir ein Projekt entwickelt wurden, greifen
die Konstrukteure immer wieder zuriick. Rund 5.000 Ein-
zelteile stehen den Konstrukteuren zur Verfiigung. Bis vor
wenigen Jahren hat man die zugehorigen CAD-Dateien —
Symbole und 3D-Konstruktionen — auf dem Server abgelegt
und bei Bedarf mit dem Explorer nach dem passenden Teil
gesucht. Klar, dass dies kein besonders effizientes Vorge-
hen war. Ebenso klar war, dass die kaufmannische Daten-
bank INFOR das fiihrende System sein sollte: Hier sollten
Artikelnummern angelegt, Lieferanten, Preise, Bestande
etc. verwaltet werden. Es galt, die Geometrieinformationen
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anzubinden und eine Benutzeroberflache fiir die Konst-
rukteure zu schaffen. Die Suche nach einer klugen Losung
fithrte zunachst in verschiedene Sackgassen, so mancher
Anbieter von Datenbanken war nur kurze Zeit auf dem
Markt.

_Vom CAD her denken

Ein neuer Denkansatz brachte das Team auf den richtigen
Weg: Auch wenn das ERP-System fiihren sollte, konne man
doch beim CAD-Anbieter nach einer Dokumentendaten-
bank suchen - schlieBlich gehort Autodesk zu den groften
Softwarehdusern der Welt und wiirde vermutlich nicht so
schnell vom Markt verschwinden. In der Tat bietet Autodesk
eine solche Losung an — Autodesk Vault. Aber wie kommen
die kaufmannischen Daten vom ERP nach Vault und wie
kommen die Stiicklisten wieder zuriick? Mit dieser Frage
wandte man sich an MuM. Die MuM-Niederlassung Saar-
briicken fand schnell eine Losung: MuM PDM pinpoint ver-
bindet Autodesk Vault mit beliebigen ERP-Systemen. Eine
individuell programmierte Routine erméglicht die Uber-
gabe der kompletten Stiicklisten aus AutoCAD Mechanical
und Inventor ins ERP, sodass der Einkauf automatisch die
korrekten Artikel in der bendtigten Menge bestellen kann.

~ Ziel: schneller zu sein

Vom Erstkontakt bis zur Implementierung von Vault und
MuM PDM pinpoint verging weniger als ein halbes Jahr.
Die Mitarbeiter der Konstruktionsabteilung lieRen sich
in einer zweitdgigen Schulung fit fiir die neue Software
machen. Doch die Herkulesaufgabe stand ihnen noch be-
vor: Man hatte sich entschieden, die Bestandsdaten nicht
automatisch in die Datenbank zu iibernehmen, sondern
die Bauteile sukzessive anzulegen — immer wenn ein neues
Teil benotigt wird. ,,Dabei kommen wir auch dazu, unsere
Daten aufzurdumen und zu tiberpriifen. Das verbessert die
Datenqualitédt”, erzéhlt Konstrukteur Lorenz Maildnder. Vier
Monate nach der Einfiihrung sind rund zehn Prozent der
Bauteile in die neue Datenbank eingepflegt worden. Wenn

www.automation.at

ein Konstrukteur ein Bauteil braucht, sucht er in INFOR

nach der Artikelnummer und kann dann ohne Neueingabe
priifen, ob dieses Bauteil schon in der Vault-Datenbank ist.
Wenn nicht, wird das Symbol oder das 3D-Bauteil angelegt
und gespeichert. Wenn das Teil vorhanden ist, kann man
es sofort in den Schaltplan oder die Konstruktion einfiigen.
Das Neuerfassen gehe in den meisten Fallen schnell: , Be-
stehendes Teil oder Vorlage suchen, anpassen, abspei-
chern”, beschreibt Lorenz Maildnder.

_ Der Aufwand lohnt sich

Die gute Betreuung von MuM habe wesentlichen Anteil
daran, dass die Umstellung so reibungslos verlaufen sei,
sagt Lorenz Mailander. Die Schulung hat den Grundstein
dafiir gelegt, dass alle Kollegen gut starten konnten und die
Maoaglichkeit, die Hotline zu nutzen, hat zusatzliche Sicher-
heit geschaffen. Mit jedem neuen Teil werden die Konstruk-
teure schneller. Auch in Zukunft wird man immer wieder
Teile neu konstruieren oder anpassen miissen — das liegt in
der Natur der Sache. Doch wenn die Mehrzahl der digitalen
Bauteile und Symbole in die Datenbank tiberfiihrt ist, rech-
net man bei OZS damit, dass sich die Arbeitsgeschwindig-
keit verdreifacht.

www.mum.at

Anwender ﬁ
1949 grindete Otto Zimmermann die gleich-
namige GmbH als Ingenieurblro. Heute sind

am Standort Saarbrticken im Saarland rund

45 Mitarbeiter beschaftigt. Das Unternehmen
bietet Maschinen und Aggregate fur Hydraulik,
Pneumatik und Elektronik an - von namhaften
Herstellern und eigene.

www.zimmermann-sb.de

Bei der Otto
Zimmermann
GmbH wurde die
Konstruktion
von Hydraulik-
aggregaten
mit einem
intelligenten
Datenmanage-
ment von MuM
vereinfacht.
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SICHERES COCKPIT
FUR EFFIZIENTEN
DOKUMENTENTRANSFER

Der international agierende &sterreichische Maschinen- und Anlagenbauer Fill organisiert den Austausch
von Dokumenten mit seinen externen Partnern seit einiger Zeit mit PROOM. Die Austauschplattform
wurde implementiert von der Trisoft Informationsmanagement Gmbh und erfreut sich stetig wachsender
Benutzerzahlen. Auch den Nutzen eines technischen Dokumentenmanagementsystems hat Fill schon
vor einigen Jahren fur sich erkannt und setzt hier auf PRO.FILE.

Einblick in die
Produktion von
Fill. (Bild: Fill)
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ie ein effizienter Dokumentenaus-

tausch stattfinden konnte, war schon

lange ein Thema bei Fill, fur die IT

ebenso wie fiir die Fachabteilungen.

Die weit verbreiteten Filesharing-
Dienste wie Dropbox etc. sind aus Sicherheitsgriinden
tabu. So verlief der Austausch grofer, auch geschéfts-
kritischer Dokumente traditionell per E-Mail und FTP. Da
E-Mails unsicher und auch fiir groRe Dateien nicht geeignet
sind, mussten umfangreiche Projektdokumentationen oder
Zeichnungen mit 50 MB oder mehr iiber FTP-Server iiber-
mittelt werden.

Solche Zugange miissen jedoch zundchst angelegt wer-
den. Nach Erfahrung von Christian Reisinger, ERP-Ad-

minis-trator in der IT-Abteilung von Fill und zustandig fiir
PRO.FILE und PROOM, konnen viele mit FTP nicht umge-
hen, weil es als Werkzeug nicht so vertraut ist wie E-Mail.
Wenn Mitarbeiter in den Fachabteilungen Probleme mit
dem Hoch- und Herunterladen von Dateien hatten, musste
die IT-Abteilung haufig unterstiitzen. Das fiihrte dazu, dass
die IT-Spezialisten viel zu viel Zeit fiir einfache Supporttatig-
keiten aufwenden mussten und wichtige Aufgaben liegen
blieben. , Dokumentenaustausch konnte bei uns durchaus
spannend sein”, schmunzelt Reisinger im Riickblick.

_ Keine normale Filesharing-Lésung

Aufgrund dieses Umstandes und des Drangens aus den
Fachbereichen iiber ein einfach zu bedienendes und funk-
tionsreiches Werkzeug fiir schnellen und sicheren Doku-
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Automatisierte
Dokumentation

und gesteuerter
Dokumentenaus-
tausch mit PRO.FILE
und PROOM.

mentenaustausch zu verfiigen, entschloss sich die IT-Abteilung fir . 2-000 Lizenzen fiir ein

die Einfiihrung einer professionellen Losung: PROOM von PROCAD. WeitgeStreUtes Partnernetz

,Die Zeit war reif. Wir wollten aber keine Filehosting-Losung eines ~ Ende 2017 fithrte Trisoft die Plattform bei Fill mit anfangs 1.000 Li-
der groRen Web-Anbieter wie WeTransfer, in die man Dateien hoch- zenzen ein, im Herbst 2019 orderte das Unternehmen noch ==
14dt und von denen der Partner sich diese abholen kann”, erklart
Christian Reisinger. Die Benutzer finden dies natiirlich smart, weil
es einfach zu bedienen ist. Aus IT-Griinden der Sicherheit ist dies je-
doch eine Katastrophe. ,, Sobald die Daten hochgeladen sind, verliert
man jegliche Kontrolle iiber sie. Man weif8 nicht, welche Personen
dort darauf zugreifen konnen”, detailliert Reisinger. PROOM bietet
eine fein austarierbare Benutzersteuerung, was Kunden und Part-
ner von Fill besonders iiberzeugt hat. Das Unternehmen arbeitet mit
vielen Automobilherstellern wie auch -Zulieferern zusammen. Fir
diese ist das Thema Sicherheit bei der Dateniibertragung wie -abla-
ge extrem wichtig. Dass in PROOM Compliance-Vorgaben iiber die
Zugriffssteuerung und das Protokollieren aller Vorgange zu einem
Dokument eingehalten werden, gab fiir Kunden und Partner von
Fill den Ausschlag, sich fiir den Dokumentenaustausch mit Fill iber
PROOM zu entscheiden.

1+
Shortcut Q‘U‘

Aufgabenstellung: Einfihrung einer einfach zu
bedienenden und funktionsreichen Plattform flr den
abteilungsiibergreifenden Dokumentenaustausch
sowie fur die externe Zusammenarbeit mit Kunden-
und Lieferanten.

Losung: PROOM als zentrale Plattform
far den Dokumentenaustausch.

Nutzen: Sicherer, vertraulicher und durchgangig
protokollierter Dateiaustausch mit Externen, ohne
Zugriff der Partner auf das eigene System. VerklUrzung
der Projektdurchlaufzeiten. Reduzierung des Fehler-
potenzials (dadurch Kostensenkung) dank gesteuerter
Austauschprozesse.

Der Online-Shop fir
Verbrauchsmaterial & Zubehor

bequem - einfach - schnell!
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Projektraume in
PROOM werden
durch den Ad-
ministrator der
jeweiligen Nutzer-
gruppe verwaltet,
bei der IT verbleibt
nur eine Uber-

einmal weitere 1.000 nach. Mit diesem Volumen ist das
Unternehmen einer der derzeit groften PROOM-Anwen-
der. AuBerdem kommen immer mehr externe Partner, Lie-
feranten und Kunden hinzu, mit denen Fill {iber PROOM
Dokumente austauscht.

Mit PROOM ist eine standige Kontrolle durch die IT nicht
mehr notig. Administrative Rechte und Tatigkeiten kann
sie an Benutzergruppen delegieren und die Adminis-
tration damit zu weiten Teilen dezentralisieren. Die Pro-
jektraume werden dabei durch den Administrator der
jeweiligen Nutzergruppe verwaltet, bei der IT verbleibt
nur eine Ubergreifende Pflege. Jeder Administrator eines
Projektraumes kann eigenstandig neue Ordnerstrukturen
einrichten, dafiir neue Mitglieder einladen und ihnen indi-
viduelle Rechte vergeben. Anwenderinnen und Anwender
profitieren von hochster Sicherheit bei der Dateniiber-
tragung, also passwortgeschiitzter Authentifizierung und
Verschliisselung beim Datenaustausch. Uber PROOM
konnen sie auch sehr groRe Datenvolumina schnell und
einfach austauschen. Durch Versionierung arbeiten die
Beteiligten stets am selben Dokument und konnen alle
daran getitigten Anderungen nachvollziehen. Genau jene
Administration durch die User bedeutet gleichzeitig, dass
die IT wieder mehr Zeit fiir wichtigere Aufgaben hat. Der
Aufwand fir die PROOM-Pflege ist gering: Raumadminis-
tratoren auf Anfrage benennen sowie ab und an Fragen zu
technischen Details von Externen beantworten, die Prob-
leme bei der Anmeldung haben — das ist alles an Aufwand
und somit kein Vergleich zu frither, als quasi taglich ein

greifende Pflege.

FTP-Zugang eingerichtet und der User beim Hochladen
von Dateien unterstiitzt werden musste.

Neues Lieferantenportal

Zwei Jahre nach Einfiihrung hat Fill bereits mehrere Mil-
lionen Dokumente iber PROOM transferiert, das gemein-
sam mit Trisoft geschaffene Lieferantenportal lebt und
agiert also vollumfinglich einwandfrei. Verschiedenste
Abteilungen tauschen mit Lieferanten dariiber permanent
Zeichnungen, Stiicklisten, Bestellinformationen und an-
dere Dokumente aus. Die meisten Anwender, besonders
Externe, arbeiten mit der Browseroberfliche. Intern und
insbesondere fiir den automatisierten Austausch einge-
setzt wird zudem PROOM Sync, ein zusatzliches Modul,
das die Synchronisation von Dokumenten direkt iiber den
Windows Explorer erméglicht.

PROOM ist nicht das erste PROCAD-Produkt, das bei Fill
im Einsatz ist. Bereits seit Oktober 2003 nutzt der Maschi-
nenbauer PRO.FILE als reines DMStec (technisches Doku-
mentenmanagementsystem). Zuvor wurden Dateien wie
iiblich auf File-Laufwerken abgelegt — ein unstrukturiertes
Nebeneinander, das mit der DMStec-Einfithrung been-
det wurde. Dokumente aus der Produktentstehung, dem
Produktmanagement und aus den vertrieblich/kaufméan-
nischen Bereichen bilden in PRO.FILE ein Beziehungs-
netz und sind abrufbar und bearbeitbar in den jeweiligen
Sichten jeder Abteilung. Das ERP-System bei Fill stammt
vom Hersteller Infor, der damals, als es an die Anschaffung
einer DMS-Losung ging, PRO.FILE empfahl. ,Im Nachhi-

PROOM bietet hochste Sicherheit beim
Dokumentenaustausch, anders als die
Filehosting-Losungen der groen Web-Anbieter.

Christian Reisinger, ERP-Administrator in der IT-Abteilung von Fill
und zustandig fiir PRO.FILE und PROOM
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nein hat sich dies als sehr gute Entscheidung erwiesen”,
betont Reisinger.

Als Produzent von Anlagen fiir die Industriegiiterfertigung
zahlt Fill tiber 900 Beschiftigte am Standort Gurten, von
denen mehr als die Halfte iiber alle Abteilungen hinweg
permanent mit dem DMStec arbeiten. ,Nur was im ERP-
System steht, gilt”, so die einstige Vorgabe des Fill-Ge-
schaftsfiihrers, hat noch heute Giiltigkeit: Wer in Infor
arbeitet hat zu allen dortigen Datensatzen gehorenden
Dokumenten wie Pflichtenhefte, Angebote etc., dank der
Verkniipfung zu PRO.FILE sofort Zugriff.

Infor, PROCAD und PROOM sind bei Fill eng miteinan-
der verbunden: Ausgehend vom ERP-System werden die
relevanten Dokumente in PRO.FILE ermittelt und auto-
matisch nach PROOM iibertragen. Sobald in Infor eine
Bestellung an einen Lieferanten ausgelost wird, sucht
das PLM-System anhand des Artikels automatisch die fir
die Bestellung erforderlichen Dokumente (Zeichnungen),
fasst sie in einer virtuellen Mappe, dem Transmittal, zu-
sammen und transferiert diese automatisch in einen Ex-
plorer-Ordner. Von dort wird das Transmittal itber PROOM
Sync in den entsprechenden Lieferantenraum in PROOM
hochgeladen.

Befindet sich im Transmittal ein Dokument, das bereits
den Status ,versendet” hat, wird dieses in PRO.FILE ge-
sperrt und kann dort nicht mehr verandert werden. Man
muss also eine neue Version anlegen. Genau hier greift ein

Fill Gesellschaft m.b.h. ist ein international agierender Maschinen- und Anlagenbauer
far verschiedenste Industriebereiche. Modernste Technik und Methoden in Manage-
ment, Kommunikation und Produktion zeichnen das Familienunternehmen aus. Die
Geschaftstatigkeit umfasst die Bereiche Metall, Kunststoff und Holz fir die Automobil-,
Luftfahrt-, Sport- und Bauindustrie. In der Aluminium-Entkerntechnologie, in der
GieBereitechnik, in der Holzbandsagetechnologie sowie fir Ski- und Snowboardpro-
duktionsmaschinen ist das Unternehmen Weltmarkt- und Innovationsfiihrer.

FILL Gesellschaft m.b.H.
FillstraBe 1, A-4942 Gurten Tel. +43 7757-7010
www.fill.co.at

weiteres fiur Fill entwickeltes Tool, der ,PROOMER". Er
scannt das PLM-System permanent auf geanderte Doku-
mente und synchronisiert, sobald er eines entdeckt, dieses
im Lieferantenportal nach. Ohne, dass es jemand bei Fill
iiberwachen muss, bekommt der Lieferant automatisch
eine neue Version der Zeichnung in seinen Projektraum.
Ist der Auftrag/die Bestellung abgeschlossen, wird der
Projektraum geleert, es entsteht also auch kein Datenmiill.

Hochladen aktueller
Dokumente wird automatisiert

Die Synchronisierung ist fiir Fill ein auBerst wichtiger
Mechanismus. Dies wird klar, wenn man die Volumina
betrachtet: Mit 52 Lieferanten tauscht Fill in einer typi-
schen Woche gut und gerne 40.000 Dateien mit 25 GB
Datenvolumen auf diese Weise aus. Christian Reisinger:
. Man kann sich unmoglich bei jeder Zeichnung und deren
Anderung darum kiimmern, dass der Lieferant sie erhalt —
dies muss automatisch funktionieren.” So stellt Fill sicher,
dass seinen Partnerfirmen stets die aktuellen Dokumente
vorliegen.

Diese Automatisierung soll bald auch in anderen Berei-
chen zum Einsatz kommen. So will Fill seinen Kunden
kiinftig Dokumentationen automatisiert zur Verfligung
stellen. Tauscht der Service ein Teil aus, dann ist der Kun-
de dariiber sofort informiert und findet dies in seinen Do-
kumentationsunterlagen wieder.

Industrielle Software

High-Speed im
bewahrten Standard

Damit hohe Drehzahlen nicht zum
Risiko werden — EAS®-HSC / EAS®-HSE,

die perfekte Sicherheitskupplung

Ihr zuverlassiger Partner



Mit einem Investitionsvolumen von 11,5 Millionen Euro
errichtete die PMS Elektro- und Automationstechnik
GmbH in St. Stefan im Lavanttal die modernste
Schaltanlagenfertigung Osterreichs (Alle Bilder,
wenn nhicht anders angegeben: PMS/Rene Knabl)

SCHALTSCHRANKFERTIGUNG
DER ZUKUNFT

Automatisierung der Wertschopfungskette sichert Wettbewerbsvorteile: Der Schaltanlagenbauer
PMS stiel3 aufgrund des rasanten Wachstums der vergangenen Jahre an Kapazitatsgrenzen. Um den Kunden
auch zukunftig maBgeschneiderte Lésungen aus Osterreich am héchsten Stand der Technik zu wettbewerbs-
fahigen Kosten bieten zu kdnnen, errichtete das Unternehmen die Schaltanlagenfertigung der Zukunft. Auf
Basis des digitalen Zwillings jeder Schaltanlage erfolgen dort die mechanische Bearbeitung und die Draht-
konfektionierung vollautomatisch auf Maschinen von Rittal. PMS profitiert von gesteigerter Wettbewerbs-
fahigkeit durch hochste Effizienz und Ergebnissicherheit. von Ing. Peter Kemptner, x-technik
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tromverteilungs- und Schaltanlagen sind kein
Beiwerk, sie sind das Herz und Hirn von Ma-
schinen und Anlagen. Ihr Anteil an der Gesamt-
anlage ist weiter im Steigen begriffen, ebenso
ihre Komplexitat. , Die meisten unserer Schalt-
anlagen sind so individuell wie die Maschinen und Anla-
gen, die sie mit Strom versorgen oder steuern”, sagt Alfred
Krobath, geschéftsfithrender Gesellschafter der PMS Elek-
tro- und Automationstechnik GmbH. Nach den Bediirfnis-
sen der jeweiligen Kunden maRgeschneiderte Leistungen
im Bereich Elektro-, Mess- und Regeltechnik machen das
Unternehmen zu einem der fiihrenden osterreichischen
Unternehmen im Bereich Elektro- und Automationstechnik.

a;b
Shortcut ®

Aufgabenstellung: Schaltanlagen am Standort
Osterreich wettbewerbsfahig produzieren.

Lésung: Automatisierung aller wesentlichen
Fertigungsschritte des Schaltanlagenbaus
mit Rittal-Maschinen auf Basis des digitalen
Zwillings.

Nutzen: Verbesserte Wettbewerbs-
fahigkeit durch Effizienzsteigerung und
Fehlervermeidung.
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Mit der 3D CAD-
Software EPLAN Pro
Panel schaffen die
PMS-Konstrukteure
den digitalen
Zwilling jeder
Schaltanlage. Diese
liefert alle Daten, die
fur die Effizienz-
steigerung im
Schaltschrankbau
bendtigt werden.

Kunden von PMS erhalten Planung, Projektierung, Hard-

und Software-Engineering, Montage, Inbetriebnahme,
Supervising sowie Service und Instandhaltung aus einer
Hand. Deshalb zahlen zahlreiche namhafte Unternehmen
aus vielen Branchen, von der Grundstofferzeugung iiber
Lebensmittel, Kunststoff- und Medizintechnik bis Energie
und Umwelttechnik, auf die Kompetenz, Qualitat und Lo-

sungsorientierung von PMS.

_Schaltanlagen fur Industrie 4.0

PMS-Kunden profitieren von langjahriger Erfahrung, bran-
cheniibergreifendem Know-how und effizientem Projekt-
management. Und von einer Unternehmenskultur, die ge-
pragt ist vom Bemiihen, die eigene Wettbewerbsfahigkeit

www.automation.at

Elektronik und Elektrotechnik

und die Vorteile des Kunden durch Themenfiihrerschaft im
Schaltanlagenbau fiir die Industrie 4.0 zu starken. , Eigene
PMS-Expertenteams entwickeln innovative Losungen fir
die Themen in der Industrie 4.0 fiihrend mit”, bestatigt
Alfred Krobath. ,Unsere eigenen Anstrengungen werden
unterstitzt durch Kooperationen mit Universitaten und
Fachhochschulen sowie Partnerschaften mit namhaften
Unternehmen wie Rittal.”

Die Fertigung der Schaltanlagen erfolgt ausschlieflich
in der PMS-Zentrale in St. Stefan im Lavanttal (Karnten).
Jahrlich verlassen rund 3.000 Anlagen das Werk, von der
Planung bis zur Inbetriebnahme begleitet von einem zuge-
ordneten Projektverantwortlichen. ,Durch Planung >>

Gesteuert von einem
NC-Programm auf
Basis der Daten aus
EPLAN Pro Panel
versieht ein Be-
arbeitungszentrum
Perforex BC 1007 HS
die Montageplatten
fiir den Schalt-
schrankaufbau mit
den erforderlichen
Bohrungen und Aus-
schnitten.
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und Fertigung unter einem Dach konnen wir sehr flexibel

auf Kundenwiinsche eingehen und zugleich die Einhaltung
hochster Qualititsnormen garantieren”, begriindet Alfred
Krobath das Bekenntnis zum Standort Osterreich. ,Um
dem Fachkraftemangel zu begegnen und die Wettbewerbs-
fahigkeit gegeniiber der Produktion in Billiglohnlandern zu
sichern, miissen wir die Mdglichkeiten der Digitalisierung
und die Methoden von Industrie 4.0 nutzen.”

Deshalb errichtete PMS in einer neuen, 10.842 m?2 grof3en
Halle mit einem Investitionsvolumen von 11,5 Mio. Euro die
Schaltanlagenfertigung der Zukunft. Grundlage dafiir sind
die von Rittal gemeinsam mit der Konzernschwester Eplan
angebotenen Moglichkeiten zur vollstdndigen Integration
der Wertschopfungskette im Schaltanlagenbau auf Basis
eines digitalen Zwillings. Als fiihrender Systemanbieter fiir
Schaltschranke, Stromverteilung, Klimatisierung und IT-In-
frastruktur bietet Rittal auch Maschinen fiir die Automati-
sierung vieler Arbeitsschritte im Schaltanlagenbau. Den
Schlussstein dieses Angebotes bildet das Ende 2018 auf der
SPS vorgestellte Wire Terminal WT, mit dem sich auch die
Kabelkonfektionierung automatisieren lasst.

_Im Zentrum: der digitale Zwilling

Mit EPLAN Electric P8 und Eplan Fluid fiir die Schalt- und
Medienflussplanerstellung sowie EPLAN Pro Panel fiir die

3D-Aufbauplanung von Schaltschranken, erstellen die Pla-
ner bei PMS einen digitalen Zwilling jeder Anlage. , Dieser
virtuelle Prototyp dient als Freigabemuster vor der tatsach-
lichen Fertigung”, berichtet Alfred Krobath. , Angesichts
der hohen Individualitdt unserer Schaltanlagen erhoht das
erheblich die Sicherheit, auf Anhieb das richtige Ergebnis
zu liefern.”

Aus den digital erstellten Daten entstehen nicht nur auto-
matisiert die Schalt-, Aufbau- und Klemmenpléane fiir den
Schaltanlagenbau mit herkommlichen Methoden. Sie bil-
den zudem die Grundlage fiir die Automatisierung zahlrei-
cher Prozessschritte in der Fertigung. Diese reichen von der
mechanischen Fertigung der Grundplatten und Gehduse,
Strom- und Tragschienen sowie Kabelkanale bis zur Be-
schriftung und Drahtkonfektionierung und konnen auch die
softwareunterstiitzte Verdrahtung einschlieRen.

_Mechanische
Bearbeitung automatisiert

Beim Montageaufbau in EPLAN Pro Panel fallen Infor-
mationen iiber erforderliche Bohrungen oder Blechaus-
schnitte fiir die Komponentenmontage an. Diese werden
bei PMS direkt an ein CNC-Bearbeitungszentrum Perforex
BC 1007 HS von Rittal weitergegeben, das die Montage-
platten fiir den Schaltschrankaufbau mit den erforderlichen

Perforex

0

links Aus Stangen-
material werden

die Schienen fiir die
Stromverteilung

in einem Kupfer-
bearbeitungs- und
Biegezentrum
individuell gestaltet.
Auch dieser Vorgang
erfolgt auf Basis der
Daten aus EPLAN Pro
Panel.

rechts Vollauto-
matisch entstehen
auf Basis der
Konstruktions-
daten die Gehause-
ausschnitte im
Laser-Bearbeitungs-
zentrum Perforex
LC 3030, ohne die
Notwendigkeit einer
Nachbearbeitung.
(Bild: x-technik)

' ' Die durchgangige Automatisierung mit Rittal-Bearbeitungsmaschinen auf
Basis der Konstruktionsdaten verleiht unserer mechanischen Bearbeitung eine

enorme Effizienz und tragt damit wesentlich zu unserer Wettbewerbsfahigkeit

< _. bei. Da jedes Stiick immer zu 100 Prozent passt, erspart sie uns jede Nach-

arbeit und die damit verbundenen Aufwande und Verzogerungen. Unsere
Kunden profitieren von wettbewerbsfahigen Kosten und weiter verkiirzten
Realisierungszeiten ohne Kompromisse bei Qualitat oder Normkonformitat.

Alfred Krobath, geschéftsfiihrender Gesellschafter, PMS Elektro- und Automationstechnik GmbH
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Mit dem Secarex-Zuschnittcenter AC 18 von Rittal werden die Tragschienen und Kabel-
kanale verschnittoptimiert auf Lange gebracht und mit einem Barcode versehen.

Bohrungen und Ausschnitten versieht. Die
Gehauseausschnitte entstehen vollauto-
matisch im Laser-Bearbeitungszentrum
Perforex LC 3030 von Rittal auf Basis der
Konstruktionsdaten aus EPLAN Pro Panel.
Bis zu dessen Anschaffung erfolgte auch
dieser Produktionsschritt auf dem mecha-
nischen Bearbeitungszentrum. Zu den
Vorteilen der Laserbearbeitung gehdren
die wesentlich hohere Geschwindigkeit,
die Sauberkeit durch die spanlose Be-
arbeitung und der Entfall jeder Nachbe-
arbeitung. Im Notfall oder zur Abdeckung
von Bedarfsspitzen kann weiterhin jedes
der beiden Perforex-Bearbeitungszentren
die Aufgaben des anderen tbernehmen.
Auch die individuelle Herstellung der

Schienen flir die Stromverteilung aus
Stangenmaterial in einem Kupferbearbei-
tungs- und Biegezentrum erfolgt auf Basis
der Daten aus EPLAN Pro Panel. Gleiches
gilt fiir den Zuschnitt der Tragschienen
und Kabelkanéle. Diese werden mit einem
Secarex-Zuschnittcenter AC 18 von Rittal
verschnittoptimiert auf Linge gebracht
und mit einem Barcode versehen.

,Die durchgangige Automatisierung mit
Rittal-Bearbeitungsmaschinen auf Basis
der Konstruktionsdaten verleiht unserer
mechanischen Bearbeitung eine enorme
Effizienz und tragt damit wesentlich zu
unserer Wettbewerbsfihigkeit bei”, er-
klart Alfred Krobath. ,Da jedes >>

Das Wire Terminal WT von Rittal konfektioniert vollautomatisch Drahte
mit Querschnitten von 0,5 mm? bis zu 2,5 mm?2 Es stellt diese, versehen mit
Adernendhulsen und Beschriftung, in der passenden Reihenfolge fur die
Weiterverarbeitung zur Entnahme bereit.

www.automation.at

Linearaktuatoren
mit integriertem
Motorcontroller

-ogrammierbar
0.1-4.5A/Phase
1/256 Mikroschritt

&

Hocheffiziente
Kugelgewindespindel

Ing. Peter Rogetzer

Linear Actuator Engineering e.U.
2201 Gerasdorf bei Wien

+43 677 61982920

+43 2246 27986

sales@linac.at

www.linac.at
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Stick immer zu 100 Prozent passt, erspart sie uns jede

Nacharbeit und die damit verbundenen Aufwande und
Verzégerungen.”

_ Automatisierte Drahtkonfektion

Rund 50 Prozent der Arbeitszeit im Schaltschrankbau wer-
den fiir das Verdrahten aufgewendet. ,Gerade fiir diese
Tatigkeit benotigen wir Fachkrafte, die schwer zu finden
sind und auch bei Vorliegen der passenden Qualifikation
erst nach ldngerer Einarbeitung produktiv werden”, weil
Alfred Krobath. ,,Und dann sind sie zum Teil mit wenig be-
friedigenden, monotonen Tatigkeiten wie dem Abldngen
und Abisolieren der Drahte sowie dem Aufcrimpen von
Aderendhiilsen beschiftigt.”

Mit dem Wire Terminal WT schuf Rittal die Moglichkeit,
auch diese Tatigkeiten wesentlich zu beschleunigen, die
dabei auftretenden Fehlerquellen zu minimieren und die
Arbeit zugleich angenehmer zu gestalten. Es nutzt die Da-
ten aus Eplan Pro Panel, wo fiir jede Leitung die optimalen
Verlegewege ermittelt und die erforderlichen Leitungslan-
gen kalkuliert werden. Auch Farbe, Kennzeichnung und
Adernendbehandlung fiir jeden einzelnen Draht liegen als
Informationen zum Vorbereiten der einzelnen Drahte vor.

Der kompakte Drahtkonfektionier-Automat nutzt diese Da-
ten, um die einzelnen Konfektionierungen ohne manuelle
Eingriffe herzustellen. Dieser kann dazu ohne Umriisten auf
bis zu 36 verschiedene Endlosdrdhte mit Querschnitten von
0,5 mm? bis zu 2,5 mm? zugreifen. Die fertig abgeldngten,
abisolierten und gecrimpten sowie bedruckten Drahte wer-
den in der passenden Reihenfolge fiir die Weiterverarbei-
tung bereitgestellt. , Die fertig konfektionierten Drahte kom-
men quasi als Bauteil zum Arbeitsplatz des Verdrahters und
brauchen von diesem nur noch angeklemmt zu werden”,
beschreibt Alfred Krobath die veranderte Arbeitsweise.
,Das beschleunigt die Verdrahtung wesentlich, eliminiert

Fehlerquellen und sorgt durch den Entfall von Drahtrollen,
Kleinmaterialien und Abfallen fiir angenehmes, effizientes
Arbeiten an einem aufgerdumten Arbeitsplatz.”

_ Partnerschaftlich in die Zukunft

Mit der Eroffnung der digitalisierten Schaltanlagenfertigung
auf Basis des digitalen Zwillings setzte PMS im November
2019 einen Meilenstein in der Unternehmensgeschichte.
PMS-Kunden profitieren von wettbewerbsfahigen Kosten
und weiter verkiirzten Realisierungszeiten ohne Kompro-
misse bei Qualitdt oder Normkonformitat. Noch ist PMS
aber nicht am Ende seiner Digitalisierungsbemithungen
angelangt. ,, Aktuell arbeiten wir an der Komplettumstellung
auf die papierlose Fertigung”, bestatigt Alfred Krobath. ,In
einer Entwicklungspartnerschaft arbeiten wir an den Werk-
zeugen zur Integration samtlicher manueller Tatigkeiten in
einen durchgéngig datengestiitzten Schaltanlagenbau.”

www.rittal.at

Anwender /ﬁ‘
PMS Elektro- und Automationstechnik bedient
Industriekunden sowohl in Osterreich als auch
am internationalen Markt mit ausgereiften Teil-
und Gesamtlésungen im Bereich Elektro- und
Automationstechnik. Die rund 370 Mitarbeiter
des 2005 gegriindeten Unternehmens mit
Hauptsitz in Karnten und Niederlassungen in
Wien, Oberdsterreich, der Steiermark und Tirol
erwirtschaften einen Jahresumsatz von knapp
60 Mio. Euro (2018).

PMS Elektro- und Automationstechnik GmbH
PMS-StraBBe 1, A-9431 St. Stefan im Lavanttal
Tel. +43 50-767-0

www.pms.at

Dass die fertig
konfektionierten
Drahte nur noch an-
geklemmt werden,
beschleunigt

die Verdrahtung
wesentlich,
eliminiert Fehler-
quellen und sorgt
fiir angenehmes,
effizientes
Arbeiten an einem
aufgerdumten
Arbeitsplatz.
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SMARTE VERBINDUNGSTECHNIK

Werkzeuglos, schnell, riittelsicher und wartungs-
frei prasentieren sich die Klappklemmen GOGA-
TERM KKL von Gogatec. AuBerdem sind sie platz-
sparend, flexibel bei der Auswahl des Leiters und
transparent fliir mehr Kontrolle.

Die Aufnahme von fein-, ein- und mehrdrahtigen Leitern
stellt fiir die Klappklemmen GOGATERM KKL iiberhaupt
kein Problem dar, solange es sich um Leiterquerschnit-
te von 0,2 mm? (flexibel 0,34 mm?) bis 4 mm? handelt.
Aderendhiilsen werden keine benétigt und eindrahtige
Leiter konnen direkt — ohne Klappenoffnung — gesteckt
werden. Die trichterformigen Eingdnge ermoglichen
ein leichtes Einfiihren der Leiter in den Kupferkontakt,
wo eine Haltefeder aus Edelstahl fiir eine verlassliche

Die Klappklemmen
GOGATERM KKL sind
in 2-, 3- und 5-poliger
Kontaktierung sorgt. Um ein berthrungssicheres Han- Ausfiihrung lieferbar.
tieren der Klappklemme zu gewahrleisten, soll die Ab-

isolierung des Leiters 11 mm nicht tiberschreiten. Eine Die in 2-, 3- und 5-poliger Ausfiihrung lieferbaren

Kontrolle ist durch das transparente, selbstverloschende  Klappklemmen KKL (Nennstrom: 32 A, Nennspannung:
Polycarbonat-Gehause in UL 94-V2-konformer Ausfith- 450 V) sind VDE, CE und ENCE geprift.

rung sowie einem Sichtfenster moglich. Zusatzlich sind

zwei Messstellen an Vorder- und Riickseite angebracht. www.gogatec.com

_.. w iy I__L?___:__‘._w‘_?._... g
e '

Die Zukunft der digitalen Industrie gestalten.
Mit smarten Produkten von ABB.

Industrielle Produktionsverfahren befinden sich im Umbruch: Durch vernetzte Produktionsmittel lassen sich

vollig neue Fertigungsmaoglichkeiten realisieren, die signifikante Effizienzsteigerungen, Kosteneinsparungen und

benutzerfreundlichere Bedienkonzepte ermdglichen. Mit innovativen Technologien, wie z.B. smarten Sensoren ‘l ll ll
fUr einen optimalen Motorbetrieb, unterstitzt ABB Industrieunternehmen schon heute dabei, diesen Umbruch

erfolgreich zu gestalten. www.abb.at " l. l.
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SPANNUNGSREICHER:
DC-DC-WANDLER-SERIE

Die TDK Corporation erganzt inr Programm an bidirektionalen DC-DC-Wandlern von
TDK Lambda um den neuen Typ EZA2500W-32048 mit erweiterten Spannungs-

bereichen und héherer Betriebstemperatur.

ie Busspannung kann nun im Bereich
von 260 bis 400 VDC eingestellt werden
und die Batteriespannung von 36 bis 65
VDC. Der
wurde auf -10 bis +50° C ausgedehnt und

Betriebstemperaturbereich

das Gerdat mit einer doppelseitigen Schutzlackierung
der Leiterplatten sowie langlebigen staubresistenten
Liiftern nun auch fiir den Einsatz in Outdoorschranken
tauglich gemacht.

_Ideal fiir vielfaltige
Energiespeichersysteme

Diese digital gesteuerte, kompakte 1HE-Stromversor-
gung mit 2.500 W ist u. a. fiir Energiespeichersysteme
mit wiederaufladbaren Batterien in kleinen autarken
Netzen ausgelegt. Der Wandler gleicht Schwankungen
einer durch Sonnen- oder Windenergie erzeugten DC-
Netzspannung aus, indem er permanent mithilfe einer
48 V Batterie als Energiespeicher die Busspannung ent-
weder belastet oder stiitzt. Weitere Anwendungsfelder
gibt es beim zyklischen Testen von Lithium-Ionen-Bat-
terieblocken oder auch deren Fertigung. Ferner lasst
sich regenerierte Energie in Antrieben von Robotern,
Kranen, autonomen Bodenfahrzeugen oder Aufziigen
nutzbar machen. Das EZA2500 kann hier groRe Last-
widerstande ersetzen, um die bisher einfach in Warme
umgewandelte Bremsenergie in einer Batterie zu spei-
chern. Die gespeicherte Energie kann beim folgenden
Anfahren die erforderliche Leistungsspitze bedienen
oder auch als Batterie-Backup flir Stromausfille ver-
wendet werden.

_ Flexibel per Interface

Uber ein RS-485 Interface lassen sich vielfiltige Para-
meter fiir Ausgangsspannung, Ausgangsstrom, Batte-
rieladung und Uberwachungssignale programmieren.
Die Gerdte konnen nach einmaliger Programmierung
vollkommen autark auf Basis der eingestellten Para-
meter arbeiten. Genauso ist es moglich, das Gerat
permanent durch eine iibergeordnete Steuerung der
Gesamtanlage anzusprechen. Bis zu vier Gerate lassen
sich mit passiver Lastaufteilung mittels geneigter Aus-
gangskennlinie parallel schalten. Die Neigung ist dabei
itber das RS-485 Interface programmierbar; ein wichti-
ger Aspekt auch im Zusammenspiel mit Solar-Invertern.
Neben dem RS-485 Interface sind verschiedene Alarm-
signale und eine Remote on/off-Funktion auch als Open-
Kollektor-Ausgang bzw. Signaleingang verfiigbar. Die
Isolationstrennung zwischen DC-Hochspannung (Netz)
und Niederspannung (Batterie) betragt 3.000 Vac,
zwischen Netz und Erde 2.000 Vac und zwischen Batte-
rie und Erde 500 Vac.

Das EZA2500 ist als 1HE-Komponente fiir die Integra-
tion in Schaltschranken konzipiert. Die Abmessungen
betragen (H x B x T) 43,6 (1HE) x 423 x 400 mm. Alle
Modelle der EZA-Serie verfiigen iiber Sicherheitszu-
lassungszertifizierungen nach der IEC/EN/UL 60950-1
und IEC/EN/UL 62368-1 und tragen das CE-Zeichen
fiir die Niederspannungs-, EMV- und RoHS-Richtlinien.
Eine Fiinf-Jahres-Garantie ist Standard.

www.emea.lambda.tdk.com/at

Die DC-DC-Wandler
von TDK Lambda
bieten nun mit
dem neuen Typ
EZA2500W-32048
erweiterte
Spannungsbereiche
und hoéhere Be-
triebstemperatur.
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Das multifunktionale Wireless-ilOT-Gerat flir ACD, der Predictor von Ideation AS,
ist ein Eishockeypuck grof3es Gerat, das wesentlich dazu beitragt, Wartungsintervalle
sogenannter stummer Gerate, wie z. B. Sicherheitsventile, extrem zu verlangern.

CONDITION DETECTION

FUR STUMME

SICHERHEITSVENTILE

Das Startup-Unternehmen Ideation
AS aus Hovik in Norwegen prasen-
tiert mit den ersten ausgelieferten
Kundenprojekten seinen neuen
CBM Predictor, ein multifunktiona-
les Wireless-ilOT-Gerat fir ACD.

Sicherheitsventile, zumeist mechani-
sche Gerdte ohne Anbindung an ein
PLT System, werden seit jeher aufgrund
nicht vorhandener Informationen iiber
ihren Zustand intervallweise ausgebaut
und tberpriift. Das multifunktionales
Wireless-ilOT-Gerat fiir ACD, der Pre-
dictor von Ideation AS, ist ein Eisho-
ckeypuck groRes Gerit, das wesentlich
dazu beitragt diese vorbeugenden War-
tungsintervalle extrem zu verlangern.
Auf ein Sicherheitsventil montiert, lie-
fert es zuverldssig Informationen zu
Pop (Offnen und SchlieRen der Feder)
und Leak (Leckage des Ventils).

_Mehr als ein Sensor

Die Informationen werden dabei direkt
im Predictor von den Daten der Vibra-
tionsmessung und einem ausgefeilten
Algorithmus gebildet und gespeichert.
Der Predictor ist also kein reiner Sen-
sor, sondern ein echter Informations-
server. Per Bluetooth 5.0 Low Energy
(BLE) wird der Instandhalter zuver-

www.automation.at

lassig auf seiner Android-App {iber
abnormale Zustdnde eines Ventils
informiert, wobei die Informationen
eventuell noch Richtung Wartungs-
software via IOT/NB Gateway weiter-
geleitet werden konnen.

Die Installation erfolgt bequem und ein-
fach am Sicherheitsventil selbst und er-
fordert keine zusatzliche Infrastruktur.
Hedwig Leemans, CEO von Ideation:
,Ab der ersten Minute im Einsatz erhalt
der Instandhalter per App alle Infor-
mationen, ohne zusatzliche BaumaR-
nahmen, Netzwerkinstallationen oder
andere Aufwinde. Die sonst so stum-
men Gerdte erhalten eine Stimmen”.
Ubermittelt werden die Daten wie auch
die Firmware gesichert tiber encryptet
wireless BLE4 oder BLE 5. Der Predic-
tor verfligt iiber die Zertifizierung IP67,
Explosionsschutz Ex 2G Ex ib IIC T4 Gb,
ATEX Directive (2014/34/EU) CAM B.
Betrieben werden kann das Gerat von
-20 bis +70° C. Weitere Applikationen,
wofiir der CBM Predictor bereits einge-
setzt wird, sind Uberwachung von Heat
Tracing, Feuchtegehalt, Ex-gepriifte
Elektroschranke, Leckage ESDV's und
viele Einsatzbereiche mehr.

www.ideationcbm.com
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SEW-EURODRIVE—Driving the world

Die Zukunft

der Automation.
Mehr Flexibilitat.
Mehr Performance.

W

MOVI-C® - der modulare
Automatisierungs-
baukasten.

Mit den vier Bausteinen Engineering-Soft-
ware, Steuerungstechnik, Umrichtertechnik
und Antriebstechnik bietet SEW-EURODRIVE
einen systemoptimierten Automatisierungs-
baukasten aus einer Hand.

www.sew-eurodrive.at/MOVI-C
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PROMASS Q - DAMIT ES IMMER
GLEICH GUT SCHMECKT

Das Ziel und die Herausforderung von Lebensmittelproduzenten ist es, immer wieder das identische Geschmacksbild
und die identische Konsistenz zu erreichen, fur die inr Produkt steht. Um Lebensmittelproduzenten genau hierbei zu
unterstUtzen, hat Endress+Hauser sein neuestes Coriolis Massedurchflussmessgerat entwickelt - den Promass Q.

_— enn wir uns an heiBen

‘ Tagen auf ein bestimm-
tes Eis oder ein bestimm-

. tes Getrank freuen, dann

Messung von Brixwert und Overrun durch
Promass Q: zahlreiche Anwendungen in
der Lebensmittelindustrie.
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freuen wir uns auf ein Ge-
schmacksbild, das wir kennen - beispielsweise
Orangenlimonade oder Vanilleeis. Bewusst oder
unbewusst greifen wir zu bestimmten Marken.
Die Erklarung liegt auf der Hand — wir konnen
uns bei diesen Produkten sicher sein, genau das
Geschmackserlebnis oder Frischegefiihl im Eis
oder Getrank wiederzufinden, das wir erwarten.

Nehmen wir das Beispiel Eisherstellung. Der
Prozess und die Herstellung bergen gewisse He-
rausforderungen. Insbesondere der Aufschlag-
grad an Gas im Eis, in der Branche Overrun
genannt, hat einen sehr groRen Einfluss auf Ge-
schmack und Konsistenz des Eises. Je mehr Gas
ins Eis eingebracht wird, desto cremiger wird es
und desto angenehmer kann man es auch genie-
RBen. Denn wiére kein Gas im Eis, wére es viel zu
kalt, um sich wirklich daran erfreuen zu konnen.
AuRerdem sorgt der Gasanteil zu einer Verbesse-
rung des Geschmacksbildes.

Die Messtechnik leistet einen groRen Beitrag da-
ran, dass der Overrun konstant ausfillt. Bisher
fallt es den Eisproduzenten namlich schwer, den
Overrun-Anteil im Prozess kontinuierlich sicher
zu erfassen. Vor allem dann, wenn dieser im
Produkt selbst als 3-Phasen-Gemisch (Feststoff/
Fluid/Gas) vorkommt und gleichzeitig durch eine
Rohrleitung flieBt. Fiir herkommliche Messge-
rate ist Gas in Fluiden sehr schwierig zu mes-
sen bzw. es entstehen Fehler bei der Messung
aufgrund eingetragener Gase. Dies wiederum
kann zu Schwankungen bei der Produktqualitat
fihren.

_ Multifrequenztechnologie

zur Messung von Brixwert

und Overrun

Die Besonderheit des neu entwickelten Sensors
— Promass Q - ist, dass das Coriolis-Rohr in zwei
sich iiberlagernden Resonanzfrequenzbandern
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schwingt. Dies sorgt fiir einen grofen Vorteil gegeniiber

dem herkdmmlichen Coriolis-Messprinzip, wo das Rohr
auf einer Resonanzfrequenz schwingt: Fehler aufgrund
von Gasblasen konnen eliminiert werden. Vereinfacht ge-
sagt, liegt das an folgendem physikalischen Effekt: Die
Verhiltnisse der zwei angeregten Resonanzfrequenzen
gleichen dem Verhaltnis der Messfehler aufgrund von

4

Messtechnik und Sensorik

Promass Q sorgt fur hdchste Genauigkeit.

Gaseintragung in Fluiden. Durch das Schwingen auf zwei
sich Uiberlagernden Resonanzfrequenzen sind beide Ver-
haltnisse (Resonanzfrequenz und Fehler) bekannt. Das
Messgerat kann somit den Wert ermitteln, bei dem der
Fehler aufgrund der Gaseintragung nahezu null betragt.
Dieses Verfahren ist von Endress+Hauser patentiert und

nennt sich Multifrequenztechnologie. >>

(I) Kraus & Naimer

-

y

www.Kkrausnaimer.com

!

ROBUST & ZUVERLASSIG

Hauptschalter.in
Edelstahlausfuhrung
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Multifrequenz-
technologie: Das
Coriolis Mess-
rohr schwingt
gleichzeitig in
verschiedenen
Resonanz-
frequenzen.

Was bringt die Multifrequenztechnologie nun den Le-
bensmittelproduzenten? Nehmen wir wieder das Bei-
spiel Eiscreme. Im Vergleich zu bisherigen Prozessen
konnen Lebensmittelproduzenten mit Promass Q nun
die Menge der produzierten Eiscreme und den Over-
run hochgenau erfassen und die Masse abfiillen. Das
Eis schmeckt in jeder Charge gleich — dies funktioniert
auch, wenn viel Gas in das Eis eingebracht wurde.

Eiscreme ist jedoch nur eine von vielen Anwendungen, in
denen Gase eingestzt werden. So wurde Promass Q schon
erfolgreich in der Frischkaseproduktion genutzt. Auch
hier mochten Produzenten eine luftige Konsistenz er-
zeugen, die den Frischkise so schon locker werden lasst.
Hersteller haben das Gas bisher beispielsweise mittels
Erfahrungswerte in das Produkt eingebracht. Nun ist das
Basisprodukt Milch nicht immer ganz identisch, sodass
die Gasmenge dem Basisprodukt angepasst werden muss.
Dies konnte jedoch schwer rein iber Erfahrungswerte
korrigiert werden. Die logische Konsequenz sind Quali-
tatsschwankungen beim Endprodukt - je nach Jahreszeit
oder Rohstoffqualitdt. Promass Q hat seine Praxistaug-
lichkeit in derlei Prozessen mehrfach bewiesen. Genauer
gesagt, konnten die Anwender des Promass Q die einge-
tragene Gasmenge im Prozess mittels der Dichtemessung
des Gerates iiberwachen und regulieren. Dies erspart den
Produzenten Fehlchargen oder Unterschiede in der Pro-
duktqualitdt — damit es immer gleich gut schmeckt.

Doch es gibt auch Fille, in denen Gas unabsichtlich ein-
gebracht wird. Eiscreme und Frischkdse werden oft aus
dem gleichen Basisprodukt hergestellt — Milch. Diese
wird vom Landwirt tiber Tanklastwagen zu den Molke-
reien gebracht. Auf der kurvenreichen Fahrt zur Molke-
rei hat die Milch viel Zeit, um im Kessel hin und her zu
schwappen. Hierbei entsteht mehr oder weniger ,,aufge-
schdaumte” Milch. Wenn nun die Milch in der Molkerei
verladen wird, sorgen die eingetragenen Gase fiir Fehl-
messungen. Promass Q erfasst dabei hochgenau und
schnell die Masse der Milch, auch wenn diese durch
die Fahrt aufgeschaumt ist. Dies wiederum sichert eine
genaue Abrechnung zwischen Molkerei und Landwirt.
Auch hier hat sich Promass Q bei etlichen Molkereien

in Deutschland etabliert. Ahnliche Anwendungen gibt
es auch bei Anlieferung von Olen oder anderen Fliissig-
keiten, die iiber Tanklastwagen angeliefert werden.

Minimierung von Rohstoffverlusten

Doch auch molkereiintern kann die Rohstoffmenge
durch die genauere Messung fir jedes Produkt exakt
verrechnet werden. Dies ist bei der Vollkostenrechnung
pro Produkt sehr hilfreich. Beispielsweise konnten Pro-
duzenten feststellen, dass fiir bestimmte Produkte wie
Joghurt weniger Milch verbraucht wurde als bisher an-
genommen. Dies wiederum ist fiir Molkereien eine sehr
hilfreiche Erkenntnis zur genaueren Kostenkalkulation
und Bilanzierung. AuBerdem werden durch die Prozess-
optimierung Rohstoffverluste minimiert.

Exakteste Zutaten-Dosierung

Es gibt in der Lebensmittelindustrie jedoch auch jen-
seits der Milch andere Produkte, die im Sommer er-
frischen konnen: gekiihlte Getrdnke. Auch hier hilft
Promass Q fiir ein stetig gleichbleibendes Geschmacks-
erlebnis. Denn Hersteller von alkoholfreien und alkohol-
haltigen Getranken nutzen die Messung des Brixwertes
als eine der StellgroRen fiir das Geschmacksbild. Da
Promass Q neben dem sicheren Messen bei Gas tiber
die beste Dichtegenauigkeit aller Coriolis-Systeme am
Markt verfiigt, konnen Kunden mit dem Gerat auch die
Brixkonzentration hochgenau bestimmen. Dies ermdg-
licht somit eine noch genauere Dosierung von Zutaten.

Kommunikationsmoéglichkeit
inklusive

Endress+Hauser leistet jedoch fiir Anwender weit
mehr als ,nur” die Bereitstellung des passenden Sen-
sors. So ist Promass Q in Kombination mit der neuen
Transmittervariante Proline 300/500 auch in der Lage,
die Signale tber verschiedenste digitale Kommunika-
tionsmoglichkeiten, wie z. B. Profinet, weiterzugeben.
Somit werden Digitalisierungsstrategien auch in den
Produktionsprozessen der Unternehmen unterstiitzt.
Zusitzlich sorgt die interne Uberpriifungsfunktion —
Heartbeat Technology — fiir starke Erleichterungen im
Qualitatsmanagement. Anwender, die nach ISO 9001,
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IFS oder anderen Zertifizierun-
gen arbeiten, miissen kritische
Messstellen oft kalibrieren und/
oder verifizieren. Genau hier
setzt die TUV-zertifizierte gera-
teinterne Verifikationsfunktion
an, die mit einer Wahrschein-
lichkeit von 94 % den Gerate-
zustand wiedergibt und eine
eindeutige Aussage liefert, ob
das Gerat noch innerhalb seiner
Spezifikation misst oder ob es
ein Problem gibt. Somit kann
die Ruckfihrbarkeit einzelner
Chargen noch besser proto-
kolliert und gleichzeitig biiro-
kratischer Aufwand eingespart
werden.

Anspruchsvolle Prozesse in
Lebensmittelbetrieben konnen
mit Promass Q nun noch siche-
rer und zuverldssiger betrieben
werden. Ebenso konnen An-
wendungen, in denen aufgrund
der Prozessbedingungen Mes-
sungen nicht moglich waren,
nun abgedeckt werden. Dabei
ist Promass Q ein multivaria-
bles Messgeréat. Es liefert dem
Anwender neben den bisher ge-
nutzten Werten wie Massefluss,
Dichte oder Temperatur ebenso
qualititsrelevante ~ Parameter
wie Overrun oder Brixwert. Die-
se helfen bei der Sicherstellung
der Produktqualitit. Am Ende
stellen Produzenten mit Pro-
mass Q sicher, was den Konsu-
menten am wichtigsten ist: dass
es immer gleich gut schmeckt.

www.at.endress.com

www.automation.at
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Precise in any size

Hochprazise, extrem robust und aulerst kompakt: Zykloidgetriebe von
Nabtesco bieten in zahlreichen Anwendungen unschlagbare Vorteile

RV-C Serie

Bei Zykloidgetrieben erfolgt die Kraftliber-
tragung Uber Kurvenscheiben und Rollen.
Das sorgt fur einen hohen Wirkungsgrad,
eine lange Lebensdauer und ein extrem ge-
ringes Spiel von unter einer Winkelminute.
Die Getriebesysteme zeichnen sich zu-
dem durch eine hohe Schockbelastbarkeit,
hohe Drehmomentleistungen sowie eine
kompakte Bauweise aus — und sind mil-
lionenfach im Hightech-Bereich bewahrt.

RV-N Serie

ZYKLOID
Getriebe

Nabtesco

www.nabtesco.de



Mit den Systemen thicknessCONTROL MTS B

8201/8202.LLT und 9201/9202.LLT prasentiert v P s
Micro-Epsilon eine neue Generation extrem ‘
leistungsfihiger Dickenmessgerate.

DURCH DICK UND DUNN

Mit thicknessCONTROL MTS 8201/8202.LLT und 9201/9202.LLT prasentiert Micro-Epsilon eine neue
Generation an Dickenmessgeraten. Diese sind extrem leistungsfahig und liefern Uber grof3e Dicken-
varianzen hochgenaue Messergebnisse. Dank einer innovativen Technologie lassen sich sowohl dicke
als auch dinne Warmwalzmaterialien mit demselben System vermessen.
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ie Dickenmessung ist eine der wichtigs-

ten Messaufgaben in der Metallindustrie,

denn Brammen, Bleche, Stahl- oder Alu-

miniumbander werden mit immer gerin-

geren Fertigungstoleranzen hergestellt.
Micro-Epsilon bietet mit den O- und C-Rahmen der
Reihen thicknessCONTROL MTS 820x und MTS 920x
hochprazise Anlagen zur Dickenmessung. Diese sind
mit speziellen Laser-Linien-Scannern ausgestattet, die
iiber zwei sequenzielle Messbereiche verfiigen. Ein Lo-
sungsansatz, der hochgenaue Messungen von diinnen
und dicken Materialien ermoglicht.

_Temperaturstabile Sensorik

Der Warmwalzbereich stellt hochste Anspriiche an
optische Messsysteme. Zum einen wirken raue Um-
gebungsbedingungen auf die Sensoren ein. Die Mate-
rialtemperaturen liegen bei rund 1.200° C, wodurch die
Laser-Scanner hohen Temperaturen und bei Emulsions-
auftrag auch Dampf ausgesetzt sind. Die Sensoren miis-
sen somit dulerst temperaturstabil und zum Schutz der
elektronischen Komponenten mit einer Kiihlung aus-
gestattet sein. Des Weiteren sind grofe Messbereiche

notig, um den Sensor in sicherer Entfernung platzieren
zu konnen. Zum anderen miissen Laser-Scanner haufig
nicht nur dicke, sondern gleichzeitig auch diinne Ma-
terialien mit hochster Prazision erfassen. Dies liegt an
der Materialdicke, die im Verlauf des Walzens abnimmt,
wahrend die geforderte Prazision in Richtung End-
produkt deutlich ansteigt. Deshalb miissen Sensoren
mit einem groen Messbereich in den oberen Arm der
Dickenmessanlage integriert werden. Durch die abneh-
mende Plattendicke nimmt der Abstand vom Sensor zur
Oberseite der Platte zu. Dabei verhalten sich Genauig-
keit und Messbereich entgegengesetzt.

_ Perfekte Alternative
zu Rontgengeraten

Ein herkommlicher Sensor liefert bei diinnen Platten,
bei denen hochste Prézision gefragt ist, am Messbe-
reichsende die geringste Signalqualitat. Wird die Linea-
ritat eines Laser-Linien-Sensors mit einem Messbereich
von 300 mm betrachtet, liegt damit die Abweichung in
den letzten 30 % des Messbereichs bei bis zu +/-50 pm.
Bei Messungen auf diinnen Materialien mussten des-
halb bisher entweder deutliche Abstriche in der Mess-
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genauigkeit hingenommen werden oder der Anwender
war gezwungen auf Rontgengerdte zuriickzugreifen,
deren Wirkungsweise sich umgekehrt verhalt. Denn
bei einem Rontgengerat nimmt die Genauigkeit bei ab-
nehmender Dicke zu, weil mehr Strahlung durch das
Messobjekt dringt. Dadurch sind diese Gerate in der
Lage, die Dicke diinnerer Platten mit hoher Prazision zu
ermitteln. Der Einsatz von Rontgengerdten hat jedoch
mehrere Nachteile. Wegen des Kalibrierungsaufwands
ist deren Einsatz deutlich komplexer, die Gesamtkosten
fiir diese Gerate sind hoch und je dicker das Messobjekt
ist, umso ungenauer sind auch die Messungen.

_Hochgenaue, effiziente Losung

Mit den neuen Dickenmesssystemen thicknessCON-
TROL MTS 8201/8202.LLT und 9201/9202.LLT prasen-
tiert Micro-Epsilon eine innovative Losung, die mit in
den oberen Tragern der C- und O-Rahmen integrierten
Laser-Linien-Scannern ausgestattet ist. Diese verfligen
iber zwei sequenzielle Messbereiche von insgesamt
400 mm. Dazu befinden sich zwei Optiken und zwei
Matrizen im Scanner, die den Messbereich in zwei Ab-
schnitte unterteilen.

Dank dieser neuen Technologie konnen die Laser-Scan-
ner in unterschiedlichen Genauigkeitsbereichen arbei-
ten. Die Vorteile sind demnach ein groer Messbereich
bei gleichzeitig sehr praziser Messung auf diinnen
Walzmaterialien unter 100 mm Dicke. Zudem arbeitet
der Sensor mit einem grofen Grundabstand zum Mess-
objekt. Dies ermoglicht Prozesssicherheit, ohne den
Sensor in vertikaler Richtung mechanisch zu verfahren.
Dank des einzigartigen Systemaufbaus erreichen die
Messsysteme von Micro-Epsilon bei einer Materialdicke
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von 400 mm eine um den Faktor 10 hohere Genauigkeit
als Rontgengerate.

_ Rote und blaue
Laserdiode erhéltlich

Laser-Linien-Scanner von Micro-Epsilon besitzen eine in-
tegrierte, hoch empfindliche Empfangsmatrix. Sie ermog-
lichen schnelle Messungen auf allen Legierungen und sind
weitestgehend unabhéngig von der Oberflichenreflexion.
Laser-Scanner erfassen groRe Messbereiche und konnen
durch eine Relativbewegung vom Sensor zum Messobjekt
auch dreidimensionale Profile oder mikrometergenaue
Abbildungen von Oberflachen darstellen. Die Laser-Pro-
fil-Sensoren von Micro-Epsilon sind mit roter und blauer
Laserdiode erhaltlich. Scanner mit blauer Laserdiode wer-
den in der Regel dann eingesetzt, wenn das rote Laserlicht
an seine Grenzen stof3t, wie beispielsweise bei glithenden
Metallen. Das blaue Laserlicht lasst sich auf diese Ober-
flachen deutlich scharfer fokussieren und ermoglicht auch
dort hochprazise Messergebnisse.

_Vollautomatische Kalibrierung

Mit den Dickenmesssystemen thicknessCONTROL MTS
820x und MTS 920x lassen sich ohne aufwendige Kali-
brierung materialunabhdngige Messungen realisieren.
Dank der vollautomatischen Kalibrierung ist die Inte-
gration des Systems in die Produktionslinie duRerst
einfach. Verkippte Bander beispielsweise werden direkt
erkannt und kompensiert. Mit den Messsystemen wird
auch eine umfangreiche Analysesoftware ausgeliefert,
die zahlreiche Diagramme fiir Querprofile, Langsprofile,
SPC-Analysen und Fehlfarben-Darstellungen beinhaltet.

www.micro-epsilon.de

Mit roter und

blauer Laserdiode
erhaltlich: Scanner
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gesetzt, wenn das
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seine Grenzen stoft,
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bei glihenden
Metallen.
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WIE SAFETY DIE
PRODUKTIVITAT BOOSTET

Sicherheitsvorkehrungen im Produktionsumfeld mussen sein. Was bisher eine ungeliebte Notwendig-
keit war, wird jetzt zum Produktivitats-Boost. Berthold Ketterer, Senior Vice President fur Industrial Safety
bei der Sick AG, spricht Uber neue Technologien, Industrie 4.0 und produktive Sicherheit.

__Herr Ketterer, als Sensorhersteller
steht Sick im Zentrum von Industrie
4.0. Denn vernetzte Produktions- und
Logistikprozesse brauchen grund-
satzlich Daten welche wiederum

von Sensoren geliefert werden. Was
bedeutet das flir einen Sensorent-
wickler und -hersteller wie Sick es ist?

Der Sensor ist der Startpunkt von Industrie 4.0. Hier
entstehen Daten. Damit haben wir die Chance, heute
die Sensortechnologien zusatzlich als Datenquelle zu
nutzen und unsere Kunden dabei zu unterstiitzen, Digi-
talisierung im industriellen Umfeld voranzutreiben.

_Der nachste logische Schritt war,
dazu die ,Sensor Intelligence” voran-
zutreiben, bei der die Sensoren der
zentralen Steuerung bestimmte Auf-
gaben abnehmen und gleichzeitig
Daten und Informationen bereit-

stellen...

Genau. Bis vor nicht allzu langer Zeit wurden Daten
meist in eine SPS geschickt, die daraus eine Auto-
matisierungslogik erzeugte — namlich das Steuern
und Regeln von Maschinen. Damit endete dann auch
die Nutzung der Daten und lieferte keinen Aufschluss
iiber den Fertigungsprozess oder die Wertschopfung in
der Produktionslinie. Hier haben wir Abhilfe geschaf-
fen, beispielsweise mit unserer PC-basierten Software
FieldEcho, die fiir IO-Link-Sensoren die Daten tiber die
Steuerung der Cloud zur Verfiigung stellt. Aber sehr oft
wird die Anlage heute durch eine zweite Verbindung
neben der eigentlichen Steuerung erganzt, indem Sen-
soren und Aktoren an ein Edge-Device, wie etwa einer
Sensor Integration Maschine, gekoppelt werden. Da-
durch eréffnen sich vollig neue Moglichkeiten.

_Wie wirkt sich das auf den Safety-
Bereich auf der Sensorebene aus?
Auch im Safety-Bereich nutzen wir die Moglichkeiten
neuer Technologien und treiben die Datenfusion und
-analyse voran, um die Definition und die zukiinftigen

Herkémmliche Sicher-
heitslosungen: der Werker
drlckt den Schalter um
das Pressen zu starten.
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Moglichkeiten von Safety zu erwei-
tern. Es wird Sie iiberraschen, aber
die klassische Safety bekommt durch
uns gerade Unterstutzung in Form von
Produktivitat.

_Meinen Sie damit, dass
Safety in den Hinter-
grund riickt, wahrend
die Produktivitat in den
Vordergrund tritt?

Das ist etwas provokant ausgedriickt,
ich weiB! Safety wird immer dynami-
scher werden und unterschiedliche
Safety Level bedienen. Damit verwan-
deln wir Safety von einer haufig unbe-
liebten Notwendigkeit in einen echten
wirtschaftlichen Mehrwert. Zukiinftig
werden Safety-Applikationen die Fa-
briken und Anlagen unserer Kunden
effizienter und produktiver machen.
Das ist ein komplett neues Mindset fiir
Safety-Losungen.

_Das alles wirkt sich ins-
gesamt auf den ersten
Blick wie eine Umwertung
der teils ungeliebten, weil
kostenintensiven Safety-
Anforderungen ... Oder ist
es eher eine Win-win-
Situation zwischen
Industrie 4.0 und dem
Safety-Anliegen?

Ich wiirde sagen: Der Kunde gewinnt
auf ganzer Linie. Stellen Sie sich eine
Produktionslinie vor, wie sie iiberall zu
finden ist. Wir messen die Durchlauf-
zeiten mit einer Stoppuhr. Und jetzt
installieren wir eine unserer Safety-
Losungen. Dann messen wir wieder.

www.automation.at

" Mit PSDI wird die Anwesen-
heit der Hande selbst als Ein-
und Ausschalter genutzt.

Berthold Ketterer, Senior Vice President fiir
Industrial Safety, Sick AG

Die Ergebnisse sind beeindruckend. In
einem konkreten Fall, bei einem Kun-
den, der mechanische Pressen nutzt,
gab es einen Effektivititsgewinn von
etwa 30 %.

_ Mit welchen speziellen
Losungen hilft Sick dabei,
Anlagen gleichzeitig
effizienter, schneller und
sicherer zu machen?
Koénnten Sie das evtl.
anhand eines Beispiels
plausibel machen?

Das Stichwort lautet PSDI (Presence
Sensing Device Initiating). Der Kunde,
von dem ich sprach, setzt mechanische
Pressen ein. Bei der herkdmmlichen Si-
cherheitslosung legt der Bediener das
Werkstiick ein, nimmt die Hande aus
dem Gefahrenbereich und driickt die
zwei Schalter rechts und links neben
der Maschine gleichzeitig. Erst dann
startet der Pressvorgang. Mit PSDI wird
iber Intelligenz bzw. Algorithmen die
Anwesenheit der Hande selbst als Ein-
und Ausschalter genutzt. Das heift,
sobald die Hande aus dem gesicherten
Feld des Prozessschrittes sind, ist die
Anlage wieder im ,working mode’.

_Dabei muss der Mit-
arbeiter aber natirlich
auch tatsachlich darauf
vertrauen, dass er un-
gefahrdet mit beiden
Handen arbeiten kann.
Wie wird das in der Praxis
angenommen?

Das ist in der Tat eine Umgewo6hnung.
Wir machen immer wieder die >>
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Erfahrung, dass der Einstieg in die neue Arbeitsweise
fiir einen Bediener haufig zogerlich voran geht, aber
selbst dann mit 10 bis 15 % Produktivitdtsgewinn be-
reits erfolgreich ist. Im eingeschwungenen Modus kann
die Produktivitat auf bis zu 30 % erhoht werden. Dann
haben die Mitarbeiter das Vertrauen erlangt und neue
Gewohnheiten werden zur Routine.

_ Die beschriebenen Entwicklungen
gehen ja auch einher mit neuen
Anspriichen an Organisation und
Mitarbeiter - hier gibt es etwa den
ausgebildeten Safety-Application-
Specialist. Sick bietet ja auch dahin-
gehend Schulungen weltweit. Wie
sehen lhre Aktivitaten dazu genau
aus?

Unsere weltweit ca. 200 Safety-Application-Specialists
sind im Bereich Safety hervorragend ausgebildet. Fiir
die neuen Anforderungen brauchen sie auch Automati-
ons-Know-how. Dazu arbeiten wir mit Partnern zusam-
men. Wir erstellen e-learnings und Prasenztrainings,
welche in mehreren Blocken durchlaufen werden.

_Herr Ketterer, der Begriff Industrie
4.0 hat Bedeutung in vielen ver-
schiedenen Anwendungen. Auf
welche Bereiche konzentriert sich
Sick besonders? Wo investieren

Sie am meisten? Und von welchem
Wachstum gehen Sie jeweils aus?

Das klassische Safety-Geschaft wachst im einstelligen
Prozentbereich. Betrachtet man Innovationsfelder, wie
autonomes Fahren im industriellen Umfeld, Robotics

Lésungen

far PSDI-
Anwendungen
far mehr
Produktivitat
von Sick.

FFFFTTPR

und Outdoor-Applikationen, gehen wir von einem iiber-
durchschnittlichen Wachstum aus. Wer da mitspielen
will, muss liefern. Und das heit auch investieren.

_Sick produziert in seinem Stamm-
haus in Waldkirch / Deutschland -
aber auch im Ausland. Wie ist das
aufgeteilt?

Grundsatzlich produzieren wir ,marktnah” mit regio-
nalem Fokus. In Amerika, Asien und Europa haben wir
deshalb entsprechende Produktionsstandorte platziert.
Gutes Wachstum sehen wir in Asien, dementsprechend
werden dort derzeit die Kapazitaten angepasst.

Speziell unsere Fabrik in Freiburg ist ganz nach dem
Industrie 4.0-Vorbild modular aufgebaut. Die einzelnen
voll- und teilautomatisierten Fertigungsmodule sind tiber
kleine autonom fahrende Carts (AGCs) miteinander ver-
bunden. Damit haben wir die idealen Voraussetzungen
geschaffen, um mit und an Industrie 4.0 zu wachsen. Wir
sind somit quasi Kunde im eigenen Haus und sammeln
dadurch jeden Tag wertvolles Know-how. Dabei geht es
auch um die laufende Optimierung unserer Produkte,
Losungen und Dienstleistungen. Denn in den Anlagen
sind ausschlieBlich unsere Sensoren und Sensorsysteme
verbaut. Sie miissen hier unter Realbedingungen zeigen,
was sie konnen. Das liefert uns wichtige Erkenntnisse,
um u. a. auch aus dem Thema ,, Safe productivity” weite-
ren Kundennutzen generieren zu konnen.

_Herr Ketterer, besten Dank fiir
lhre ausfiihrlichen Informationen!

www.sick.at
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MEDIZINTECHNISCHES PROZESS-
UBERWACHUNGSSYSTEM

Mit FDA- und MDR-konformen Funktionalitaten: maXYmos TL ML von Kistler ist das erste Prozesslber-
wachungssystem, das den strengen Vorschriften zur Qualitatssicherung in der Medizintechnikindustrie entspricht.
Die neueste Variante des bewahrten maXYmos erflullt den Bedarf von Medizinprodukte-Herstellern sowie An-
lagen- und Maschinenbauern im Umfeld der Produktion von pharmazeutischen und medizintechnischen Gutern
nach einem Uberwachungssystem flr die 100-prozentige Prifung. Das System kann flr die Integration in be-
stehende Qualitdatsmanagementsysteme einfach qualifiziert und validiert werden.

Das neue System fur
die Prozessiiber-
wachung maXYmos
TL ML von Kist-

ler mit FDA- und
MDR-konformen
Funktionalitaten.
(Bild: Kistler Gruppe)

rozessiiberwachungssysteme gewinnen
fiir die Qualitatssicherung im Bereich der
automatisierten Produktion von medizin-
technischen Produkten immer mehr an Be-
deutung. Medizinprodukthersteller miissen
sowohl ein Qualitditsmanagementsystem nachweisen als
auch dass ihr medizinisches Produkt die Anforderungen
beziiglich Sicherheit und Qualitat erfiillt. Der Nachweis
der Qualitatssicherung muss u. a. auch fur alle Ma-
schinen, Werkzeuge sowie den gesamten Fertigungs-
prozess erbracht werden. Zudem miissen Hersteller
von Medizinprodukten auch die Qualitaitsmanagement-
systeme ihrer Zulieferer Uberprifen. Demzufolge steht
diese Branche vor groRen Herausforderungen — gerade,
wenn es um die Einbindung von Prozessiiberwachungs-
systemen in die automatisierte Fertigung oder den Ver-
packungsprozess geht.

Kistler hat fiir diese Kunden gemeinsam mit Partnern
im Maschinen- und Anlagenbau und in enger Anleh-
nung an die Richtlinien der FDA (Food and Drug Ad-
ministration) und der MDR (Medical Device Regulation)
das Prozessiiberwachungssystem maXYmos TL ML ent-
wickelt. Die neue Losung ist eine Weiterentwicklung
des Systems maXYmos TL (Top-Level). Wie alle Sys-
teme der maXYmos-Reihe visualisiert es Prozessver-
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laufe und bietet dabei umfangreiche Schnittstellen zur
Anbindung von Sensoren. Direkt in die Fertigungslinie
integriert, iberwacht und bewertet maXYmos die Qua-
litat eines Fertigungsschrittes anhand eines Kurven-
verlaufs. Mithilfe von Bewertungselementen passt der
Anwender die Kurvenauswertung an die individuelle
Uberwachungsaufgabe an. Dies erfolgt z. B. anhand
der in der Prozessvalidierung festgelegten Toleranzen.
Entsprechend dieser Vorgabe entscheidet das System
bei jedem Werkstiick tiber gut und schlecht. Die in ma-
XYmos TL ML integrierten Funktionen entsprechen den
regulatorischen Bestimmungen fiir Applikationen in der
medizintechnischen Industrie. Die System-Hardware
erfillt die spezifischen, in der Medizintechnik gelten-
den messtechnischen Voraussetzungen.

Optimierte Fertigungsprozesse
schaffen Wettbewerbsvorteile

Mit maXYmos TL ML wird es fiir Hersteller von Medizin-
produkten sowie Maschinen- und Anlagenbauer in die-
sem Umfeld in Zukunft wesentlich leichter werden, die
Validierung ihrer Fertigungsprozesse durchzufiihren.
Durch die 100-prozentige Priifung eines Fertigungs-
schrittes kann im besten Fall die Pflicht zur Prozessvali-
dierung in der Produktion komplett entfallen. Als Nach-
weis fiir die Sicherheit des Systems ist zundchst eine
Qualifizierung der Fertigungsmittel notwendig. Kistler
liefert hierfiir bereits vorgefertigte Checklisten fiir die
Installationsqualifizierung (IQ) sowie operationelle Qua-
lifizierung (0Q). Im Anschluss kann das Messsystem
jederzeit iiber eine Kalibrierung in der Anlage validiert
werden. Kistler bietet diesen Service fiir Kunden welt-
weit an. Auch eine Requalifizierung der Montageanlage
ist dadurch stark vereinfacht, da die komplette Messket-
te kalibriert wird. Vor allem wird es dadurch mdglich,
Produktentwicklungen und Innovationen schneller auf
dem Markt einzuftihren: ein in dieser Branche entschei-
dender Wettbewerbsvorteil.

maXYmos TL ML ist OPC UA-fahig, kann somit einfach
an Maschinensteuerungen angeschlossen werden und
mit ibergeordneten Leitsystemen kommunizieren.
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SINGLE PAIR ETHERNET
IST KEIN ZUFALLSPRODUKT

Single Pair Ethernet (SPE) wurde nur aus einem einzigen Grund entwickelt. Es soll eine der letzten groBen Llckenin
einer TCP/IP-orientierten Netzwerkwelt schlieBen - die Lucke zwischen der klassischen IT und der immer wichtiger
werdenden Sensorik. Es geht nicht darum, vierpaarige Verkabelungen zu ersetzen, sondern darum, Sensor-/Aktor-
netzwerke barrierefrei an IT-Netze anzudocken. Deshalb wird SPE auch als ,Enabler” flr loT und lloT bezeichnet.

Von Rainer Schmidt, Business Development Manager Cable Systems bei Harting Electronics

Da jeder SPE-An-
wendungsbereich
seine eigene
Historie und sein
ganz spezielles
Anforderungsprofil
hat, gibt es mehrere
Steckgesichter.

78

ingle Pair Ethernet (SPE) ist kein Zufallspro-

dukt, sondern die einfache Antwort auf die

Frage, wie zukiinftige Automatisierungslo-

sungen aussehen miissen, damit sie erfolg-

reich am Markt umgesetzt werden konnen.
Diese Frage hat drei Branchen besonders umgetrieben:
die Automobilindustrie, die Industrie- und die Gebaude-
automatisierung. Alle drei Anwendungsfelder benotigen
fiir den nachsten Schritt in den jeweiligen Automatisie-
rungslosungen ungehinderten Zugang zu Sensor-/ Ak-
tornetzwerken. Nur so lasst sich autonomes Fahren und
Durchgangigkeit im Sinne von Industrie 4.0 oder das in-
telligente Gebaude realisieren.

Kein Alleskénner in Aussicht

Im Auto muss SPE einfach, schnell und trotzdem stabil,
bei zum Teil extremen Betriebsbedingungen, implemen-
tiert werden. Fiir die Autobauer heif$t das: einfache An-
steuerung aller relevanten Komponenten mittels SPE.
Die Verkabelung dazu wird im Allgemeinen ungeschirmt
und mit eigens entwickelter Verbindungstechnik er-
folgen. Schon jetzt werden erste Modellreihen mit SPE
ausgeliefert. In zehn Jahren wird diese Technik Standard

sein und den heutigen CAN-Bus oder vergleichbare Lo-
sungen vollstandig abgelost haben.

Bei derIndustrieautomatisierung sieht das im Grunde ganz
ahnlich aus. Auch hier spielen extreme Bedingungen wie
groRe abzudeckende Temperaturbereiche, Schock und Vi-
bration aber auch der IPx Schutz vor Staub und Nasse eine
wichtige Rolle beim Design der Verbindungstechnik. Al-
lerdings werden in der Industrie zum absolut iiberwiegen-
den Teil geschirmte Verkabelungen eingesetzt, um hohe
Storfestigkeit im Bereich der EMV zu garantieren. Somit
orientiert sich das Design der Steckverbinder fiir SPE in
der Industrieautomatisierung an robusten geschirmten
[P20-Verbindern bis hin zu IP65/67 geschiitzten Varianten
in den weitverbreiteten M12- bzw. M8-Bauformen.

In der Gebaudeautomatisierung wird sich erst entschei-
den, wie bzw. in welchem Umfang Losungen wie KNX,
LON, EchoNet, TRON etc. SPE zukiinftig nutzen wollen.
Uber den Innovationsdruck von SPE in der Sensortechnik
werden sie an dieser Technologie nicht vorbeikommen.
Ob sie diesen Technologiewechsel dann aber auch noch

fiir weitreichendere Veranderungen, z. B. hin zu komplett
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Ethernetbasierten Systemen nutzen werden, bleibt abzu-
warten. In allen drei Bereichen — Auto, Industrie und Ge-
baude — spielt der RJ45 bei der Einfithrung von SPE keine
Rolle. Dennoch hat jeder Anwendungsbereich seine eigene
Historie und sein ganz spezielles Anforderungsprofil. Das
fithrt zu speziellen Designs in der SPE Anschlusstechnik. Es
wird also nicht DIE EINE Losung geben, den Alleskonner
unter den SPE-Steckern. Vielmehr kristallisiert sich heraus,
dass es drei Losungen an SPE-Steckgesichtern geben wird:
eine (oder auch mehrere, je nach Hersteller) fiirs Auto, eine
fiir die Industrie und eine fiir die Gebaudeinstallation.

Einheitliches Steckgesicht
fur die Industrie

Mit der Festlegung der ISO/IEC auf ein SPE-Steckgesicht
fiir die Industrie (IEC 63171-6/Harting-Konzept) und ein
Steckgesicht fiir die Gebaudeinstallation (IEC 63171-1/
CommScope-Konzept) gehen die Arbeiten an den weiter-
fithrenden Verkabelungsnormen nun sukzessive weiter.
Dabei werden die Beschliisse zum SPE-Steckgesicht kon-
sequent in die entsprechenden Papiere von ISO/IEC, TIA
und IEEE eingearbeitet. Die gute Nachricht fur alle An-
wender: das einheitliche SPE-Steckgesicht fiir die Indus-
trie nach IEC63171-6 wird konsequent in alle relevanten
Verkabelungsnormen iibernommen und dort verbindlich
vorgeschrieben. Das betrifft im Einzelnen:

» ISO/IEC 11801-3 AMD-1: Information technology —
Generic cabling for customer premises (Strukturierte
Verkabelung) Teil 3: Industrie, AMD-1: SPE

» ANSI/TIA-1005-B: Telecommunications Infrastructure
Standard for Industrial Premises — SPE cabling

» IEC 61918 Ed 4.0 AMD-1: Industrial communication
networks — Installation of communication networks in
industrial premises, AMD-1 SPE

Sonderfall Prozessautomatisierung

Dann gibt es noch die Diskussion um die Prozessauto-
matisierung (PA) und die Bedeutung von SPE fiir die an-
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Es ist Zeit, mit einigen Hypothesen aufzuraumen:
SPE und SPE Steckgesichter haben nichts mit RJ45 zu
tun. Man hat sich bereits auf ein Steckgesicht fir die
Industrie (IEC 63171-6) geeinigt. Die Prozessauto-
matisierung bestimmt nicht die Entwicklung von SPE,
sondern es ist genau umgekehrt.

Rainer Schmidt, Business Development Manager Cable Systems
bei Harting Electronics

stehenden Innovationen in diesem Bereich. Richtig ist,
dass die PA eine gewisse Sonderstellung innerhalb des
breiten Spektrums an Industrieautomatisierungslosungen
einnimmt. So hat die PA mit ihren Anwendungsbereichen
in der Ol- und Gasindustrie, in der Chemie- und Pharma-
branche aber auch im Bergbau, der Wasserwirtschaft,
Zement- und Glasfertigung, Lebensmittelindustrie usw.
ebenfalls ein spezielles Anforderungsprofil.

Dieses Anforderungsprofil wird u. a. von groflen Entfer-
nungen gepragt, daher auch die 1.000 m in [EEE802.3cg.
Dies hat wiederum Auswirkungen auf die Querschnitte
der Kupferkabel, AWG16, AWG 18 und sieht somit neben
klassischen Steckverbindungen fiir SPE auch Anschluss-
blocke (Klemmentechnik) vor. Aulerdem spielt das The-
ma Ex-Schutz nach IEC/EN 60079-0 und IEC/EN 60079-7
eine wichtige Rolle. Somit muss die Anschlusstechnik in
einigen Einsatzfallen der PA den Vorschriften zur Eigen-
sicherheit geniigen, was wiederum ein spezielles Design
nach sich zieht. Auch Losungen zur Fernspeisung (remo-
te powering) sind davon betroffen. Vernetzungskonzep-
te mit SPE in der PA sehen z. B. den Betrieb von SPE
Switchen in Ex-geschiitzen Bereichen vor. Das bedeutet
wiederum hohere Leistungsanforderungen, die von PoDL
nicht oder nur teilweise erfiillt werden konnen. Somit
werden Anbieter von PA-Losungen auch auf eigene Fern-
speisungskonzepte zuriickgreifen.

Nun ist allerdings die Frage, welche Marktrelevanz die
Prozessautomatisierung fiir die Entwicklung von IIoT
und SPE hat. Und hier muss man ganz niichtern sagen:
eine doch recht geringe. Die Prozessautomatisierung ist
,nur” ein Anwendungsfall fiir SPE in der Industrie. Auf-
grund der speziellen Anforderungen der PA sind teilweise
Anpassungen bei SPE-Komponenten erforderlich. Aber
dennoch bestimmt die Prozessautomatisierung nicht die
Entwicklung von SPE, sondern es ist genau umgekehrt:
SPE gibt der PA die Moglichkeit, die Innovation bei der
Entwicklung von TCP/IP-Netzen umzusetzen.
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SECURITY-TIPPS

ZUR SELBSTHILFE

Den 13. Oktober 2019 wird die Firma Pilz wohl nie vergessen. Jenen Tag, an dem die Monitoring-Systeme der Web-
server verdachtige Aktivitaten registrierten. Kurze Zeit spater dann die bittere Gewissheit: Die ,Botschafter sicherer
Automation® waren selbst Opfer eines schweren Cyberangriffs geworden. Welche Lehren aus dieser unliebsamen
Begegnung mit der dunklen Seite der Digitalisierung gezogen wurden und wie man es schafft, mit einer schweren
Ransomware-Attacke bestmaoglich umzugehen, verrat DI (FH) Klaus Stark, Leiter Innovationsmanagement bei Pilz,
nicht nur im nachfolgenden Interview, sondern auch im Rahmen der am 16. und 17. Septemlber am Grazer Flughafen
stattfindenden Safety & Security Network Conference for all Industries. Das Gesprach fiihrte Sandra Winter, x-technik

Die ,Botschafter
sicherer Auto-
mation“ sind im
Oktober letzten
Jahres selbst Opfer
eines schweren
Cyberangriffs ge-
worden. Eine Zeit
lang stand sogar die
Produktion still.

Wie ist es, Opfer eines

Cyberangriffs zu sein?

Die groRte Challenge war, dass wir kommunikationstech-
nisch ,,in die Steinzeit” zuriickgebeamt wurden. Denn pl6tz-
lich ging nichts mehr: kein Telefon, kein Drucker, kein PC,
kein Internet. Wir mussten uns mit Handlisten, Whiteboards
und sicheren Messenger-Diensten unter Zuhilfenahme agi-
ler Methoden Schritt fiir Schritt zurtickarbeiten, um wieder
in die gewohnten Gange zu kommen. Im kaufmannischen
Bereich kamen uns dabei u. a. alte Bandlaufwerke zugute,
die teilweise nach wie vor fiir die Datenspeicherung ver-
wendet wurden.

Das Wichtigste war uns, dass wir moglichst schnell wieder
fir unsere Kunden erreichbar waren. Und dass wir wieder
ausliefern konnten. Ende Oktober lief unsere Endmontage
in Ostfildern wieder an — das war eine Meisterleistung.

Wieso war es fiir Pilz eigentlich nie
eine Option, Lésegeld zu zahlen?

Weil man nicht weif}, wie vertrauenswiirdig die Gegen-
seite ist. Schlimmstenfalls konnten die Erkenntnisse, die
im Zuge einer solchen Attacke gewonnen werden, fiir
einen weiteren Angriff genutzt oder verauert werden, ob-
wohl Losegeld bezahlt wurde. Dieses Risiko wollten wir
unbedingt vermeiden. Deshalb stand fiir uns von Anfang
an fest, dass wir unsere IT-Infrastruktur vollkommen neu
und auch anders aufsetzen, nachdem das Bestehende , ge-
leakt” und somit unsicher geworden war. Wir hatten zwar
bereits vor dem Angriff sehr strenge Vorgaben, was die
Nutzung von Software oder USB-Sticks betrifft, aber in-
zwischen wurden diese weiter verscharft.

Welche Lehren hat Pilz aus der
Cyberattacke gezogen bzw. welche
Tipps konnten Sie anderen Unter-
nehmen geben, um sich bestméglich
fiir so eine Situation zu wappnen?

Zuerst einmal sollte man sich bewusst sein, dass niemand
vor so einem Angriff gefeit ist: Es gibt heutzutage ferti-
ge Programme, die — wenn ich es bildhaft auszudriicken
versuche — quasi permanent an den Eingangstoren poten-
zieller Opfer vorbeilaufen, um herauszufinden, wie diese
Zugange abgesichert sind. Diese ,Spione” erkennen, ob
sie vor einer Holztlir oder einer Metalltiir stehen und fah-
ren spater mit entsprechenden Einbruchswerkzeugen auf.

Wenn man von einer Ransomware-Attacke getroffen wird,
ist es entscheidend, wie man reagiert. Entsprechende Not-
fallplane sind essenziell. Man muss infizierte Rechner bzw.
Systeme sehr schnell isolieren kénnen. Demnach sollte man
beim Aufsetzen einer Backup-Strategie fiir das eigene Un-
ternehmen nicht nur das Thema Verfligbarkeit im Auge be-
halten, sondern auch die Moglichkeit eines Cyberangriffs.

Was wird die Kernbotschaft
Ilhres Vortrags bei der Safety &
Security Network Conference for
all Industries sein?
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»Glaube nicht, dass du nicht getroffen wirst” — das ist die Main

Message, die ich im Rahmen meiner Ausfithrungen tibermitteln
will. Jedes Unternehmen ist gefahrdet, selbst Opfer zu werden.
Das passiert schneller als man denkt und man sollte darauf vor-
bereitet sein. Man muss wissen, was zu tun ist, wenn es soweit
ist und entsprechende Notfallplane haben. Demnach lautet einer
meiner auf realen Erfahrungswerten basierenden Security-Tipps,
den ich in Graz gerne an andere Unternehmen weitergeben
mochte: Der Kauf von , Schutzanziigen” reicht nicht, man muss
die ,betriebsinterne Feuerwehr” auch regelmaRig gewisse Kri-
senszenarien iiben lassen, um einen Cyberangriff bestmdglich
handhaben zu konnen.

Kaum hatte Pilz den digitalen
Virus im Griff, kam der analoge ...

Ja, in den letzten Monaten stand unsere Fahigkeit, mit Krisen um-
zugehen, wahrlich auf dem Priifstand. Wir mussten uns schon
sehr frith mit dem Thema Corona auseinandersetzen, weil wir
den asiatischen Markt seit 2015 von einer in der chinesischen
Stadt Jintan beheimateten Fertigungsstatte aus bedienen. Teile
dieser Produktion wurden voriibergehend in unsere Hauptwerke
in Ostfildern und im Elsass verlagert. Und natiirlich waren auch
hier entsprechende Sicherheitsvorkehrungen zu treffen: Es wur-

de in kleineren Teams gearbeitet und bewusst mehr Abstand ge-
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Nahere Infos unter WWw.CAEexpert.group/unternehmen/caenews
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Security ist ein ,,Ongoing-
Thema”, bei dem ein ausgewogenes
Verhaltnis zwischen IT-Sicherheit,
Usability und Komfort zu schaffen ist.

DI (FH) Klaus Stark,
Leiter Innovationsmanagement bei Pilz

halten. Das zeigte sich u. a. beim Wareneingang. Dieser wurde so
koordiniert, dass nicht zu viele Lkw zur gleichen Zeit eintrafen.
Wo es ging, forcierten wir Homeoffice-Aktivitaten. Diesbeziiglich
waren wir ja nach der Cyberattacke sehr gut aufgestellt. Wir hat-
ten die entsprechenden Tools parat, um auch von zu Hause aus
sicher mit Kollegen und Kunden in Kontakt bleiben zu kénnen.

Apropos in Kontakt bleiben - warum
sollte man sich Ihrer Meinung nach im
September unbedingt Zeit nehmen fir
den von Pilz organisierten Safety &
Security-Event?

Weil so ein Event den personlichen Austausch fordert. Das Inter-
net ist zwar sehr gut darin, Informationen zu transportieren, aber
wenn jemand ein individuelles Anliegen einbringen und mit den
Vortragenden oder anderen Veranstaltungsteilnehmern in einen
tiefergehenden Dialog treten will, ist er bei so einer Veranstal-
tung besser aufgehoben. Auferdem bekommt man bei der am
16. und 17. September am Grazer Flughafen stattfindenden Safe-
ty & Security Network Conference for all Industries nicht nur jede
Menge spannender Inhalte, sondern auch ein ansprechendes
Rahmenprogramm geboten.

EPLAN-WORKSHOPS

I
L
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KOMPAKTES
LANGENMESSSYSTEM

Elesa+Ganter prasentiert ein Gesamtsystem zur Langen- und

Winkelmessung, das sich aus dem MPI-R10 Langenmesssys-
tem, dem magnetischen Sensor FC-MPI mit einem bis zu fiinf
Meter langen Kabel und dem Magnetband M-BAND-10 zu-
sammensetzt. MPI-R10 tiberzeugt mit einem kompakten (72 x
37 mm) Design aus einem glasfaserverstarkten Thermoplast.
Ein Halteklipp ermoglicht eine schnelle und einfache Montage
bzw. Demontage des Gerats. Das siebenstellige LCD Display mit
Sonderzeichenunterstiitzung hat vier Funktionstasten, tiber die
die Einstellung der Werte, die in mm, Inches oder Winkelgrad
angezeigt werden, erfolgt. Bis zu zehn programmierbare Offset-
Werte sind moglich, Zielpositionen konnen maximal 32 gespei-
chert und angezeigt werden. Das Messsystem ist in Schutzart
IP54 und IP67 lieferbar.

www.elesa-ganter.at

FUHRUNGSWELLE
IN H6-QUALITAT

Hartverchromte Fiihrungswellen gelten immer dann als richtige

Wahl, wenn ein hoher VerschleiBschutz und eine gute Korro-
sionsbestandigkeit gefordert sind. Dies gilt vor allem fiir Hand-
ling- und Automatisierungsvorrichtungen im Dauereinsatz.
Sind zudem besonders hohe Fertigungsgenauigkeiten und eine
hochgenaue Passung gefragt, empfiehlt sich der Einsatz hart-
verchromter Prazisionsfiihrungswellen in h6-Qualitat. Rodri-
guez ist einer von wenigen Anbietern dieses Wellentypus. Alle
Prazisionsfithrungswellen made by Rodriguez werden spitzen-
los geschliffen, induktiv gehadrtet und umfassenden Qualitats-
prifungen unterzogen. Sie garantieren damit an der Ober- bzw.
Laufflache in radialer sowie axialer Richtung eine gleichméafige
Harte und erfiillen strengste Vorgaben hinsichtlich Rundheit,
Zylinderform, Geradheit und Rauheit.

www.rodriguez.de
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OPTIMIERTE JETVENTIL-SERIE

Vieweg hat seine piezoaktiv jettenden Mikrodosierventile DV-6210
und DV-6220 entsprechend typischer Kunden-Applikationen opti-
miert. Die Einsatzgebiete finden sich in anspruchsvollen Serienfer-
tigungsprozessen wie in Hochgeschwindigkeit, absoluter Prazision
bei Menge und Zeitpunkt, sowie kleinstem Einzelschussvolumen
(ab 2 nl). Das Jetventil DV-6110e eignet sich fiir diinnfliissige Do-
siermedien — auch bei einer geringen Mengenabgabe bietet es
eine gut moderierbare Schussenergie und sauberes, spritzerfrei-
es Jetten bei jeder Abgabefrequenz. Fiir hoherviskose Materialien
eignet sich das kraftigere Modell DV-6220 fiir ebenso hochpro-
duktiven Einsatz. Die kompakte, leichte Bauweise erlaubt dyna-
mische Bewegung an jedem Roboterkopf. Horizontale und sogar
iiberkopf-vertikale Schussrichtungen bei volliger Satellitenfreiheit
sowie hoher Standzeit zeichnen die Jetventil-Serie DV-6200 aus.

www.dosieren.at
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MODULARE _
LED-SIGNALSAULEN

Unter der Eigenmarke RS PRO présentiert RS Components
eine insgesamt fast 120 Bausteine umfassende Produktreihe
fiir die visuelle Signalisierung von Geratefehlern und anderen
Maschinenzustanden. Neben vormontierten Signaltirmen sind
einzelne LED-Lichtelemente, Akustikmodule und vorverdrahtete
Turmbasiseinheiten erhaltlich, die sich individuell zusammen-
stellen lassen. Innerhalb der Serie vormontierter und vorver-
drahteter Signalsaulen finden sich elliptische kuppelférmige
und zylindrische turmartige Varianten mit zwei (rot und grin)
oder drei (rot, gelb und griin) LED-Lichtmodulen. Einzellichtele-
mente sind mit blauen, gelben, roten, griinen, gelben und klaren
LEDs verfiigbar. Rote LED-Warnleisten sind ebenfalls lieferbar.
Die akustischen Alarmmodule erlauben von einer kontinuierli-
chen bis zu einer intermittierenden Tonausgabe 16 Optionen.

www.rs-components.at
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