
ROBOTIK UND 
HANDHABUNGSTECHNIK 14 – 51 
Mensch – Maschine – Roboter, die „Ménage à 
trois“ beflügelt jede Produktion und ermöglicht 
einen weiteren Schritt zur Erlangung einer 
smart factory.

MODERN TIMES IM 
SCHALTANLAGENBAU 68
Von der Erfindung des elektrischen Stroms bis 
zur Digitalisierung des Schaltanlagenbaus war 
es ein langer Weg, an dessen Stationen es sich 
kurz Halt zu machen lohnt.
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Mag sein, geschätzte Leserschaft, dass eine Dreierbeziehung 

selbst unter dem noblen Begriff „Ménage-à-trois“ auch heute 

nicht unbedingt den Vorstellungen unserer modernen Gesell-

schaft entspricht. Das Gspusi eines Ehepaars mit einer dritten 

Person hat halt ein anrüchiges Image und wird, wenn doch 

gelebt, nur unter der Bettdecke erlebt. Dumm läuft es aller-

dings, dringt über eine derartige Dreier-Potenz etwas an die 

Öffentlichkeit – da heißt‘s dann „Drei sind einer zu viel!“ und 

der gute Ruf ist allemal dahin!

Von einer tatsächlich eleganten „Ménage-à-trois“ träumt man 

hingegen ganz offen in der heutigen Zeit im industriellen Pro-

duktionsalltag – und so manch Unternehmen leistet sich die-

sen Traum schon etliche Jahre. „Drei sind keiner zu viel!“ – so 

werken unter diesem Motto mittlerweile Mensch, Maschine 

und Roboter in produktiver Harmonie neben- und miteinander 

und erfreuen sich ob ihrer sich schnell amortisierenden Leis-

tungsfähigkeit nicht nur immer größerer Beliebtheit – sie tra-

gen auch zum ruhmreichen Ansehen einer modernen, höchst 

potenten Produktion bei!

Dass dazu die Gilde der kollaborierenden Cobots wie auch 

schwerlastigen Industrie-Roboter in ihrer technischen Ent-

wicklung einen Reifegrad über die Jahre erreicht hat, welcher 

auch den sicheren Umgang mit dem Menschen und im Ge-

spann mit Maschinen möglich gemacht hat, ist aber nicht aus-

schließlich ausgeklügelten sicherheitstechnischen Lösungen 

zu verdanken. Dazu tragen auch intelligente Sensoren, clevere 

Bildverarbeitungssysteme, multifunktionale offene Steuerun-

gen, intuitive Bediensoftware, standardisierte Schnittstellen, 

sensible wie leistungsstarke Greifer und etliche raffinierte 

hardware- wie softwaretechnische Lösungen bei. 

Darüber hinaus treiben ebenso der zunehmende Einzug von 

Digitalisierung und Künstliche Intelligenz im smarten Produk-

tionsumfeld jegliche technologische Ménage-à-trois voran. 

Demnach werden per Digitaler Zwillinge ganze Abläufe die-

ser Art im Vorfeld ihrer realen Umsetzungen virtuell erstellt, 

getestet und erst nach dieser Machbarkeitsprüfung faktisch 

umgesetzt. Noch bunter wird´s dann betrieben, wenn aus Da-

ten bezogene Algorithmen Maschinen und Robotern eigen-

ständige Lernfähigkeit verleihen. Was zur Folge hat, dass in 

sehr rascher Manier ohne manuellen Eingriff beispielsweise 

unterschiedlichste Produktvarianten oder häufige Werkzeug- 

und Formatwechsel und vieles mehr bewerkstelligt werden 

können. 

Das alles klingt einfach nur utopisch, meinen Sie, verehrte 

Leserschaft? Nun, dann empfehle ich Ihnen einmal mehr, die 

vorliegende Ausgabe ganz ohne Scham und Scheu zu lesen. 

Denn hier finden Sie alles rund um eine sich in der heutigen 

Zeit rankende Ménage-à-trois – und Sie werden erleben, dass 

keiner der Dreien zu viel ist, um bereits in Kürze Ihre Produk-

tionspotenz beflügeln zu können …

Ihre 

Editorial

MÉNAGE-À-TROIS – 
DREI SIND (K)EINER 
ZU VIEL! Luzia Haunschmidt 

Chefredakteurin AUTOMATION 
luzia.haunschmidt@x-technik.com
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Am Thema Digitalisierung kommt heute kein Unternehmen 

mehr vorbei: Smarte Sensoren, fl exible Gateways, multifunktio-

nale Steuerungen, intelligente Softwaretools, skalierbare Indus-

trierechner, digital kommunizierende Roboter, offene Schnitt-

stellen und einheitliche Standards, Cloud- und App-Angebote, 

IT-Security bis zur IIoT-Ebene und vieles mehr ermöglichen 

mittlerweile auch das Beschreiten des digitalen Weges sowie 

Maschinen-, Anlagen- und Produktionsdaten über das Internet 

of Things/IoT fl ießen zu lassen. 

Diese Vernetzungsaktivitäten auf der technologischen Ebene 

lassen demzufolge auch eine Zusammenarbeit voneinander un-

abhängiger Unternehmen entstehen. So tragen neue Servicean-

gebote, Kooperationen und das Schaffen gemeinsamer Lösun-

gen heute entscheidend zum Erfolg jedes Unternehmens bei.

Eine recht aussagekräftige Studie, welche im Oktober 2019 von 

Insight, einem der weltweit führenden IT-Komplettanbieter, 

durchgeführt wurde, belegt zu diesem Szenario, dass Europas 

Unternehmen bereits kräftig in Digitalisierung investieren und 

die Nutzung von Cloud-Angeboten somit stetig zunimmt. Ös-

terreich spielt in dieser Liga auffallend gut mit. So investieren 

europäische Unternehmen durchschnittlich 33,9 Mio. Euro für 

Cloud-Services – in Österreich sogar 49 Mio. Euro! Wobei 42 % 

der Befragten bzw. in Österreich 30 % der Meinung sind, dass 

die Cloud in den letzten zwei Jahren eine wichtige Schlüsselrol-

le bei digitalen Innovationsprojekten einnimmt.

Einen Haken gibt es allerdings bei dieser Marktanalyse, welche 

einen fragwürden „Footprint“ hinterlässt: Denn diese Studie er-

gab auch, dass rund 30 % aller Cloud-Ausgaben – in Österreich 

etwa 28 % – in Lösungen fl ießen, die nicht genutzt werden. 

Derart werden jährlich in Europa rund 10 Mio. Euro (28.000,- 

Euro täglich) und speziell in Österreich sogar 13,5 Mio. Euro 

(38.000,- Euro täglich) in den Unternehmen verschwendet!

Welche Ursachen diesen misswirtschaftlichen digitalen Foot-

prints unterliegen, zeigt auch die Studie von Insight auf: Für 

44 % – in Österreich 50 % – der Befragten ist die Ermittlung 

der besten Arbeitslasten für öffentliche, private und hybride 

Cloud-Umgebungen die größte Schwierigkeit. Die Planung und 

die Zuweisung von Budget für den Cloud-Verbrauch steht mit 

39 % – in Österreich mit 41 % – an zweiter Stelle. Mangelnde 

Transparenz der genutzten Services auf Kostenstellen-, Arbeits-

last- und Anwendungsebene wird mit 36 % – in Österreich mit 

33 % – an dritter Stelle genannt. 

Derartig schlecht oder nur teilweise ausgelastete Technologien 

sind allerdings schon seit jeher eine Problematik – nicht nur erst 

seit die Digitalisierung ihren Einzug auch auf der industriellen 

Ebene gefunden hat. In diesem wirtschaftlichen Sektor gibt es 

allerdings auch noch sehr viele offene Fragen – wie Standardi-

sierungen, sichere Security von der IT- bis zur IIoT-Ebene und 

wie man derzeit noch glaubt, mangelnde entsprechende Con-

nectivity-Möglichkeiten, welche Maschinen, Anlagen, Offi ce-

Bereiche mit dem Internet of Things zum Leben und in Folge 

zum Kommunizieren erwecken.

Somit beleuchtet, verehrte Leserschaft, x-technik AUTOMATION

in seiner diesjährigen Sonderausgabe den derzeitigen Stand 

der Digital-Connectivity-Varianten auf der automatisierenden 

Ebene für die produzierende Industrie und zeigt Ihnen einmal 

mehr, zu welchen Footprints Ihre digitalen Tracking-Aktivitäten 

schon heute fähig sind.

Dazu wünsche ich und das gesamte x-technik-Team Ihnen nach-

haltige Erkenntnisse und möchten mit unserem neuen Slogan 

„Vorsprung durch Know-how“ dies bekräftigen!

Ihre 

Editorial

FOOTPRINTS OF 
DIGITAL TRACKINGS Luzia Haunschmidt

Chefredakteurin AUTOMATION
luzia.haunschmidt@x-technik.com

MESSWERT
+ MEHRWERT

Sie treff en mit uns sichere Entscheidungen
zur Optimierung Ihrer Anlage.

Unsere Produkte, Lösungen und Dienstleistungen 
verschaff en Ihnen wertvolle Kenntnisse über Ihren Prozess.

Erfahren Sie mehr unter:
www.at.endress.com

Kunden in aller Welt vertrauen uns, wenn es um ihre Anlagen 
geht. Uns verbindet ein gemeinsames Ziel: Wir wollen 
industrielle Prozesse besser machen. Jeden Tag, überall.

People for Process Automation
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B&R: Das Technologie-Unternehmen ABB hat Jörg Theis zum 
Leiter der Division Maschinenautomatisierung (B&R) ernannt. Er 
übernimmt das Amt von Interims-Chef Clemens Sager, der dem 
langjährigen Geschäftsführer Hans Wimmer folgte. 

Hans Wimmer wollte – laut ABB – neue Perspektiven außerhalb von 

B&R anstreben. Der Suchprozess für einen neuen Division-Präsidenten 

wurde zeitgleich mit Ende November 2020 eingeleitet. Hans Wimmer 

war seit 34 Jahren bei B&R und leitete das Unternehmen 16 Jahre als 

Geschäftsführer. Den Fokus seiner Arbeit bildeten stets Integrität und 

Kundennähe sowie ein herausragendes Produktportfolio und ein starkes 

Führungsteam. Er hat hervorragende Voraussetzungen geschaffen, da-

mit die Division auch künftig weiter wachsen und ihre Profitabilität stei-

gern kann. ABB dankte Wimmer für seine zahlreichen Verdienste dem 

Unternehmen gegenüber.

Clemens Sager, als nachfolgender Interims-Präsident von B&R, hatte 

seit 2006 bei ABB verschiedene leitende Funktionen im Finanzbereich 

inne, einschließlich der Funktion als CFO der Division Turbocharging. 

Seit 2017 ist er CFO der Division Machine Automation (B&R). In dieser 

Funktion wird er auch weiterhin tätig sein.

Der nun mit 1. April 2021 zum B&R-Leiter ernannte Jörg Theis ist seit 

23 Jahren für ABB tätig. Er verfügt über umfassende Erfahrungen in der 

Prozess- und Fabrikautomatisierung mit Schwerpunkt auf der Entwick-

lung von digitalen Serviceangeboten, u. a. in den Bereichen Konsumgü-

ter, Pharma, Nahrungs- und Genussmittel, Hybrid- und Automobilindus-

trie. Theis hat sowohl in Europa als auch in Asien gelebt und gearbeitet 

und war zuletzt Leiter von ABBs Process Automation Division for Ener-

gy Industries in Singapur. Er wird von Singapur nach Eggelsberg, dem 

Standort der Konzernzentrale von B&R in Österreich, umziehen.

Der Standort Österreich wird weiterhin eine Schlüsselrolle bei der Wei-

terentwicklung von B&R spielen. Die Erweiterung des Stammhauses 

in Eggelsberg um einen Automation Campus wird wie geplant 2021 

abgeschlossen.

www.br-automation.comwww.br-automation.com

WECHSEL IN DER GESCHÄFTSLEITUNG

links Mit 1. April 2021 wird nun Jörg Theis von 
ABB zum Leiter der Division Maschinenauto-
matisierung (B&R) ernannt.

Mitte Clemens Sager hat mit 1. Jänner 2021 
die Rolle des Interims-Präsidenten der Division 
Machine Automation / B&R übernommen.

rechts B&R-Geschäftsführer Hans Wimmer hat 
nach 34 Jahren B&R  mit Ende 2020 verlassen.

Die Sonepar Österreich GmbH, einer der Marktführer im ös-
terreichischen Elektrogroßhandel, wurde erneut als österrei-
chischer Leitbetrieb zertifiziert. 

Sonepar Österreich vertreibt Elektroartikel führender nationaler 

und internationaler Hersteller an Kunden aus Handwerk, Handel, 

Industrie und gewerblich öffentlichem Bereich. In den Lagern hält 

Sonepar über 50.000 Artikel kurzfristig vorrätig. Sonepar Österreich 

gehört zur Sonepar-Gruppe, einem familiengeführten Unternehmen 

mit Sitz in Paris, das weltweit tätig ist und über mehr als 3.000 Nie-

derlassungen in 46 Ländern verfügt. 

„Sonepar verbindet in vorbildlicher Weise Handel mit umfassendem 

Service“, so Monica Rintersbacher, Geschäftsführerin der Leitbe-

triebe Austria, anlässlich der Rezertifizierung. „Auch die engma-

schige, regionale Betreuung der Kunden ist in einem globalisier-

ten Markt ein wichtiger Konkurrenzvorteil, der dem Unternehmen 

nachhaltigen Erfolg sichert.“ Michaela Wambach-Gschaider, Vice-

Präsident von Sonepar Österreich, und Uwe Klingsbigl, Präsident 

von Sonepar Österreich, nahmen das Zertifikat entgegen. 

www.sonepar.atwww.sonepar.at

ELEKTROGROSSHANDEL ERHÄLT  
LEITBETRIEBE AUSTRIA-ZERTIFIKAT

Michaela 
Wambach-
Gschaider, Vice-
Präsidentin von 
Sonepar Österreich, 
und Uwe Klingsbigl, 
Präsident von 
Sonepar Österreich, 
nahmen das Zerti-
fikat entgegen. 
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ABB ist von Corporate Knights erneut in die Liste der 100 
nachhaltigsten Unternehmen der Welt aufgenommen 
worden. 

Mit Platz 33 konnte ABB eine deutliche Verbesserung gegen-

über dem Vorjahresranking des internationalen Medien- und 

Forschungsunternehmens Corporate Knights erreichen. Das 

Ranking basiert auf einer transparenten Analyse von über 8.000 

Unternehmen, die, je nach Branche, anhand von bis zu 24 quanti-

tativen Leistungsindikatoren bewertet werden. Diese Indikatoren 

umfassen Ressourcen-, Personal- und Finanzmanagement, Um-

sätze mit und Investitionen in saubere Technologien sowie das 

Abschneiden von Lieferanten.

„ABB ist stolz darauf, zu den 100 nachhaltigsten Unternehmen 

der Welt zu gehören. Basierend auf unserer erfolgreichen bishe-

rigen Nachhaltigkeitsperformance, steht unsere vor Kurzem lan-

cierte Nachhaltigkeitsstrategie 2030 für einen neuen Anspruch. 

Als Unternehmen haben wir uns zu CO2-Neutralität bis 2030 ver-

pflichtet. Gleichzeitig werden unsere führenden Technologien 

unseren Kunden ermöglichen, ihre Emissionen zu senken.“ 

www.abb.atwww.abb.at

AUSZEICHNUNG  
FÜR NACHHALTIGKEIT

Theodor 
Swedjemark, für 
Nachhaltigkeit ver-
antwortliches Mit-
glied der Konzern-
leitung von ABB.

Mit Februar 2021 verstärkt Veronika Fürst das Team der Pilz- 
Familie als Leiterin für den Bereich Human Resources. 

In ihrer Funktion verantwortet Veronika Fürst hauptsächlich die 

Professionalisierung der Personalentwicklung und des Employer 

Brandings. „Ich freue mich sehr, meine Ideen und meine Experti-

se in einem familiengeführten und traditionsreichen, aber dennoch 

innovativen Unternehmen einzubringen und strategische Projekte 

voranzutreiben“, erklärt Veronika Fürst über ihre neue Tätigkeit.

Für David Machanek, Managing Director von Pilz Österreich, ein 

wichtiger und logischer Schritt in der Entwicklung von Pilz: „Der 

erfolgreiche Aufbau beständiger Kundenbeziehungen in den letzten 

Jahren war nur mit einem gut eingespielten Team und motivierten 

Kollegen zu schaffen. Um den Fokus auch weiterhin auf unsere 

Kunden legen zu können, ist es unabdingbar, interne Abläufe zu 

professionalisieren und Prozesse zu entwickeln, die Motivation des 

Pilz-Teams hochzuhalten. Dem möchte ich unter anderem mit der 

Implementierung eines HR-Profis in Person von Veronika Fürst 

Rechnung tragen und freue mich sehr auf innovative Inputs und die 

Zusammenarbeit!“

www.pilz.atwww.pilz.at

HR-PROFI STÄRKT SICHERHEITSUNTERNEHMEN

Veronika Fürst stärkt 
das Team der Pilz- 
Familie als Leiterin für 
den Bereich Human 
Resources. 

Seit Februar dieses Jahres steht den oberösterreichischen 
Vega-Kunden Thomas Hanl als Ansprechpartner für Füll-
stand- und Druckmesstechnik zur Verfügung, weil Tho-
mas Paschinger einen anderen Aufgabenbereich im Un-
ternehmen übernommen hat.

Thomas Hanl ist ein gelernter Mess- und Regelmechaniker, der 

seinen Ausbildungsweg später dann auch noch um einen HTL-

Abschluss in Elektrotechnik ergänzte. In den letzten 17 Jahren 

widmete sich der 47-jährige Nachfolger von Thomas Paschin-

ger der Antriebstechnik. Er unterstützte Industrie- und Maschi-

nenbaukunden aus Oberösterreich bei der Suche nach passen-

den Lösungen. Mit Messtechnik hatte er in seiner bisherigen 

beruflichen Laufbahn aber ebenfalls immer wieder zu tun – u. a. 

während seiner Lehrjahre bei der voestalpine Stahl bzw. da-

nach, als er dort acht Jahre lang in der MSR-Instandhaltung 

tätig war. In seiner neuen Funktion als Außendienstmitarbeiter 

bei Vega freut sich Thomas Hanl vor allem auf interessante Ge-

spräche mit Kunden.

www.vega.comwww.vega.com

NEUER VEGA-
ANSPRECHPARTNER IN 
OBERÖSTERREICH

Ab sofort steht 
Thomas Hanl den 
oberösterreichischen 
Vega-Kunden als 
Ansprechpartner 
für Füllstand- und 
Druckmesstechnik zur 
Verfügung.
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RS Components (RS) hat ein umfassendes Sortiment von 
Antennen des Wireless Technology-Spezialisten Linx 
Technologies in sein Lieferprogramm aufgenommen. 

Linx mit Hauptsitz in Oregon, USA, stellt Antennen her, mit 

denen Entwickler drahtlose Konnektivität problemlos in eine 

Vielzahl von IoT-Anwendungen integrieren können. Die An-

wendungsmöglichkeiten reichen von der industriellen Auto-

matisierung bis hin zur vorausschauenden Wartung und 

Fernüberwachung.

Das umfassende Linx-Sortiment eignet sich für verschiede-

ne Einsatzmöglichkeiten, Frequenzen und Betriebsbedingun-

gen. Es ist insbesondere für Mobilfunk-, WLAN- / WiFi-, ISM-, 

LPWA-, GNSS- und RCS (Remote Control System)-Anwendun-

gen geeignet, die eine zuverlässige drahtlose Konnektivität er-

fordern. Die Spanne reicht hier von der Automatisierung in der 

Fertigung und am Arbeitsplatz bis hin zu Wearables. Das bei 

RS erhältliche Linx-Sortiment reicht von Telemetrieantennen, 

WLAN-Antennen, 5G-Antennen und GNSS-Chips über Surface-

Mount Chips bis hin zu größeren, robusten externen Antennen.

www.rs-components.atwww.rs-components.at

PARTNERSCHAFT MIT 
WIRELESS TECHNOLOGY-
SPEZIALISTEN 

Kraus & Naimer wurde erstmals als Leitbetrieb zertifi-
ziert, wodurch es ein Mitglied in dem hochrangigen Wirt-
schaftsnetzwerk „Leitbetriebe Austria“ wurde. 

„Leitbetriebe Austria“ ist ein unabhängiges, branchenübergrei-

fendes Wirtschaftsnetzwerk, das vorbildhafte Unternehmen der 

österreichischen Wirtschaft auszeichnet. Für Kraus & Naimer ist 

die Zertifizierung ein sichtbares Zeichen des Erfolges. „Durch 

die eigentümergeführte Struktur und die starke Position als ös-

terreichisches Unternehmen auf dem globalen Markt setzen wir 

bei unseren Investitionen auf langfristige Marktorientierung. 

Die Auszeichnung bestätigt unsere Stabilität und das wirtschaft-

lich gesunde Wachstum. Die Marke symbolisiert das Vertrauen 

unserer Kunden sowie die Qualität unserer Produkte“, erklärt 

Harald Zeller, CFO der Kraus & Naimer-Gruppe, über die Zerti-

fizierung als Leitbetrieb.

www.krausnaimer.comwww.krausnaimer.com

NEUES MITGLIED BEI 
LEITBETRIEBE AUSTRIA

Mag. Harald  Zeller, 
CFO der Kraus & 
Naimer-Gruppe, 
nahm die Aus-
zeichnung im feier-
lichen Ambiente des 
Schloss Belvedere 
von Mag. Monica 
Rintersbacher, Ge-
schäftsführerin der 
Leitbetriebe Austria, 
entgegen.

Wie lassen sich Feldgeräte und Komponenten einfach in Auto-
matisierungssysteme integrieren? Die Antwort auf diese Frage 
wird mit der fortschreitenden Digitalisierung der industriellen 
Herstellungsverfahren immer dringlicher. Das Open Integration- 
Partnerprogramm von Endress+Hauser vereint 13 Hersteller, die 
das reibungslose Zusammenspiel ihrer Produkte sicherstellen 
wollen. Das jüngste Mitglied im Partner-Netzwerk ist Rotork, ein 
führender Spezialist für Durchflussregelung. 

Rotork ist ein weltweit führender Anbieter von funktionskritischen Lö-

sungen für die Durchflussregelung und Instrumentierung in den Be-

reichen Öl und Gas, Wasser und Abwasser, Energietechnik, in der 

chemischen Industrie sowie sonstigen verfahrenstechnischen und in-

dustriellen Anwendungen. 

Die Kooperationspartner im Open-Integration-Netzwerk testen und do-

kumentieren das Zusammenspiel ihrer Produkte und die Wege, die Di-

gitalisierung in typischen automatisierten Verfahrensumgebungen voll-

ständig zu nutzen. Die Nutzer profitieren dabei doppelt: Sie können die 

besten Produkte aus dem jeweiligen Produktsegment in ihren Betriebs-

umgebungen kombinieren und sie auch noch schnell und problemlos in 

Betrieb nehmen. Auch Anbieter von Automatisierungstechnik schätzen 

die Vorteile des Programms. Dank Open Integration können sie Produkt-

kombinationen schon weit vor der Installation und Inbetriebnahme in 

den Anlagen ihrer Kunden perfekt aufeinander abstimmen.

Bisher sind 13 Unternehmen dem Partnerprogramm von Endress+Hau-

ser beigetreten. Alle Unternehmen sind anerkannte Anbieter in den 

Bereichen Leit- und Steuerungstechnik, Feldbus-Infrastruktur, Mess-

technik oder Stellantriebe. Dazu gehören Auma Riester, Bürkert, Festo, 

Flowserve, Hima Paul Hildebrandt, Honeywell Process Solutions, Pep-

perl+Fuchs, Phoenix Contact, Rockwell Automation, Schneider Electric, 

Softing Industrial Automation, Turck und seit Anfang 2021 auch Rotork.

www.at.endress.comwww.at.endress.com

STÄRKUNG DES OPEN INTEGRATION PARTNERPROGRAMMS

Ziel des Partner-
programms ist es, 
durch das naht-
lose Zusammen-
spiel intelligenter 
Komponenten 
den Kunden einen 
Mehrwert zu bieten. 
(Bild: Rotork)
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Besser gerüstet für die Zukunft: 250 Führungskräfte teilen 
Ideen, wie Unternehmen gestärkt aus der Krise kommen. 

Insgesamt 25 Autoren werfen in dem neuen Fachbuch „Lernen aus 

der Krise“ einen einzigartigen 360-Grad-Blick auf die verschie-

denen Fachbereiche von Unternehmen. Auf der Suche nach den  

coronabedingten Veränderungen in Unternehmen haben die Fach-

experten im Rahmen der Initiative „Lernen aus der Krise" über ei-

nen Zeitraum von zwei Monaten Einzelinterviews mit 250 Fach- und 

Führungskräften aus ganz Österreich geführt. In den Gesprächen 

teilen die Manager ihre Erfahrungen, wie sich die Krise auf ihren 

jeweiligen Fachbereich ausgewirkt hat. Dabei wurden in erster Li-

nie Manager aus rund 150 heimischen Unternehmen befragt, die 

entweder Krisengewinner oder -verlierer sind. Daraus entstand ein 

umfangreicher Praxisratgeber mit handfesten Beispielen und Hand-

lungsempfehlungen, der sowohl gedruckt als auch online ab sofort 

beim Forum Verlag Herkert erhältlich ist.

Herausgeberin und Initiatorin Katharina Sigl (redstep e.U.) unter-

streicht den konkreten Leser-Nutzen: „Die im Arbeitsbuch be-

schriebenen Praxisbeispiele veranschaulichen, wie Führungskräfte 

unterschiedlicher Branchen und Unternehmensgrößen mit diesen 

Veränderungen umgegangen sind. Nach jedem Fachkapitel gibt 

es Checklisten, Handlungsanleitungen und kreative Methoden, die 

den Lesern bei der Evaluierung und Verbesserung eigener Prozesse 

helfen. Und sie laden dazu ein, für sich und das Unternehmen die 

richtigen Fragen zu stellen, um für zukünftige Herausforderungen 

bestens gerüstet zu sein und vom Reden ins Tun zu kommen.“

www.lernenausderkrise.at/expertenwww.lernenausderkrise.at/experten
www.redstep.atwww.redstep.at

NEUES PRAXISBUCH „LERNEN AUS DER KRISE“

Fanuc investiert, nebst seinem weltweiten, auch in seinen eu-
ropäischen Expansionskurs stetig weiter: 5 Mio. Euro nimmt 
der global tätige japanische Roboter- und Factory-Automa-
tionshersteller in die Hand, um den österreichischen Markt 
noch besser bedienen zu können. Am Standort Vorchdorf in 
Oberösterreich, in der Nähe von der bis dato angemieteten 
Geschäftsstelle, erfolgte am 3. März der Spatenstich für das 
neue Fanuc Vertriebs- und Servicezentrum. 

2.000 m2 Fläche wird das neue Fanuc Vertriebs- und Servicezen-

trum belegen – „wobei die Option zur Erweiterung auf 4.000 m2 

jederzeit möglich ist”, betont Thomas Eder, Geschäftsführer von 

Fanuc Österreich. „Diese Ausbau-Perspektive ist auch dem guten 

Wachstum, das wir eben auch in Österreich verzeichnen können, 

geschuldet“, ergänzt Shinichi Tanzawa, Präsident und CEO der Fa-

nuc Europe Corporation, der eigens für den Spatenstich Österreich 

besuchte. Die symbolische erste Schaufel Erde wurde denn auch 

artgerecht von einem Fanuc-Roboter ausgehoben. Gunter Schimpl, 

Bürgermeister von Vorchdorf, überreichte dazu an Shinichi Tanz-

awa das neue Adressschild „Gewerbestraße 1“, der erfreut dazu be-

merkte, dass die „1“ sehr gut zu Fanuc als Roboterweltmarktführer 

passt. Das neue Gebäude wird im Sommer 2022 bezugsfertig sein, 

die moderne Architektur findet in nachhaltiger Bauweise statt, wel-

che ein ökologisches und energieneutrales Hallenkonzept mit CO2-

neutraler Heiz- und Klimatechnik sowie ergonomische Arbeitsplätze 

für 40 Mitarbeiter bieten wird.

www.fanuc.atwww.fanuc.at

SPATENSTICH FÜR ROBOTIK-VERTRIEBSZENTRUM

V.l.n.r.: Shinichi Tanzawa, Präsident und CEO der Fanuc Europe 
Corporation, Oberösterreichs Wirtschaftslandesrat Markus Achleitner 
und Thomas Eder, Geschäftsführer von Fanuc Österreich.
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Gleich zwei Tage lang öffnet die Eplan Virtual Fair in diesem 
Jahr ihre digitalen Pforten: am 28. und 29. April 2021. Besu-
cher können sich auf ein buntes Programm rund um profes-
sionelles Engineering freuen. Mit spannenden Live-Talks auf 
C-Level, themen- und länderspezifischen Webcasts und pra-
xisnahen Software-Demos ist für jeden Bedarf etwas dabei. 

Dies sind einige der Themen, die auf der Eplan Virtual Fair  

zur Sprache kommen werden:

	» Praktische Neuerungen in der  

kommenden Version der Eplan-Plattform

	» Chancen von Cloud-Services und Weiterentwicklungen  

rund um Eplan ePULSE

	» Automatisiertes Engineering in der Praxis:  

Best Practices der Kunden

Es lohnt sich ...
Teilnehmer können sich auf interessante Live-Talks, themen- und 

länderspezifische Webcasts und hochprofessionelle Software-De-

mos freuen. Eplan-Anwender erhalten Impulse für die tägliche 

Arbeit und klare Perspektiven für die nächsten Schritte in Rich-

tung Standardisierung und Automatisierung – z. B. mit Neuerun-

gen der Eplan-Plattform und bei Eplan ePULSE. Gelegenheit sich 

mit nationalen und internationalen Experten auf Augenhöhe aus-

zutauschen und ausgiebig zu netzwerken, gibt es überdies bei 

der Eplan Virtual Fair.

ZWEI TAGE VIRTUAL FAIR

Virtual Fair
Termin: 28. und 29. April 2021, 06.00 – 22.00 Uhr
Link: www.eplan.de

Charity Golfturnier: Nach der coronabedingten Absage im 
letzten Jahr wird die Neuauflage des Automation Golf Day 
am 12. Juni 2021 mitten im Weinanbaugebiet Kamptal-Do-
nauland stattfinden. Als Gastgeber fungiert diesmal der Golf-
club Lengenfeld. 

Durch das einzige Charity Golfturnier der Automatisierungsbranche, 

das jährlich stattfindet und abwechselnd in verschiedenen Bundes-

ländern Station macht, konnten dank der zahlreichen Sponsoren 

und Teilnehmer bisher über 60.000,- Euro an ausgewählte Hilfs-

projekte für sozial benachteiligte Kinder, Jugendliche und Familien 

gespendet werden.

Auch wenn in diesem Jahr die wirtschaftlichen Rahmenbedingun-

gen denkbar schlecht sind, hofft das Organisationsteam trotzdem 

auf rege Unterstützung von vielen Unternehmen. Jedes der modera-

ten Sponsorenpakete (1.000,- / 500,- / 300,- Euro) hilft mit, Leid zu 

lindern. Und von dem wird es heuer wahrscheinlich sehr viel geben. 

Dennoch, die vielen strahlenden Kinderaugen sowie die Freuden-

tränen der Eltern entschädigen für den finanziellen Einsatz und sind 

immer wieder der beste Beweis, dass die Hilfe des Automation Golf 

Day an der richtigen Stelle ankommt.

www.hzcomm.comwww.hzcomm.com

7. AUTOMATION GOLF DAY

7. Automation Golf Day
Termin: 12. Juni 2021 
Ort: Golfclub Lengenfeld, Kamptal-Donauland 
Link: www.automation-golf-day.at

Die Entscheidung ist gefallen: Die 34. Control – Internationale 
Fachmesse für Qualitätssicherung – kann auch in diesem Jahr 
nicht als Präsenzveranstaltung stattfinden. 

Nach ausführlichen Rücksprachen mit Ausstellern und dem Messebeirat 

musste sich der Messeveranstalter P. E. Schall GmbH & Co. KG dazu 

entschließen, das Branchenhighlight, das für den 4. bis 7. Mai 2021 vor-

bereitet worden war, abzusagen. 

Online-Marktplatz der Control bleibt aufrecht
Aufgrund dieser gegebenen Umstände konzentrieren sich Anbieter und 

Anwender zunächst wieder auf den Online-Marktplatz Control-Virtuell: 

Damit sind Themen rund um Mess- und Prüftechnik sowie Visionstech-

nologie, Bildverarbeitung und Sensortechnik weltweit 365 Tage rund um 

die Uhr für die Leadgenerierung digital verfügbar. Mit der thematisch 

fokussierten Suchmaschine lassen sich gewünschte Informationen über 

die Messenomenklatur selektieren. So stehen News zu Weltpremieren, 

Produktinnovationen und Dienstleistungen der QS-Anbieter strukturiert 

und jederzeit aktuell bereit. Die nächste Control als Präsenzveranstal-

tung findet vom 3. bis 6. Mai 2022 statt.

www.control-messe.dewww.control-messe.de

PRÄSENZMESSE CONTROL ABGESAGT
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Österreichs Fachmesse für industrielle Auto-
matisierungstechnik wird von Mai auf Oktober 
2021 verschoben. Veranstalter Reed Exhibitions 
reagiert damit auf die weiter andauernde Covid-
19-Pandemie und stärkt die Planungssicherheit   
bei Ausstellern. 

Reed Exhibitions verschiebt die „Smart Automation 

Austria” auf den Herbst des Jahres 2021. Die Smart fin-

det nun vom 19. bis 21. Oktober 2021 im Design Cen-

ter statt. „Durch die Verschiebung optimieren wir die 

Planungssicherheit und wir gewinnen fünf Monate, um 

eine sichere Veranstaltung zu ermöglichen”, so Christi-

ne Kosar, Head of Operations Portfolio Industry & Auto-

motive bei Reed Exhibitions Austria. „Zudem wünschen 

sich Aussteller wie Besucher eine Face-to-Face-Platt-

form mit realen Begegnungen.” Bei Reed ist man zuver-

sichtlich, dass das im Herbst wieder möglich sein wird.

Smart erstmals als hybride Messe
Eine rein digitale Messe zum angestammten Mai-Ter-

min ist vom Veranstalter vorerst nicht geplant. Reed 

setzt allerdings für den neuen Termin der Smart im 

Oktober 2021 auf ein hybrides Messekonzept, gibt der 

Live-Messe also noch eine digitale Erweiterung mit. 

Das Angebot für Fachbesucher umfasst dann auch Live- 

streams sowie exklusive, virtuelle Einblicke in die Welt 

der industriellen Automatisierungstechnik. Aussteller 

können ihre Produktneuheiten und Trends bis zur Mes-

se und darüber hinaus dank digitaler Produkte auf der 

365-Tage-Plattform Reed Industry präsentieren. 

SMART AUTOMATION AUSTRIA AUF OKTOBER VERSCHOBEN

Smart Automation Austria
Termin: 19. – 21. Oktober 2021  
Ort: Design Center Linz
Link: www.smart-linz.at

THE KNOW-HOW FACTORY

www.zimmer-group.de

Greiferserie GEP2000 
+ Selbsthemmung bei Strom-
   ausfall
+ Positionierbar
+ Einstellbare Greifkraft
+ Großer Hub
+ Integrierte Steuerung
+ IO-Link oder Digital I/O  

DER ELEKTRISCHE KLEINTEILEGREIFER.

4
x

6
x
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Ideen aus dem eigenen Unternehmensumfeld und den unterschied-

lichen Branchen aufgreifen und diese zur Effizienzsteigerung bei 

betrieblichen Abläufen und zur Produktionsoptimierung einsetzen 

– das ist das Ziel der Webinare von MuM. 

Jeden 1. Donnerstag im Monat  
werden folgende Themen behandelt:
Von 9.00 bis 10.30 Uhr: 
	» Konstruktionsprozesse standardisieren |  

Produkt-Know-how sichern

	» Fertigungsprozesse integrieren und automatisieren |  

Entwürfe simulieren

	» 3D-Laserscanning für perfekte Planungs-  

und Dokumentationsdaten  

Von 11.00 bis 12.30 Uhr: 
	» BIM-konforme Planungsdaten – konfigurierbar –  

auch in der Industrie

	» Fachübergreifende Projekte – Mechanik,  

Elektro- und Verfahrenstechnik

Von 13.00 bis 14.30 Uhr: 
	» Prozessoptimierung durch virtuelle Inbetriebnahme und Robotik

	» Arbeitsplätze virtualisieren und Lizenzen optimal nutzen

	» Anlagenprojekte sicher und effektiv auf einer Plattform managen

Von 15.00 bis 16.30 Uhr:
	» System- und bereichsübergreifende  

Prozesskontrolle per Dashboard | Schnittstelle

	» Fabrik- und Prozessplanung, Instandhaltung  

und Anlagenmanagement

Anmeldung: Anmeldung: www.mum.de/infoservice/ www.mum.de/infoservice/ 
veranstaltungen/mum-innovationveranstaltungen/mum-innovation

MUM INNOVATION: WEBINARE  
JEDEN 1. DONNERSTAG IM MONAT 

Pilz lädt ab März 2021 zur kostenlosen Veranstal-
tungsreihe „Safety on Tour“ ein – diesmal mit dem 
Schwerpunkt Sensorik. 

Pilz bietet eine große Vielfalt an Sicherheitssensoren für 

den industriellen Einsatz, wie Sicherheitsschalter zur 

Überwachung von Positionen und trennenden Schutzein-

richtungen oder optische Sensoren für die Flächen- oder 

Raumüberwachung. Sämtliche Produkte können modular 

eingesetzt und kombiniert werden und damit leicht an die 

jeweilige Anforderung angepasst werden. Die Pilz-Lösun-

gen sind individuell erweiterbar, sodass Anwender von 

deren hoher Flexibilität profitieren. 

Teilnehmer der Roadshow erfahren in der Safety on Tour-

Reihe, wie sie die Sicherheit ihrer Maschinen und Anlagen 

mittels Sensorik gewährleisten. In kompakten Sessions 

mit max. 15 Teilnehmern informieren die Pilz-Experten 

über: Manipulation von Schutzeinrichtungen, Sicherheits-

abstände bei Schutzeinrichtungen wie auch über die In-

spektion berührungslos wirkender Schutzeinrichtungen.

Im Vordergrund der Safety on Tour-Reihe stehen hoher 

Praxisbezug und Wissensvermittlung. Die Veranstaltungen 

finden jeweils am Vormittag (9.00 – 12.00 Uhr) und Nach-

mittag (13.30 – 17.00 Uhr) mit den gleichen Inhalten statt.

ROADSHOW: SAFETY ON TOUR

Roadshow: Safety on Tour
Termin: 13. April 2021 in Kufstein, 14. April 2021 in Absam, 15. April 2021 
in Innsbruck, 20. April 2021 in Bludenz, 21. April 2021 in Dornbirn,  
22. März 2021 in Ansfelden, 23. März 2021 in Ernsthofen,  
24. März 2021 in Regau, 25. März 2021 in Anif
Link: www.pilz.com/de-AT

Das bieten die MuM Innovation Online-Workshops: Aktuelle Trends und Themen rund um Konstruktions- 
und Fertigungsprozesse, Laserscanning, BIM, Virtualisierung von Arbeitsplätzen und viele weitere Themen. 
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www.binder-connector.at

M16 FAMILIE

   Schrauben
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 Mit Litzen
 Datenübertragung 
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Robotik und Handhabungstechnik: Coverstory

M
it der Erweiterung seines Cobot-Portfo-

lios will ABB nicht nur bestehende, son-

dern auch neue Anwender von Robotik 

dabei unterstützen, Automatisierung 

zu beschleunigen – angesichts von vier 

großen Megatrends, die Geschäftsabläufe verändern und 

die Automatisierung auch in neuen Wirtschaftssektoren vo-

rantreiben: die Individualisierung von Kundenbedürfnissen, 

der Fachkräftemangel, die Digitalisierung und die zuneh-

mende Unsicherheit durch unvorhersehbare Ereignisse, 

wie etwa die Corona-Pandemie. Die vielseitigen Cobots der 

neuen Generation sind für den Einsatz in der Fertigung, in 

Logistikzentren und Lagerhäusern ebenso geeignet wie 

für den Einsatz in Werkstätten und kleinen Produktions-

betrieben. „Mit der überaus einfachen Inbetriebnahme und 

Bedienung unserer neuen Cobots unterstützen wir ihren 

Einsatz auch in Unternehmen, die bisher noch nicht daran 

gedacht haben, Roboter zu nutzen“, erläutert Dario Stojicic, 

Vertriebsingenieur und Spezialist für kollaborative Roboter 

im Bereich Robotics der ABB AG in Österreich.

GoFa und SWIFTI lassen sich intuitiv bedienen, sodass 

Kunden, die zum ersten Mal einen ABB-Roboter bedie-

nen, der Einstieg deutlich erleichtert wird. Die Cobots 

Mensch-Roboter-Kollaboration auf neuem Level: ABB erweitert ihr Portfolio an kollaborativen Robotern 
um die neuen Cobots GoFa™ und SWIFTI™. Diese bieten höhere Traglasten und Geschwindigkeiten und er-
gänzen das bisherige Cobot-Angebot von ABB, bestehend aus dem Zweiarm-Roboter YuMi® und der ein-
armigen YuMi®-Variante. Mit den noch stärkeren, agileren und vielseitigeren Cobots bedient das Unter-
nehmen die kontinuierlich steigende Nachfrage nach Automatisierungslösungen in vielen Branchen.

GOFATM UND SWIFTITM – 
DIE NEUEN COBOTS VON ABB
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Robotik und Handhabungstechnik: Coverstory

sind innerhalb kürzester Zeit nach der Installation ein-

satzbereit, ohne dass für die ersten Schritte spezielle 

Trainings oder Kenntnisse notwendig wären. Zusätzlich 

werden den Anwendern umfassende Dokumentationen 

und Tutorials zur Verfügung gestellt. Dadurch haben 

Branchen mit geringem Automatisierungsgrad die Mög-

lichkeit, umfassend von Automatisierung zu profitieren. 

Wer ein Tablet oder Smartphone bedienen kann, kann 

dank der ABB-Tools für ein schnelles Set-up auch ohne 

Schwierigkeiten die neuen Cobots programmieren. 

Für kollaborative Aufgaben bis 5 kg
Der kollaborative Roboter GoFa bzw. CRB 15000 ist da-

für ausgelegt, direkt und kontinuierlich mit Menschen 

zusammenzuarbeiten. GoFa verfügt über eine Reihe von 

Merkmalen und Funktionen, die seinen Einsatz in der 

unmittelbaren Gegenwart von Menschen erlauben, ohne 

dass teure und sperrige Umhausungen oder Sicherheits-

zäune erforderlich sind. Intelligente Momenten- und 

Positionssensoren in allen sechs Gelenken beugen bei-

spielsweise der Gefahr von Verletzungen vor, indem sie 

versehentliche Berührungen zwischen Mensch und Ro-

boterarm erkennen und den Cobot binnen Millisekunden 

zum Stillstand bringen. „Die Möglichkeit, dass Mensch 

und Roboter dauerhaft und ohne Beeinträchtigung der 

Sicherheit einen Arbeitsbereich teilen und zusammen an 

denselben Aufgaben arbeiten, sorgt für maximale Flexi-

bilität und Effizienz“, so Stojicic.

Mit ihren anwenderfreundlichen digitalen Werkzeugen, integrierten Sicher-
heitsmerkmalen und höheren Traglasten stehen unsere neuen Cobots für die 
Zukunft der Mensch-Roboter-Kollaboration. Die neue Generation von Cobots 
bietet mehr Unternehmen die Möglichkeit, repetitive, alltägliche und gefähr-
liche Prozesse zu automatisieren sowie Produktivität und Flexibilität zu steigern. 

Dario Stojicic, Vertriebsingenieur und Spezialist für kollaborative Roboter  
im Bereich Robotics der ABB AG in Österreich

>>

Zusammen mit 
dem Zweiarm- und 
Singlearm-Yumi 
bilden GoFa und 
SWIFTI die nächste 
Generation von 
ABBs Cobots, die 
Schlüsselaufgaben 
einfach und sicher 
automatisieren.
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Mit einer Traglast von bis zu 5 kg stellt GoFa eine effektive 

Lösung für eine Vielzahl von Anwendungen dar, die von 

der Materialhandhabung und Maschinenbedienung über 

die Teilemontage und Verpackung bis hin zur Inspektion 

reichen. Ein weiteres bedeutendes Merkmal ist GoFas 

Reichweite von 950 mm, mit der er Lasten über größere 

Entfernungen präzise aufnehmen, bewegen und wieder 

absetzen kann. „Da GoFa Objekte über größere Entfernun-

gen bewegt als andere Roboter seiner Klasse, kann GoFa 

dabei helfen, die Zahl der benötigten Cobots in einem be-

stimmten Arbeitsbereich zu reduzieren“, ergänzt Stojicic.

Höchstmaß an Flexibilität
Mit einem geringen Gewicht von 27 kg, einer Stellfläche 

von nur 165 x 165 mm und flexiblen Montagemöglichkei-

ten bietet GoFa alle Vorteile eines schlanken, kompakten 

und tragbaren Roboters – verbunden mit der Flexibilität, 

eine Automatisierung dort zu realisieren, wo sie benötigt 

wird. Dank seiner maximal möglichen  Arbeitsgeschwin-

digkeit von bis zu 2,2 m/s eignet sich GoFa ideal für 

Montage- oder Pick&Place-Aufgaben, bei denen Objekte 

schnell und präzise von einem Ort zum anderen bewegt 

werden müssen. „GoFa kombiniert Schnelligkeit und eine 

SWIFTI wurde 
konzipiert, um die 
Lücke zwischen 
kollaborativen und 
Industrierobotern 
zu schließen.

Robotik und Handhabungstechnik: Coverstory

GoFa kann dank 
der Lead-Through-
Funktion komplett 
per Hand bewegt 
werden, um ein 
Programm zu 
erstellen. Die einzel-
nen Positionen 
werden über die 
Bedienschnittstelle 
ASI am Oberarm 
mittels individuell 
konfigurierbarer 
Tasten gespeichert. 
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Traglast von 5 kg mit hoher Präzision und geringer Stell-

fläche. Dank seiner einfachen Installation und Program-

mierung kann GoFa schnell und problemlos jederzeit und 

überall eingesetzt werden, um Lücken in Produktionsli-

nien zu schließen“, bringt es Stojicic auf den Punkt. „Dies 

bietet Anwendern aller Größenordnungen – von KMUs bis 

hin zu großen Unternehmen – die notwendige Flexibilität, 

um sich schnell an veränderte Bedingungen anzupassen 

und sofort auf neue Kundenanforderungen zu reagieren.“

Auf Sicherheit ausgelegtes Design
Ein kollaborativer Roboter muss über die notwendigen 

Sicherheitsfunktionen verfügen, die eine Verletzung von 

Personen verhindern. Dabei gilt es, die Geschwindigkeit 

des Roboters, seine kombinierte Masse, die Nutzlast sowie 

die Fähigkeit des Roboters schnell zum Stillstand zu ge-

langen, zu berücksichtigen. GoFas innovative, intelligen-

te Achsen sorgen dafür, dass der Roboter bei Berührung 

mit einem Menschen automatisch zum Stillstand kommt. 

Die aus Kunststoff und Aluminium bestehenden Achsen 

sind außerdem abgerundet und bieten keine Quetsch- und 

Klemmstellen, in denen sich Gliedmaßen einklemmen 

können.

Ein weiteres Sicherheitsmerkmal ist ein integrierter visu-

eller Sicherheitskonfigurator auf dem FlexPendant, dem 

intuitiven Programmierhandgerät von ABB. Die Tools der 

von den Industrierobotern von ABB bereits bekannten si-

cherheitszertifizierten Software SafeMove stehen für die 

neuen Cobots nun auch am Bedienhandgerät zur Verfü-

gung und ermöglichen damit auch Erstanwendern eine 

sichere Konfiguration von Robotern. Mithilfe der Software 

lässt sich GoFa so einrichten, dass der Roboter sicher be-

trieben werden kann. Darüber hinaus verfügt GoFa über 

eine Statusanzeige, die je nach Betriebszustand des Robo-

ters weiß, grün, gelb oder rot leuchtet. So kann auf einen 

Blick erkannt werden, ob sich der Roboter im Standby-Zu-

stand befindet, gerade programmiert wird, in Betrieb ist 

oder angehalten wurde.

„Der ultimative Test für jeden kollaborativen Roboter ist 

die Frage, wie wohl und sicher sich Menschen fühlen, 

wenn sie neben ihm arbeiten. Darum muss das Design 

eines kollaborativen Roboters Vertrauen wecken und das 

sichere Gefühl vermitteln, dass alles getan wurde, um 

Personen vor Verletzungen zu schützen“, verdeutlicht 

Stojicic.

Kollaborative Aufgaben in der Ge-
schwindigkeit eines Industrieroboters 
Zudem erweitert ABB sein Sortiment an kollaborativen 

Robotern um ein weiteres Mitglied. SWIFTI wurde kon-

zipiert, um die Lücke zwischen kollaborativen und Indus-

trierobotern zu schließen und eine sichere Zusammen-

arbeit zwischen Mensch und Roboter in Anwendungen 

zu ermöglichen, die eine industrielle Geschwindigkeit, 

Genauigkeit und Robustheit erfordern. Er ist speziell für 

Anwendungen ausgelegt, bei denen Menschen spora-

disch mit dem Roboter interagieren müssen. Ein typisches 

Beispiel für so eine „sporadische Interaktion“ des Men-

schen mit dem Roboter ist das Einbringen von Rohteilen 

in die Anlage und die Entnahme von Fertigteilen. Weitere 

Anwendungsbereiche für den Roboter sind Montage, Kon-

fektionierung und Materialhandhabung sowie Schraub-, 

Einsetz- und Polieraufgaben.

„SWIFTI ist ein schneller und präziser kollaborativer In-

dustrieroboter mit einer Geschwindigkeit von bis zu 5 m/s. 

Dies entspricht mehr als dem Fünffachen anderer Cobots 

in seiner Klasse und ist mit der Leistung von klas-

Der kollaborative 
Roboter GoFa ist 
für die unmittelbare 
Zusammenarbeit 
mit Menschen aus-
gelegt, ohne dass 
Umhausungen oder 
Sicherheitszäune 
erforderlich sind.

>>
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sischen Industrierobotern vergleichbar. Auch mit seiner 

Wiederholgenauigkeit von 10 µm übertrifft er andere Co-

bots. So ist er in der Lage, Lasten mit gleichbleibender 

Präzision zuverlässig aufzunehmen, zu bewegen und wie-

der abzusetzen“, geht Stojicic ins Detail. Darüber hinaus 

verfügt er über eine Traglast von 4 kg und je nach Variante 

über eine Reichweite von 475 oder 580 mm.

Sicheres Zonenkonzept
SWIFTI eignet sich für Aufgaben, bei denen ein Mensch 

anwesend sein muss, um den Vorgang zu überwachen 

oder Teile neu zu positionieren. Für solche Anwendungen 

waren in der Vergangenheit umfangreiche Sicherheits-

maßnahmen wie Zäune oder Umhausungen erforderlich, 

um Berührungen mit den sich schnell bewegenden Ro-

botern zu verhindern. Dies wirkte sich nicht nur auf die 

Kosten und die Größe der Installation, sondern auch auf 

die Geschwindigkeit und Produktivität der Produktions-

linie aus, da die Roboter jedes Mal angehalten werden 

mussten, damit ein Mensch den Arbeitsbereich betreten 

konnte. 

Ein industrieüblicher Sicherheits-Laserscanner ist im Pa-

ket enthalten und sorgt gemeinsam mit der Sicherheits-

software SafeMove Collaborative von ABB bei SWIFTI 

dafür, dass es zu keiner Berührung zwischen einem sich 

bewegenden Roboter und einem Menschen kommt, wo-

durch Verletzungen verhindert werden. Beide Technolo-

gien zusammen ermöglichen eine sichere Mensch-Robo-

ter-Kollaboration, ohne die Notwendigkeit von physischen 

Barrieren. Sie stellen sicher, dass sich keine Person im 

Arbeitsbereich des Roboters befindet, während er sich 

bewegt.

Basierend auf einem bis zu 16 verschiedene Zonen um-

fassenden Sicherheitskonzept mit grün, gelb und rot de-

finierten Bereichen reagiert der Roboter unterschiedlich, 

je nachdem in welcher Zone eine Person erkannt wird. 

Befindet sich eine Person beispielsweise in der grünen 

Zone, arbeitet der Roboter mit voller Geschwindigkeit und 

Reichweite. Betritt die Person die gelbe Zone, reduziert 

der Roboter seine Bewegung und Geschwindigkeit auf ein 

sicheres Maß. Ein Betreten der roten Zone bringt den Ro-

boter vollständig zum Stillstand. So kann sich die Person 

sicher dem Roboter nähern, um zum Beispiel Teile zu la-

den oder zu entladen. Der Roboter verbleibt im Stillstand, 

bis die rote Zone wieder frei ist und kehrt erst zu seiner 

vollen Bewegung und Geschwindigkeit zurück, wenn die 

Person die grüne Sicherheitszone erreicht hat. Als zusätz-

liche Sicherung verfügt SWIFTI über eine Statusleuchte, 

an der der Betriebszustand des Roboters einfach abge-

lesen werden kann und die je nach Abstand der Person 

grün, gelb oder rot leuchtet. „Die Tatsache, dass eine phy-

sische Trennung zwischen Mensch und Roboter entfallen 

kann, senkt nicht nur die Gesamtkosten einer Installation, 

sondern spart auch Platz und schafft offenere Arbeitsum-

gebungen. So können Menschen freier agieren und ihre 

Aufgaben erledigen“, ergänzt Stojicic.

Einfacher Einstieg
Ein Merkmal von GoFa und SWIFTI ist die einfache Be-

dienung und Installation. Die sicheren Arbeitsbereiche des 

Roboters sowie weitere Sicherheitsfunktionen lassen sich 

schnell und einfach mithilfe der anwenderfreundlichen 

SafeMove-App auf dem Bedienhandgerät FlexPendant de-

finieren. „Unsere Cobots sind so konzipiert, dass sie den 

Einstieg in die Robotertechnik für Neulinge vereinfacht, 

aber selbst erfahrene Roboterprogrammierer werden die 

neuen Tools zu schätzen wissen“, bemerkt Stojicic.

Mithilfe der ABB-Software Wizard Easy Programming 

lassen sich für GoFa und SWIFTI innerhalb weniger Mi-

Bei SWIFTI kann 
der Roboterarm 
mithilfe eines Lead-
Through-Gerätes 
(am Endeffektor 
des Roboters an-
gebracht) in die 
erforderlichen 
Positionen geführt 
werden, die an-
schließend mithilfe 
des Bedienpanels 
gespeichert werden.
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nuten Programme erstellen. Dazu müssen lediglich die 

entsprechenden Funktionsblöcke per Drag-and-drop auf 

das Display des FlexPendant gezogen werden. Die Blö-

cke repräsentieren bestimmte Aktionen wie das Anfahren 

einer Position, das Aufnehmen eines Objekts und das Wie-

derholen von Bewegungen. Auf diese Weise kann schnell 

und intuitiv eine Reihe von einfachen Prozessen erstellt 

werden, die der Roboter ausführen soll. 

Eine weitere Unterstützung zur Programmierung der 

beiden Cobots stellt der Lead-Through-Modus dar. GoFa 

kann dabei komplett per Hand bewegt werden, um ein 

Programm zu erstellen. Die einzelnen Positionen werden 

über die Bedienschnittstelle am Oberarm (Arm-Side Inter-

face, ASI) gespeichert. Die ASI verfügt über zwei individu-

ell konfigurierbare Tasten sowie einen Leuchtring und er-

leichtert die Interaktion mit dem Anwender. So ermöglicht 

GoFa in Kombination mit dem Wizard Easy Programming 

eine deutlich schnellere Programmerstellung.

Bei SWIFTI kann der Roboterarm mithilfe eines Lead-

Through-Gerätes, welches ähnlich einer „3D-Maus“ eben-

falls über drei Freiheitsgrade verfügt und das am Endef-

fektor des Roboters angebracht wird, in die gewünschten 

Positionen geführt werden. Nach dem Speichern der 

Positionen kann das Gerät entfernt werden. „Durch den 

minimierten Einarbeitungsaufwand reduzieren diese 

Funktionen die Zeit und den Aufwand der Inbetriebnah-

me, die viele Unternehmen – insbesondere KMUs – davon 

abhalten, in eine robotergestützte Automatisierung zu in-

vestieren“, verdeutlicht Stojicic.

Benutzerdefinierte Skills
„Erfahrenere Anwender können weiterhin die Program-

miersprache RAPID nutzen und den Roboter mit dem 

Joystick am ABB FlexPendant bewegen“, fährt der Co-

bot-Spezialist fort. Denn für Unternehmen mit spezielle-

ren Programmieranforderungen lassen sich auch neue 

Wizard-Blöcke zur Ausführung spezifischer Aufgaben 

erstellen. Dazu steht die ABB Skill Creator-Software kos-

tenfrei zur Verfügung. Sie wandelt Standard-RAPID-Pro-

grammierroutinen in Wizard-Blöcke um, die dann von 

Anwendern ohne Programmierkenntnisse verwendet wer-

den können. Die benutzerdefinierten Blöcke, auch „Skills“ 

genannt, können zur Steuerung spezieller Greifer oder 

spezifischer Aktionen erstellt werden. Anwender können 

außerdem die Simulations- und Offline-Programmiersoft-

ware RobotStudio von ABB verwenden. 

Zukunft der Mensch-Roboter-
Kollaboration
Auch mit ihrem äußeren Design stechen GoFa und SWIF-

TI hervor. Sie besitzen die gleiche grau-weiße Farbgebung 

wie die anderen kollaborativen Roboter von ABB und tra-

gen das neue ABB-Symbol für kollaborative Roboter: die 

stilisierte Darstellung eines Roboters und einer mensch-

lichen Hand, die zusammenarbeiten. Zusammen mit dem 

Zweiarm- und Singlearm-Yumi verfügt ABB nun über ein 

Cobot-Portfolio für unterschiedlichste kollaborative An-

wendungen mit Traglasten von 0,5 bis 5 kg. Sie bilden 

die nächste Generation von ABBs Cobots, die dabei hilft, 

Schlüsselaufgaben einfach und sicher zu automatisieren.

www.abb.atwww.abb.at

Mithilfe der ABB-
Software Wizard 
Easy Programming 
lassen sich inner-
halb weniger 
Minuten auch 
ohne Vorkennt-
nisse Programme 
erstellen.

Cobot-Webinar:  
Für den Expertenblick 
Termin: 24. März 2021,  
15.00 bis 16.00 Uhr
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S
eit über 60 Jahren erzeugt die Austrotherm 

GmbH als einer der führenden europäischen 

Hersteller energiesparende Dämmstoffe aus 

expandiertem Polystyrol (EPS; Styropor) und 

extrudiertem Polystyrolschaum (XPS). 1953 

als Familienunternehmen von Oswald Nowotny gegrün-

det, erzeugt heute die Austrotherm-Gruppe als Teil der 

Schmid-Industrie-Holding mit rund 1.100 Mitarbeitern 

an 23 Produktionsstandorten in elf Ländern Produkte 

für die energiesparende Wärmedämmung vom Keller 

bis zum Dach und erzielte damit 2019 einen Umsatz 

von 351 Mio.Euro.

Im burgenländischen Pinkafeld produziert Austrotherm 

vor allem EPS-Platten. In einer knapp 5.000 m2 großen 

Halle entstehen dazu im Drei-Schicht-Betrieb an drei 

Dämmstoff-Handling mit FTS: In ihrem Werk in Pinkafeld erzeugt die Austrotherm GmbH energie-
sparende Dämmstoffe. Der innerbetriebliche Transport und die Zwischenlagerung der rund 5 m3 großen 
Styroporblöcke als Vorprodukt haben entscheidenden Einfluss auf die Produktionskapazität auf der 
gegebenen Fläche. Ein fahrerloses Transportsystem von DS Automotion mit vier fahrerlosen Hochhub-
Staplern AMADEUS Grip übernahm den Transport sowie die Ein- und Auslagerung der Blöcke. Damit 
konnte Austrotherm die internen Abläufe optimieren, die Prozesssicherheit verbessern und Kapazitäts-
reserven mobilisieren sowie die ehemaligen Transportarbeiter für anspruchsvollere Aufgaben freispielen.

FAHRERLOSE OPTIMIERUNG 
INTERNER ABLÄUFE

Vier fahrerlose Hochhub-Stapler AMADEUS Grip mit 
einem Klammer-Hubgerüst transportieren die EPS-
Blöcke im Austrotherm-Produktionswerk Pinkafeld in 
der Regel paarweise von den Blockform-Maschinen 
in ein Reifelager und von dort zu den Schneidstraßen, 
manche davon über eine Blockpresse.
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Stellen zunächst Blöcke mit 4.080 mm Höhe, 1.040 mm 

Länge und max. 1.290 mm Breite. Diese müssen einige 

Tage lang reifen (trocknen), ehe sie in einer von drei 

Schneidstraßen zu Platten zerteilt und in Form von Plat-

tenstapeln verpackt werden. Ein Teil der Blöcke wird 

nach der Reifezeit in einer Blockpresse verdichtet.

Grenzen der Intralogistik
Bis vor Kurzem gelangten die rund 5 m3 großen und 

50 bis 150 kg schweren Styroporblöcke per Handhub-

wagen einzeln von den Blockformern zu den über 1.000 

Block-Lagerplätzen und von dort zu den Schneidstra-

ßen. In derselben Art erfolgte auch die Ver- und Ent-

sorgung der Blockpresse. „Im Drei-Schicht-Betrieb sind 

rund um die Uhr, auch am Wochenende, pro Stunde bis 

zu 90 Blöcke zu transportieren“, erläutert Dr. Heimo  

Pascher, Technischer Geschäftsführer Österreich bei 

Austrotherm. „Dabei ist das Einhalten der erforderli-

chen Trocknungszeit zu beachten.“

Wie die Bautätigkeit, bei der die Dämmplatten Verwen-

dung finden, weist das Aufkommen eine hohe Saisonali-

tät auf und ist zudem sehr wetterabhängig. Nicht zuletzt 

deshalb war es schwierig, Mitarbeiter für diese einer-

seits verantwortungsvolle, andererseits aber körperlich 

anstrengende und recht eintönige Arbeit zu be-

Shortcut

Aufgabenstellung: Automatisierung  
des Materialflusses unter sehr beengten  
Verhältnissen.

Lösung: Einsatz von vier fahrerlosen  
Transportsystemen (FTS) von DS Automotion.

Nutzen: Optimierung der internen Abläufe, Ver-
besserung der Prozesssicherheit, Mobilisierung 
der Kapazitätsreserven, Mitarbeiterentlastung.

Die FTF trans-
portieren die 
Blöcke per freier 
Navigation mit 
punktueller 
Referenzierung  
in ein vom FTS ver-
waltetes Blocklager.

Die unermüdlichen AMADEUS Grip  
sind nicht mehr aus der Halle wegzudenken und die 
früheren Transportarbeiter erledigen heute anspruchs-
vollere, interessantere Aufgaben im Werk.

Dr. Heimo Pascher, Technischer Geschäftsführer Österreich, Austrotherm GmbH

>>
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geistern. Zudem konnte die innerbetriebliche Transport-

kapazität wegen der begrenzten Gangflächen nicht belie-

big erweitert werden. Auch die Lagerverwaltung mittels 

händisch geführter Listen war mit einem hohen Aufwand 

verbunden und behinderte die Optimierung der Produkti-

onsplanung. Deshalb schlug Fraunhofer Austria Research 

als Kooperationspartner von Austrotherm für Logistik- und 

Produktionsmanagement vor, Transport und Lagerverwal-

tung der Schaumstoffblöcke zu automatisieren. 

FTS-Lösungsweg mit Hürden
Gelöst werden sollte die Aufgabe mit einem fahrerlosen 

Transportsystem (FTS) mit frei navigierenden Fahrzeu-

gen. Dessen Leitsteuersoftware sollte die erforderliche 

Reifezeit der Blöcke berücksichtigen und so auch das 

Ein- und Auslagern optimieren. Fraunhofer übernahm 

auch die Auswahl des Technologiepartners für die FTS-

Anlage. Die Experten nahmen ursprünglich 13 Anbieter 

unter die Lupe. Davon schafften es nur drei in die engere 

Auswahl. Das lag einerseits an der hohen Komplexität der 

Aufgabe, andererseits war auch die Wahl des Navigations-

verfahrens eingeschränkt. „Aus Platzgründen müssen die 

über vier Meter hohen EPS-Blöcke in der nur 4,30 Meter 

hohen Halle stehend transportiert und gelagert werden“, 

erläutert Heimo Pascher. „Das verhindert das Anbringen 

von Reflektoren mit guter Sichtbarkeit, sodass z. B. die bei 

ähnlichen Transportaufgaben gebräuchliche Lasernaviga-

tion ausscheidet.“

Die beengten Platzverhältnisse in der Halle stellten eine 

weitere Herausforderung dar. Zwischen den Blockform-

einrichtungen, den Schneidstraßen und der Blockpresse 

sind mehr als 1.000 Stellplätze für die lagernden Styropor-

blöcke in mehreren Gruppen angeordnet. Um nach dem 

FIFO-Prinzip (first in – first out) die am längsten gereif-

ten Blöcke zuerst abholen zu können, muss der Zu- und 

Abtransport der Blöcke zu jeder Gruppe auf zwei Seiten 

möglich sein.

Das lässt nur begrenzt Platz für die Manipulationsflächen 

und Transportwege. Im Navigationsbereich der frei navi-

gierenden Fahrzeuge befindet sich daher ein einspuriger 

Gang, der nur abwechselnd in unterschiedlicher Richtung 

befahren werden kann. Zudem wird ein Abschnitt auch 

von bemannten Staplern befahren. Dazu kommt, dass 

die Transportwege an mehreren Stellen Brandschutztore 

durchqueren.

Paarweise optimierter  
Blocktransport
Die Entscheidung von Fraunhofer und Austrotherm fiel 

zugunsten von DS Automotion. Dafür sprachen neben 

der geografischen und kulturellen Nähe des österreichi-

schen Herstellers mit Sitz in Linz mehrere Gründe: „Das 

Unternehmen kann auf mehr als 35 Jahre Erfahrung bei 

Entwicklung und Herstellung von FTS verweisen und hat 

als einziger Anbieter auch bereits Systeme für den Trans-

port von Hartschaumblöcken realisiert“, erklärt Heimo  

Pascher. „Zudem bot DS Automotion ein System an, das 

bei geringen Anschaffungskosten einen sehr wirtschaft-

lichen Betrieb gewährleistet, da es für die geforderte An-

zahl Transporte mit nur vier Fahrzeugen auskommt.“

Bei diesen handelt es sich um AMADEUS Grip, eine Va-

riante des vollständig im Haus entwickelten fahrerlosen 

Hochhub-Staplers AMADEUS mit einem Klammer-Hub-

gerüst. Damit ergreift das fahrerlose Transportfahrzeug 

(FTF) jeweils zwei Blöcke, um sie paarweise zu transpor-

tieren. Gemeinsam mit dem Doppelspiel zur Vermeidung 

von Leerfahrten und der vorausschauenden Optimierung 

der Fahrten durch den Gegenverkehrsbereich verleiht das 

dem System die erforderliche hohe Transportkapazität.

Die Ladekontakte, 
an denen die FTF 
ihre Bleigel-Akkus 
aufladen, sind im 
Gelände verteilt. 
So werden lange 
unproduktive Wege 
vermieden.



Robotik und Handhabungstechnik

23www.automation.at

„Wegen der größeren Breite beim Transport von je zwei 

Blöcken nebeneinander musste die Anzahl der Block-

Stellplätze zugunsten der Verkehrsflächen reduziert 

werden“, definiert Ing. Christian Pöstinger, Projektleiter 

bei DS Automotion, die situationsbezogenen Umstände. 

„Dank der Lager- und Transportoptimierung auf Grundla-

ge des Fraunhofer-Konzeptes und des im FTS-Leitsystem 

DS NAVIOS hinterlegten Einlagerungsplanes konnten wir 

diesen Verlust jedoch mehr als ausgleichen.“

Schnell, sicher und präzise
Einen weiteren Beitrag zur Wegeoptimierung leistet das 

Ladekonzept der AMADEUS Grip. Liegt kein Fahrauftrag 

vor oder erreicht der Ladestand einen unteren Grenzwert, 

fährt das FTF selbsttätig seine Blei-Gel-Akkus aufladen. 

Die vier Ladestationen sind den einzelnen FTF fix zuge-

ordnet und in der Halle verteilt, sodass bei Vorliegen eines 

neuen Fahrauftrages keine weite Anfahrt erforderlich ist.

Der Personensicherheit dienen vor allem integrierte Si-

cherheits-Laserscanner. „Die Last muss für den Trans-

port hoch genug angehoben werden, damit die Sicher-

heitsscanner ein ungehindertes Sichtfeld haben“, erklärt 

Christian Pöstinger. „Angesichts 4.080 mm hoher Blöcke 

und nur 4.300 mm Durchfahrtshöhe war das nur knapp 

zu schaffen.“ Zur Überprüfung des Fahrkurses nutzen die 

mit maximal 1,2 m/s fahrenden AMADEUS Grip im neu-

en Betonboden der Halle eingelassene Magnete. Die freie 

Navigation mit punktueller Referenzierung nutzen die FTF 

auch zur Positionierung für die Lastübernahme und -über-

gabe an den Rollenbahnen der Blockformer und Schnei-

destationen sowie der Presse. 

Alle Sonderfälle berücksichtigt
Gelegentlich anfallende Einzelblöcke müssen im Zusam-

menspiel von FTF und Förderanlage vollautomatisch ver-

einzelt werden. Zudem folgt ihre Abstellung im Reifelager 

nicht der üblichen Logik, da sie sonst die paarweise Ent-

nahme dahinterstehender Blöcke behindern würden. „Es 

spricht für die Lösungskompetenz von DS Automotion, 

dass auch Sonderfälle wie dieser denselben hohen Auto-

matisierungsgrad aufweisen wie der Standardfall“, freut 

sich Heimo Pascher.

Eine wesentliche Rolle spielte dabei die IT-Abteilung von 

Austrotherm. Sie setzte nicht nur die für den reibungsfrei-

en FTS-Betrieb erforderliche ausfall- und katastrophensi-

chere Server-Infrastruktur auf und sorgte für die richtige 

Platzierung der WLAN-Repeater. Ihre Mitarbeiter schufen 

in enger Abstimmung mit DS Automotion die Schnittstel-

lenprogramme, über die Maschinen und Übergabestatio-

nen mit DS NAVIOS und den FTF kommunizieren. Und sie 

installierten Monitore für die Visualisierung des FTF-Ver-

kehrs an den Maschinen sowie auf einer mobilen Einheit.

„Der Einsatz des FTS von DS Automotion für die interne 

EPS-Blocklogistik ist ein wesentlicher Schritt in Richtung 

Industrie 4.0“, sagt Richard Irsigler, IT-Leiter bei Aus-

trotherm. „Damit es seine Stärken maximal ausspielen 

kann, ist eine tiefe Integration in die Unternehmens-IT 

erforderlich.“

Problemarme Inbetriebnahme
Einige Wochen nach einem kurzen Probebetrieb erfolgte 

die Inbetriebsetzung der Anlage ohne die angesichts der 

hohen Komplexität und der zahlreichen Sonderfälle zu er-

wartenden Schwierigkeiten. 

„Dank der Kompetenz und Erfahrung der FTS-Experten 

sowie der hervorragenden Zusammenarbeit mit Fraunho-

fer und unserer IT-Abteilung war die Anlage sehr schnell 

voll produktiv“, berichtet Heimo Pascher. „Die unermüd-

lichen AMADEUS Grip sind nicht mehr aus der Halle 

wegzudenken und die früheren Transportarbeiter erledi-

gen heute anspruchsvollere, interessantere Aufgaben im 

Werk.“

Dementsprechend ist die Automatisierung der Vorpro-

dukte-Intralogistik an weiteren Austrotherm-Standorten 

mit FTS von DS Automotion bereits fix geplant.

www.ds-automotion.comwww.ds-automotion.com

Anwender

Seit über 60 Jahren erzeugt die Austrotherm GmbH energiesparende 
Dämmstoffe aus expandiertem Polystyrol (EPS; Styropor) und 
extrudiertem Polystyrolschaum (XPS). Das österreichische Familien-
unternehmen wurde 1953 von Oswald Nowotny gegründet, der als 
erster Österreicher Styropor produzierte. Heute erzeugt die Austro-
therm-Gruppe als Teil der Schmid-Industrie-Holding mit rund 1.100 
Mitarbeitern an 23 Produktionsstandorten in 11 Ländern Produkte 
für die energiesparende Wärmedämmung vom Keller bis zum Dach 
und erzielte damit 2019 einen Umsatz von 351 Mio. Euro. Im burgen-
ländischen Pinkafeld produziert Austrotherm vor allem EPS-Platten. 

Austrotherm GesmbH.
Am Kreuzweg 42, A-7423 Pinkafeld
Tel. +43 2633401-0
www.austrotherm.atwww.austrotherm.at

Das FTS über-
nimmt auch die 
Verwaltung des 
Blocklagers.
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A
ls Teil eines globalen Produktionsnetz-

werkes betreibt Takeda in Deutschland 

Produktionsstätten in Singen und Ora-

nienburg. Takeda gehört zu den global 

führenden biopharmazeutischen Unter-

nehmen und verweist auf eine Präsenz in über 80 Län-

dern und Regionen. Während der Standort Singen auf 

die Herstellung flüssiger und gefriergetrockneter Arz-

neimittel spezialisiert ist, werden in Oranienburg feste 

Darreichungsformen produziert. Hier werden jährlich 

über sechs Milliarden Tabletten und Kapseln hergestellt.

Cobot entlastet Mitarbeiter
Diese Menge an Medikamenten muss am Ende jeder 

Produktionslinie kommissioniert und versandfertig 

palettiert werden. Das kann ein Knochenjob sein. Die 

Diskussion ging also im Prinzip nicht darum, ob man 

automatisiert, um Mitarbeiter zu entlasten, sondern da-

rum, an welcher Stelle man damit beginnt. Ein Blick auf 

Takeda automatisiert Kommissionierlinie mit kollaborativem Roboter: Das japanische Pharma-
unternehmen Takeda hat begonnen, in der Verpackung von Arzneimitteln Roboter einzusetzen. Der 
kollaborative Fanuc Cobot CR-15iA entlastet im 24/7-Betrieb die Mitarbeiter pro Schicht um fünf Tonnen.

COBOT ÜBERNIMMT 
KNOCHENJOB UND  
PACKT PILLEN

Shortcut

Aufgabenstellung: Automatisierung einer 
Kommissionierlinie von Arzneimitteln.

Lösung: Einsatz eines kollaborativen CR-15iA 
Roboters von Fanuc.

Nutzen: Entlastung der Mitarbeiter. Kein ein-
ziger Ausfall im 24/7-Schichtbetrieb. Einfache 
Bedienung, Programmierung und Steuerung. 
Geringer Platzbedarf.

Mit hoher Akzeptanz arbeiten die 
Takeda-Mitarbeiter Hand in Hand 
mit dem Fanuc Cobot CR-15iA. 
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den Krankenstand „erleichterte“ die Entscheidung ganz 

enorm. Bis zu 10 kg schwere Kartons sind beispiels-

weise am Ende einer Linie zu handhaben. Im Laufe 

einer Schicht summiert sich das auf rund fünf Tonnen. 

Takeda-Projektleiter Robert Gundlach: „Zunächst war 

aber der kollaborative Roboter noch kein Thema.“ Am 

Ende der Projektgespräche mit Fanuc habe sich das 

Argument durchgesetzt, dass ein Cobot die Mitarbeiter 

nicht nur entlastet, sondern auf deutlich mehr Akzep-

tanz stoßen wird als ein gelber Roboter hinter einem 

Schutzzaun. Sebastian Steinbach, der von Fanuc aus 

das Projekt vor Ort betreut, fasst die grundlegende Idee 

zusammen: „Die Mitarbeiter können beim kollaborati-

ven Roboter auf Tuchfühlung gehen. Das hat die Ein-

führung der neuen Technik akzeptabel gemacht.“

Einzigartig: Fanuc Cobot schafft  
geforderte Traglast und Reichweite
Schon nach dem ersten Kontakt mit Fanuc war die 

Richtung klar. „Da wussten wir schon ziemlich genau, 

was wir haben wollten.“ Dabei war Fanuc ja nicht der 

einzige Hersteller, der kontaktiert worden war. Aber, so 

Gundlach, kein anderer Hersteller sei in der Lage gewe-

sen, Takeda ein kollaboratives System in der erforder-

lichen Traglastklasse und entsprechender Reichweite 

anbieten zu können. Denn schon vor der Installation 

des ersten Roboters ging der Blick weiter: Das Hand-

ling von Gebinden oder Fässern über 20 kg, das bis-

her noch manuell erfolgt, rückt in absehbarer Zukunft 

in den Fokus der Automatisierung. Weil Takeda einen 

Systemintegrator in der Nachbarschaft wollte, fiel die 

Wahl auf SKDK, ein Berliner Unternehmen, das in der 

Roboter- und SPS-Programmierung zuhause ist, seit 

2012  Fanuc-Robotersysteme programmiert und inzwi-

schen auch mit kleineren Anlagen ins Projektgeschäft 

eingestiegen ist. Arnardo Schulze, Geschäftsführer von 

SKDK: „Durch die positiven Erfahrungen wollen wir als 

Systemintegrator weiterhin Projekte im Anlagenbau in 

Kombination mit der Programmierung aus einer Hand 

realisieren.“ Die Besonderheit bei der Takeda-Anlage 

habe darin bestanden, dass zum einen in der Pharma-

industrie Roboter noch nicht so populär wie in ande-

ren Branchen sind, zum anderen hohe Standards in der 

Reinigung von Robotersystemen erfüllt werden müssen.

Aus zahlreichen anderen Projekten weiß Robert Gund-

lach, wie sehr es auf die Akzeptanz der Mitarbeiter an-

kommt: „Deshalb binden wir bei einem neuen Projekt 

die Mitarbeiter so früh und so intensiv wie möglich ein.“ 

So gab es für die Leute in der Konfektionierung schicht-

übergreifend mehrere Informationsveranstaltungen, auf 

denen Technik und geplante Umsetzung ausführlich 

erläutert wurden. Gundlach: „Da wird den Leuten klar, 

dass ein Roboter nichts anderes ist als ein Tritthocker, 

eine Arbeitserleichterung. Wir haben den Roboter als 

neuen Kollegen verkauft, nicht als neue Technik.“ Als 

großes Plus für den CR-15iA zählte dann, dass der Ro-

boter gerade nicht hinter einem Zaun „versteckt“ 

Visuelles Tracking, 
Qualitätskontrollen, 
Barcode lesen 
und – je nach ver-
wendeter Kamera 
– die Verwaltung 
unterschiedlicher 
Förderbandbreiten 
– diese Aufgaben 
übernimmt das 
iRPickTool in 
Kombination mit 
iRVision von Fanuc.

>>

Kein anderer Hersteller war in der Lage, Takeda ein 
kollaboratives System in der erforderlichen Traglastklasse 
und entsprechender Reichweite anzubieten. Der Fanuc Cobot 
CR-15iA arbeitet seit Beginn an ohne einen einzigen Ausfall.

Robert Gundlach, Projektleiter Digital Computer Science Expert  
in System Integration bei Takeda
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werden muss. Ohne Käfig sind die Vorbehalte offenbar 

geringer. 

Wo der CR-15iA anpackt
Der Packtisch am Ende einer Tabletten-Produktionsan-

lage besteht aus einem Doppelarbeitsplatz: Die mit Ta-

bletten gefüllten Glasfläschchen werden zu mehreren in 

Schachteln verpackt. Diese Schachteln werden pausen-

los auf den Packtisch geschoben, von zwei Mitarbeitern 

fünferpackweise gegriffen und in einen Karton gesetzt. 

Ist der Karton voll, wird er auf eine flexible, leicht ab-

schüssige Rollenbahn gesetzt. An deren Ende scannt 

der CR-15iA zunächst das Etikett, um den Karton dann 

so zu greifen, dass er ihn mit dem Etikett nach außen 

auf der Palette stapeln kann. Während es bei den Mit-

arbeitern Schichtwechsel gibt, arbeitet der Roboter im 

24/7-Betrieb.

„Seit Mitte Dezember läuft das System reibungslos“, 

berichtet Gundlach. „Die relative Flexibilität der Konst-

ruktion liegt im Rollenband.“ Dabei handelt es sich um 

eine Scherenrollenbahn, die eine Reihe von Verstellmög-

lichkeiten hat und die bei Bedarf einfach auf die Seite 

geschoben werden kann. So könnte für eine Wartung 

oder Servicearbeiten am Roboter ganz einfach Platz ge-

schaffen werden. In diesem Fall könnte wie bisher weiter 

manuell palettiert werden. Gundlach: „Mit der gewähl-

ten Lösung haben wir uns nach vorn entwickelt, aber wir 

haben uns auch den Rückweg nicht verbaut.“ Für eine 

erste Applikation sieht er darin einen großen Vorteil mit 

überschaubarem Risiko.

Dabei ist die Station mit dem grünen Fanuc-Roboter nur 

eine von insgesamt 14 Kommissionierbahnen bei Takeda. 

Die guten Erfahrungen mit Technik von Fanuc und Sys-

temleistung samt Programmierung von SKDK will man 

auf weitere Projekte übertragen. Nun könnte man durch-

aus die Arbeit am Packtisch ebenfalls automatisieren. In 

der jetzigen Form wird der Roboter jedoch tatsächlich als 

Unterstützung wahrgenommen. Und auch die Überle-

gung, von zwei Packplätzen auf einen zu reduzieren, hat 

man zugunsten der Verfügbarkeit der Anlage aufgege-

ben: Bliebe der Roboter stehen, weil sich beispielsweise 

ein Paket verkantet hat, kann am Packtisch immer noch 

weiter gearbeitet werden, während der zweite Mitarbei-

ter die Störung behebt. 

Rund 8.000 Pakete sind seit dem Start schon über die 

Anlage gelaufen. „Dabei haben wir noch keinen techni-

schen Ausfall gehabt“, zieht Gundlach eine erste Zwi-

schenbilanz. Dabei war er eigentlich „nur“ vorsichtig 

optimistisch, er habe mit einer flacheren Anlaufkurve ge-

rechnet. Einen erheblichen Anteil rechnet er SKDK an. 

Wenn es irgendwo hakte im Ablauf oder wenn Mitarbei-

ter Verbesserungsvorschläge im Detail hatten, sei SKDK 

immer greifbar gewesen und habe „kleine Sachen“ um-

gehend verbessert. „Da gab und gibt es nichts, was zu 

irgendwelchen Instabilitäten geführt hat.“ Wie sicher die 

Berliner Systemintegratoren gearbeitet haben, zeigt sich 

am Beispiel von Updates, die man immer direkt habe ein-

spielen können. Das gebe eine gewisse Sicherheit bei er-

forderlichen Anpassungen. Gundlach ist sich sicher: „Da 

haben wir einen Partner, der standfest ist.“

Die Aufgabe des Roboters bei Takeda besteht eigentlich 

nur darin, die Kartons richtig auf die Palette zu setzen, 

immer acht Kartons pro Lage und vier Lagen hoch – 

und mit dem Etikett nach außen. Mit einer Reichweite 

von 1.441 mm und einer maximalen Traglast erfüllt der 

Fanuc-Roboter diese Aufgabe mühelos. Die für den kol-

Auch der 
Vakuumsauggreifer 
von Schmalz erfüllt 
alle Anforderungen 
an einen 
kollaborativen 
Betrieb. Kleines 
Gimmick: An einer 
kleinen Digital-
anzeige lässt sich 
ablesen, mit wie 
viel Unterdruck der 
jeweilige Karton ge-
halten wird. 
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laborierenden Betrieb erlaubte Verfahr-

geschwindigkeit reicht für den Betrieb 

völlig aus. Der Vakuumsauggreifer kommt 

von Schmalz und erfüllt selbstverständ-

lich auch alle Anforderungen an einen 

kollaborativen Betrieb. Kleines Gimmick: 

An einer kleinen Digitalanzeige lässt sich 

ablesen, mit wie viel Unterdruck der jewei-

lige Karton gehalten wird. Auch bei dem 

Greifer handelt es sich um ein Standard-

produkt. Arnardo Schulze, Geschäftsführer 

der SKDK, legt Wert auf die Feststellung, 

„dass wir in Absprache mit Takeda aus-

schließlich Standardprodukte ohne Cus-

tomizing eingesetzt haben.“ Lediglich bei 

der Gestaltung der Bedienoberfläche des 

Teach Pendant habe man ein kundenspezi-

fisches Layout programmiert.

Bedienung, 
Programmierung  
und Steuerung checkt das  
Fanuc iPendant
Dahinter steckt die Idee, das Teach Pen-

dant nicht nur als Bedien- und Program-

miergerät für den Roboter, sondern auch 

als Zellensteuerung zu benutzen. Schulze: 

„Wir wollten Kosten an Hardware und Ent-

wicklung einsparen. Für uns als Software-

programmierer ist es leichter, das Display 

des Fanuc iPendant für diese Aufgaben 

zu nutzen, als eine Darstellung auf einem 

anderen Gerät umzusetzen.“ Die Bedien-

oberfläche ist einfach und übersichtlich 

– mit unterschiedlichen Zugangsberech-

tigungen. Im einfachsten Fall werden nur 

Zustand der Zelle und Grundoperationen 

angezeigt oder vorgegeben. Ist z. B. eine 

neue Palette bereitgestellt, startet man den 

Roboter per Knopfdruck. Schulze erklärt 

das Prinzip: „Wir haben bei der Darstel-

lung auf dem Display nicht das Rad neu 

erfunden, sondern die jeweilige Operation 

selbsterklärend optisch aufbereitet.“

Die Standardisierung der einzelnen Bau-

gruppen hat einen zusätzlichen Vorteil. 

Zum einen kann die kollaborative Zelle für 

alle weiteren Packstationen im Haus als 

Vorlage dienen. Zum anderen, so Gund-

lach, befassen sich inzwischen auch an-

dere Takeda-Standorte mit dem Einsatz 

von Robotern. Eine Wunschliste weiterer 

Roboterprojekte gibt es schon.

www.fanuc.atwww.fanuc.at

27

Durchgängig
bis zum letzten Meter

Steckverbinder für das
Single Pair Ethernet

Phoenix Contact präsentiert kompakte

Geräte- und Kabelsteckverbinder für 

das einpaarige Ethernet. Die normierten 

SPE-Schnittstellen eignen sich ideal für die

e�  ziente Datenübertragung in der Fabrik- 

und Prozessautomatisierung. Die anwen-

dungsgerecht optimierte Verkabelung bildet 

die Basis für die zukunftssichere Vernetzung 

vom Sensor bis in die Cloud.

Mehr Informationen unter Telefon (01) 680 76

oder phoenixcontact.com/spe

© PHOENIX CONTACT 2020

Anwender

Die Takeda Pharmaceutical Company Limited ist ein forschendes, weltweit 
tätiges japanisches Pharmaunternehmen mit Schwerpunkt auf verschreibungs-
pflichtigen Arzneimitteln. Als Teil eines globalen Produktionsnetzwerkes 
betreibt Takeda in Deutschland Produktionsstätten in Singen und Oranienburg. 
  
www.takeda.comwww.takeda.com

Rund 8.000 Pakete sind seit dem Start schon über die Anlage bei Takeda gelaufen. Dabei 
gab es noch keinen einzigen technischen Ausfall des Fanuc Cobots CR-15iA.
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Herr Riegger und Herr Zimmermann, 
Fruitcore Robotics ist mit seinem 
Industrieroboter HORST erst seit 
gut drei Jahren auf dem Markt – und 
doch schon in vielen Ländern sehr 
erfolgreich unterwegs. Was hat Sie 
bewogen, den Robotermarkt mit der 
Entwicklung von HORST neu aufzu-
mischen?
Wir haben festgestellt, dass es auf dem Robotermarkt 

bislang kaum leistungsfähige und zugleich preisgüns-

tige Industrieroboter gibt und wollten einen Roboter 

bauen, der Unternehmen jeder Größe und Branche den 

Einstieg in die Automatisierung erleichtert. Insbesonde-

re auch den kleinen und mittleren Unternehmen. Um 

dieses Ziel zu erreichen, haben wir das ganze Roboter-

system neu gedacht. Die Kernidee der Entwicklung lag 

im Aufbau des Roboters. Durch eine neuartige Antriebs-

technik, die bei den größeren Baureihen auf mehreren 

Viergelenkketten basiert und eine andere Produktions-

technologie konnten wir die Kosten deutlich senken. 

Der größte Vorteil für den Kunden ist die Bedienung des 

Roboters, weil eine komplexe Programmierung über die 

ganze Lebensdauer hohe Kosten verursacht. Vor allem 

zu Beginn eines Projekts sind die Folgekosten für KMU 

ein schwer abschätzbarer Faktor. Mit unseren Robotern 

und den dazugehörigen Software- und Servicepaketen 

sind die Gesamtkosten nicht nur sehr gering, sondern 

auch jederzeit transparent.

Welche Branchen bedienen Sie 
aktuell vorwiegend mit HORST und 
welche weiteren Märkte wären noch 
möglich?
Für uns steht vor allem die vom Kunden definierte An-

wendung im Mittelpunkt. Das beste Beispiel hierfür sind 

Pick-and-place-Tätigkeiten, die in jeder Branche in vielen 

Bereichen eines Unternehmens stattfinden. Dementspre-

chend ist auch die Verbreitung von HORST branchen-

übergreifend, er wird in mehr als zehn Branchen einge-

setzt, z. B. in der Metall- und Kunststoffverarbeitung und 

in der Elektro- und Prüftechnik. Genauso aber auch in 

der Automotivebranche oder im Bereich der Ausbildung 

und Lehre. Einen interessanten Markt stellen auch die 

Pharma- und Biotech-Unternehmen dar. Wir sehen hier 

großes Potenzial, weil bisher keine einfach bedienbaren 

und gleichzeitig leistungsfähigen Lösungen vorhanden 

waren. Diese Hürde nehmen wir mit HORST.

Welche Eigenschaften differenzieren 
HORST von den Robotern Ihrer Markt-
begleiter?
Der wesentliche Unterschied zu Mitbewerbern liegt dar-

in, dass HORST die Vorteile konventioneller und kollabo-

rativer Systeme kombiniert. HORST ist kein Cobot, son-

dern ein vollständiger, leistungsfähiger Industrieroboter, 

der so einfach und intuitiv zu bedienen ist wie ein Cobot. 

Über die integrierte Sicherheitssteuerung können offene 

Zellen gestaltet werden, bei denen Sicherheitsscanner 

Ob für Pick-and-place-Aufgaben, im Einsatz beim Lasermarkieren oder in der Montage-Automatisierung – egal für 
welche Anwendung der Roboter HORST gebraucht wird, startklar ist er stets mit nur einem Touch, ganz automatisch. 
Wie HORST 'zur Welt kam', welche Intentionen seine Gründer bei seiner Entwicklung getrieben haben und wo schluss-
endlich HORST überall behilflich sein kann, darüber informieren die beiden Fruitcore Robotics-Geschäftsführer, CEO 
Jens Riegger und CFO Patrick Zimmermann im Gespräch mit x-technik. Das Gespräch führte Luzia Haunschmidt, x-technik 

MIT EINEM TOUCH  
IST HORST STARTKLAR

Mit unseren Robotern und den dazu-
gehörigen Software- und Servicepaketen sind 
die Gesamtkosten nicht nur sehr gering, 
sondern auch jederzeit transparent.

Jens Riegger, CEO von Fruitcore Robotics 
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für eine sichere Zusammenarbeit sorgen. Alle Roboter 

haben zudem in ihrer Größe das beste Preis-Leistungs-

Verhältnis auf dem Markt.

Wie viele Bauarten bieten Sie aktuell 
von HORST und für welche Einsätze 
eignen sich diese jeweils? 
Fruitcore Robotics bietet den 6-Achs-Industrieroboter 

in drei Varianten mit 600, 900 und 1.400 mm Reichwei-

te und einer Traglast von 3, 5 bzw. 15 kg an. Die An-

wendungsfelder aller drei Modelle reichen vom Be- und 

Entladen von Maschinen, über das Stapeln, Sortieren 

und Verpacken von Produkten, das Handling von Dreh-, 

Fräs- und Stanzteilen, bis hin zu Pick-and-place-An-

wendungen bei Kleinteilen oder Qualitätskontrolle mit 

Kameras. HORST600, der kleinste Roboter, ist mit einer 

Aufstellfläche von 382 x 200 mm und einer Reichweite 

von 584 mm vor allem für Anwendungen auf geringem 

Raum geeignet und lässt sich für noch mehr Flexibilität 

beim Einsatz auch an der Wand oder Decke montieren. 

HORST1400 ist zusätzlich optimal für Aufgaben in der 

Logistik sowie der metall- oder kunststoffverarbeitenden 

Industrie geeignet, wenn große Traglast und Reichweite 

gefordert sind. Der große Industrieroboter eignet sich 

ideal zum Kommissionieren sowie zum Be- und Entladen 

von Europaletten oder Gitterboxen.

Dem Zeitalter der Digitalisierung 
unterliegen auch Industrieroboter – 
wie sieht es dazu mit der Innovations-
fähigkeit von HORST aus?
In den letzten Jahren ist die Roboterentwicklung zur gro-

ßen Stärke unseres Unternehmens geworden und wir 

sind der Meinung, dass HORST bei der Digitalisierung 

neue Maßstäbe setzt. Durch unsere intelligenten Ser-

vice- und Supportpakete horst365 sind die Roboter an 

unsere IoT-Plattform angebunden. Der Systemzustand 

wird jederzeit überwacht und unsere Experten können 

sich bei Bedarf auf die Roboter schalten. Dadurch ist die 

bestmögliche Unterstützung sichergestellt. Mit horst365 

erhalten Kunden auf der IoT-Plattform HorstCOSMOS 

auch zahlreiche Tutorials, Beispielprogramme oder Soft-

ware-Updates mit neuen Bedienmöglichkeiten.

Sie haben vorhin die einfache und 
intuitive Bedienung von HORST er-
wähnt. Können Sie uns dazu Näheres 
erzählen?
Viele Unternehmen sehen sich beim Thema Automati-

sierung noch immer Hürden gegenüber, wie die Angst 

vor der Komplexität des Systems und die Folgekosten 

nach dem Kauf. Die Software horstFX löst dieses Prob-

lem, denn einfache und komplexe Anwendungen können 

ohne Fachkenntnisse in kurzer Zeit programmiert wer-

den. Das hilft vor allem, wenn sich das Produktionspro-

gramm von Zeit zu Zeit ändert oder der Prozess anders 

aufgebaut wird. horstFX bietet die Möglichkeit, live an 

einem vollständig visualisierten Roboterabbild (Digitaler 

Zwilling) grafisch zu programmieren. Das heißt, der phy-

sische Roboter bewegt sich mit der Fingerbewegung mit. 

Mit einem Tipp können grafische Programme in Codes 

umgewandelt werden, sodass mit Tastatur und Maus 

komplette Prozesse gesteuert werden können. In diesem 

Fall kann der Schaltschrank eine externe SPS ersetzen. 

Gleichzeitig kann HORST auch als Teilbestandteil einer 

übergeordneten Steuerung verwendet werden. 

Den 6-Achs-
Industrieroboter 
HORST gibt es in drei 
Varianten: mit 600, 
900 und 1.400 mm 
Reichweite und einer 
Traglast von  
3, 5 bzw. 15 kg.

>>

HORST ist kein Cobot, sondern ein 
vollständiger, leistungsfähiger Industrie-
roboter, der so einfach und intuitiv zu 
bedienen ist wie ein Cobot.

Patrick Zimmermann, CFO von Fruitcore Robotics
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Vom einfachen Einstieg bis zur komplexen Anlagenauto-

matisierung sind keine Grenzen gesetzt.

Bietet HORST zertifizierte Sicherheit?
HORST bringt die optimalen Voraussetzungen für zertifi-

zierte Sicherheit mit. Mit Laserscannern kann er auch ohne 

Schutzraum eingesetzt werden. Nähert sich ein Mensch 

dem Arbeitsraum, wird zunächst die Geschwindigkeit des 

Roboters reduziert und ab einem gewissen Abstand die 

Roboterbewegung beendet. Dadurch ist HORST zusam-

men mit Menschen einfach und sicher einsetzbar. Natür-

lich kann er auch unkompliziert mit einem Schutzzaun in-

stalliert werden. Dadurch ist stets klar, in welchem Bereich 

sich der Roboter bewegt. Bei der Inbetriebnahme einer 

Gesamtanlage wird diese nach der Maschinenrichtlinie ge-

prüft und erhält bei Konformität die CE-Kennzeichnung. Um 

den Einstieg in die Automatisierung weiter zu erleichtern, 

bieten wir seit Kurzem auch Komplettlösungen mit HORST 

an. Diese Roboterzellen können direkt für die Anwendung 

eingesetzt werden, sie enthalten bereits Vakuum- oder Pa- 

rallelgreifer und eine CE-konforme Schutzeinrichtung.

Trotz seiner Jugendlichkeit kann 
HORST schon einige Auszeichnungen 
verbuchen. Können Sie uns dazu 
einige aufzählen?
Wir sind sehr stolz auf diese Auszeichnungen, zu denen 

der handling award als bestes Startup, der Best of Indus-

try Award der Zeitschrift MM Maschinenmarkt in der Ka-

tegorie Robotik und der internationale Designpreis Focus 

Open gehören. Im vergangenen Jahr sind wir zudem mit 

dem Sonderpreis der Mittelständischen Beteiligungs-

gesellschaft Baden-Württemberg (MBG) ausgezeichnet 

worden, der im Rahmen des Innovationspreises des Lan-

des Baden-Württemberg verliehen wurde. Es ist toll, dass 

unsere Arbeit auch auf diese Weise gewürdigt wird.

Herzlichen Glückwunsch zu diesen 
Auszeichnungen, Herr Riegger und 
Herr Zimmermann, und besten Dank 
für Ihre interessanten Ausführungen!

www.fruitcore.dewww.fruitcore.de

Gesucht: Zertifizierter System Partner

HORST – das ist ein Ass im Ärmel jedes Vertriebspartners für Industrie-
roboter. Fruitcore Robotics sucht Partner für den flächendeckenden 
Handel ihrer Robotersysteme und zu deren Applikation bei End-
kunden oder in bestimmten Anwendungsfällen. Sie kommen aus dem 
Sondermaschinen- oder Anlagenbau, sind Roboterintegrator, Werk-
zeugmaschinenhersteller, Händler oder freier Vertriebsmitarbeiter? 
Dann werden Sie 'Zertifizierter System Partner' und gewinnen Sie ein 
Premiumprodukt für Ihr Portfolio. Lassen Sie uns gemeinsam Digitali-
sierung und Automatisierung vorantreiben. Mit HORST.

Alle Informationen rund um das Partnerprogramm von Fruitcore 
Robotics finden Interessierte gebündelt und übersichtlich unter: 
  
www.fruitcore-robotics.com/partnerwww.fruitcore-robotics.com/partner

Die Software 
horstFX bietet die 
Möglichkeit, live an 
einem vollständig 
visualisierten Roboter-
abbild (Digitaler 
Zwilling) grafisch zu 
programmieren: Der 
physische Roboter 
bewegt sich mit der 
Fingerbewegung mit. 

HORST hier im Einsatz bei einer Maschinenbestückung.
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www.br-automation.com/remote-maintenance

SECURE REMOTE MAINTENANCE
Weltweit. Einfach. Sicher.Weltweit. Einfach. Sicher.
www.br-automation.com/remote-maintenance

Weltweit. Einfach. Sicher.
www.br-automation.com/remote-maintenance

Weltweit. Einfach. Sicher.

Weltweit zugreifen
Fernwartung vom Büro aus oder von unterwegs

Einfach implementieren
Integrierte Lösung aus einer Hand

Sicher verbinden
Jede Art Daten sicher übertragen
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U
m diesem zunehmenden Bedarf an 

Mensch-Roboter-Kollaboration nachzu-

kommen, sind kreative Ideen und prakti-

kable Lösungen notwendig. Dabei sollen 

die Vorteile einer klassischen Industrie-

roboterzelle wie Geschwindigkeit, Genauigkeit, hohe 

Produktivität und Langlebigkeit keinesfalls zu kurz kom-

men. Zusätzlich spielt auch die Traglast des Roboters 

eine wesentliche Rolle, diese ist bei den vorhandenen 

Mensch-Roboter-Kooperationen bisher sehr begrenzt.

Kollaborative Roboter können diese hohen Ansprüche 

der Industrie nicht bedienen, da sie mit deutlich gerin-

geren Geschwindigkeiten und geringeren Traglasten als 

Industrieroboter arbeiten. Auch im Bereich der Konnek-

tivität und Integrationsmöglichkeiten in bestehende An-

lagen werden die Grenzen rasch ersichtlich. Aus diesem 

Grund bietet Kuka zusammen mit Sick und Blue Danube 

Robotics nun eine Gesamtlösung an, die sowohl höchs-

te Produktivität und neueste Sicherheitsstandards für 

kollaborative Anwendungen miteinander kombiniert. 

Dabei wird vor allem eine sichere Zusammenarbeit 

zwischen Roboter und Mensch garantiert und das bei 

Traglasten von mehreren 100 kg. Ein reibungsloses Zu-

sammenspiel aller Komponenten wird dabei durch die 

Robotersteuerung und dem Kuka-Technologiepaket 

Safe-Operation möglich. Als Beispielapplikation dient 

Die Zusammenarbeit zwischen Mensch und Roboter in gemeinsamen Arbeitsbereichen ist gefragter denn je. Der 
Trend zu Roboterzellen ohne Schutzzäune und möglichst kleiner Baugröße hält in der Industrie weiter an. Dabei 
soll der Roboter möglichst einfach und ohne Kompromisse in manuelle Arbeitsschritte integriert werden.

INDUSTRIETAUGLICHES  
ZUSAMMENSPIEL

Systemaufbau:  
Für einen reibungs-
losen Betrieb muss 
die Kommunikation 
zwischen den 
Komponenten 
harmonieren.

Kommt es zu einem 
Kontakt zwischen 
Mensch und Roboter, 
löst die Sensorik 
der AIRSKIN einen 
Sicherheitshalt 1 aus.
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eine Anwendung, in der Bauteile manuell zusammen-

gebaut werden und anschließend eine visuelle Inspek-

tion vom Roboter durchgeführt wird. Dabei kann die Ro-

boterzelle ohne Sicherheitszaun konzipiert werden und 

ein Annähern an den Roboter bzw. eine unmittelbare 

Zusammenarbeit ist zu jeder Zeit möglich. Die Gefahren 

dieses engen Teamworks sichert der Sicherheits-Laser-

scanner microScan3 von Sick zuverlässig ab – und er-

möglicht somit eine gleichermaßen sichere wie effizi-

ente Zusammenarbeit zwischen Mensch und Roboter.

Sicherheitssystem sBot Speed CIP
Die Systemvariante sBot_Speed CIP für Kuka der Firma 

Sick kombiniert einen microScan3 mit der Sicherheits-

steuerung Flexi Soft und dem EFI-pro-Gateway. Das 

bereits verifizierte Sicherheitssystem ermöglicht eine 

sichere simultane Überwachung mehrerer Schutzfelder 

und detektiert zusätzlich Personen, die unter Umstän-

den hinter den abgesicherten Bereich treten. Die ro-

boterspezifischen Einstellungen und Kommunikations-

parameter sind bereits vorkonfiguriert und lassen sich 

Dank EtherNet/IP™ CIP Safety™ schnell und sicher in die 

Robotersteuerung KUKA KRC4 integrieren. Das spart 

wertvolle Zeit in der Projektierung und Evaluierung des 

Sicherheitskonzeptes.

3-Zonen-Sicherheitskonzept
Mit dem microScan3 wird die Roboterzelle permanent 

überwacht und der Arbeitsbereich in drei Zonen ein-

geteilt. Befindet sich keine Person im Gefahrenbereich 

(grüner Bereich) kann der Roboter lineare Geschwindig-

keiten bis zu 2 m/s erreichen. Ein vergleichbarer kolla-

borativer Roboter arbeitet maximal mit einer Geschwin-

digkeit von 1 m/s. Nähert sich eine Person dem Roboter 

und befindet sich diese somit im orangen Bereich, wird 

die Geschwindigkeit des Roboters so reduziert, dass 

diese den Anforderungen laut Risikobeurteilung nach 

ISO TS15066 entspricht. Der orange Bereich dient als 

Detektionsbereich und wird als Pufferzone eingesetzt, 

damit der Roboter auf die folglich erforderliche Ge-

schwindigkeit reduzieren kann. Das Betreten des gelben 

Bereichs aktiviert nun die sichere Überwachung dieser 

reduzierten Geschwindigkeit. Sollte diese überschritten 

werden, stoppt der Roboter mit einem Sicherheitshalt 

1 (bahnnaher NOT-HALT) laut EN 60204. Werden nun 

der orange und gelbe Bereich des Laserscanners wie-

der verlassen und befindet sich somit keine Person im 

Gefahrenbereich, beschleunigt der Roboter eigenstän-

dig auf die programmierte Geschwindigkeit.

Intelligente Haut schützt  
vor Verletzung
Befindet sich nun ein Mitarbeiter in unmittelbarer Nähe 

des Roboters, bewegt sich dieser mit reduzierter über-

wachter Geschwindigkeit. Kommt es zu einem Kontakt 

zwischen Mensch und Roboter, löst die Sensorik der 

AIRSKIN ebenfalls einen Sicherheitshalt 1 aus. Die 

AIRSKIN besteht aus speziell an den Roboter angepass-

ten Luftkissen, in denen der Druck permanent über-

wacht wird. Kommt es nun zu einem Kontakt ändert sich 

durch Eindrücken des Luftpolsters der innere Druck 

und die AIRSKIN wird betätigt. Nach dem Auslösen 

muss sich ein Mitarbeiter vergewissern, ob ein Weiter-

arbeiten des Roboters möglich ist. Nach erfolgter Quit-

tierung nimmt der Roboter die Arbeit an jener Stelle im 

Programm wieder auf, an der er unterbrochen wurde. 

Zusätzlich zeigen integrierte LEDs dem Bediener den 

Status der AIRSKIN an.

3-Zonen-Sicher-
heitskonzept:  
Die Roboterzelle 
wird permanent 
überwacht und 
der Arbeits-
bereich in drei 
Zonen eingeteilt.

>>
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KUKA.SafeOperation
Das Technologiepaket SafeOperation ist dabei die 

Schnittstelle zwischen den Sicherheitskomponenten. 

Es verarbeitet die Signale der Sicherheitsschnittstelle, 

überwacht die Roboterbewegung und bietet noch wei-

tere Sicherheitsfeatures. Diese sind u. a. das Definieren 

von sicheren Überwachungsräumen, das sichere Über-

wachen der Geschwindigkeiten und die regelmäßige 

Justagereferenzierung. Mit diesen zusätzlichen Funktio-

nen kann die Position des Tools während des gesamten 

Betriebs überwacht und der Roboter bei Fehlverhalten 

sicher gestoppt werden. Um bei Störungen oder Ver-

letzungen von Raumgrenzen die Roboterbewegungen 

schnell genug stoppen zu können, muss ein einwand-

freier Zustand der Bremsen gewährleistet werden. Dies 

erfolgt durch einen automatischen Bremsentest. Dabei 

wird zyklisch überprüft, ob die Bremsmomente der Mo-

toren ausreichend hoch sind und bei Bedarf für einen 

sicheren Stopp des Roboters sorgen.

KUKA.Handguiding mit ready2_pilot
Damit auch die Bedienung zwischen Industrieroboter 

und Mensch möglichst praktikabel und effizient erfolgt, 

kommt das Optionspaket KUKA.Handguiding zum Ein-

satz. Das Steuerungspaket ermöglicht eine drahtlose 

Handführung von Industrierobotern auf besonders be-

nutzerfreundliche Art. Die Steuerung erfolgt über eine 

am Roboter montierte 6D-Maus, die das Programmie-

ren von Bewegungspunkten und das Aufzeichnen von 

Bewegungssequenzen möglich macht. Dadurch kann 

der Kuka Industrieroboter auf einfache und intuitive 

Art und Weise bewegt werden. Die Verwendung dieses 

Pakets erfordert weder eine Schulung noch eine zeitauf-

wendige Einschulung der Mitarbeiter.

Damit auch die Be-
dienung zwischen 
Industrieroboter 
und Mensch mög-
lichst praktikabel 
und effizient 
erfolgt, kommt 
das Optionspaket 
KUKA.Handguiding 
zum Einsatz.

www.rittal.at/myrittal

VX25 Ri4Power:
Modern Times im Schaltschrankbau
Das Schaltschrank-System VX25 und das neue Ri4Power-System stehen 
ganz im Zeichen von „Modern Times“ im Schaltanlagenbau: Rittal entspricht 
damit dem Wunsch nach schnellerer Projektierung und Reduzierung der 
Teilevielfalt. So gelingt die Montage um 20 % schneller.

Holen Sie sich schon jetzt die 
Zukunft in Ihr Unternehmen!
www.rittal.at/ri4power
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Systemaufbau
Um einen reibungslosen Betrieb gewährleisten zu kön-

nen, muss auch die Kommunikation zwischen den Kom-

ponenten harmonieren. Dabei erfolgt die Anbindung des 

Sick-Sicherheitssystems (Sicherheits-Laserscanner mi-

croScan3 + Sicherheitssteuerung Flexi Soft) an die Robo-

tersteuerung über einen sicheren Feldbus wie Ether-Cat/

FSoE, EtherNet/IP/CIP Safety oder PROFINET/PROFIsa-

fe. Die AIRSKIN wird über zwei Kanäle an die Sicher-

heitseingänge der Sicherheitssteuerung angeschlossen.

Mit diesem Gesamtpaket aus Industrieroboter, AIRSKIN 

und Sick-Sicherheitssystem können die Ansprüche kol-

laborativer Robotik bei höchster Produktivität realisiert 

werden. Die Vorteile liegen klar auf der Hand: Geringe-

rer Platzbedarf durch Wegfall von Schutzzäunen. Sichere 

Zusammenarbeit zwischen Mensch und Roboter in jeder 

Situation. Hohe Produktivität und Qualität durch den 

Einsatz von Industrierobotern und -komponenten. Ska-

lierbares Konzept für den gesamten Traglastbereich von  

3 bis 250 kg.

Dabei kann Kuka vor allem durch jahrelange Erfahrung 

in der Industrie Zuverlässigkeit in der Produktion ga-

rantieren. Zusätzlich deckt die Kooperation zwischen 

Kuka und Blue Danube Robotics ein breites Produkt-

portfolio von unterschiedlichsten Industrierobotern 

inkl. AIRSKIN ab. Das Angebot reicht von Kleinstro-

botik mit Traglasten von 3 kg bis hin zu Robotern mit 

Traglasten von 250 kg. Mit dieser Auswahl können die 

unterschiedlichsten Anwendungen im Bereich roboter-

basierter Automatisierung realisiert werden.

www.kuka.comwww.kuka.com

Die Gefahren engen 
Teamworks sichert 
der Sicherheits-
Laserscanner 
microScan3 von 
Sick zuverlässig 
ab und ermöglicht 
somit eine gleicher-
maßen sichere 
wie effiziente 
Zusammenarbeit 
zwischen Mensch 
und Roboter.

www.rittal.at/myrittal

VX25 Ri4Power:
Modern Times im Schaltschrankbau
Das Schaltschrank-System VX25 und das neue Ri4Power-System stehen 
ganz im Zeichen von „Modern Times“ im Schaltanlagenbau: Rittal entspricht 
damit dem Wunsch nach schnellerer Projektierung und Reduzierung der 
Teilevielfalt. So gelingt die Montage um 20 % schneller.

Holen Sie sich schon jetzt die 
Zukunft in Ihr Unternehmen!
www.rittal.at/ri4power
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G
enau genommen handelt es sich um drei 

neue Modelle, denn der TX2-160 ist unter 

der Bezeichnung TX2-160L auch in einer 

Ausführung mit langem Arm erhältlich, 

was ihm eine Reichweite von 2.010 mm 

beschert, während die Standardversion 1.710 mm weit 

greifen kann. Beim TX2-140 liegt die Reichweite immer 

noch bei beachtlichen 1.510 mm. Die Traglast beträgt 

beim TX2-140/160 jeweils 40 kg, bei der Langarmver-

sion reduziert sich dieser Wert auf 25 kg. Damit schließt 

Stäubli die Lücke zwischen dem kompakten TX2-90 und 

dem großen TX2-200.

Die Wiederholgenauigkeit gibt Stäubli bei allen drei 

Maschinen mit ± 0,05 mm an. Damit gehören die Ro-

boter zu den präzisesten auf dem Weltmarkt. In Kom-

bination mit ihren vorbildlichen Dynamikwerten – als 

Beispiel sei hier die maximale Geschwindigkeit von 

1.500°/s in Achse 5 genannt – lassen sich kürzeste Zy-

kluszeiten realisieren. Hinzu kommt eine im Vergleich 

zum Vorgängermodell RX160 deutlich gesteigerte Stei-

figkeit des Handgelenks durch den Einsatz der Stäubli-

eigenen Antriebstechnik, die jetzt auch in Achse 5 zum 

Einsatz kommt.

Saubere und schlanke Sechsachser
Was zudem auffällt an den neuen Maschinen, ist ihre 

kompakte Bauform einhergehend mit einem konse-

quent auf Reinraumtauglichkeit getrimmten Design. 

Kein außenliegendes Kabel- und Schlauchpaket, statt-

dessen innenliegende Medien- und Versorgungslei-

tungen ohne Störkonturen, ein komplett abgedichtetes 

Gehäuse in Schutzart IP 65 (optional mit Überdruckein-

heit IP 67), die Anschlüsse auf Wunsch vertikal unter 

dem Roboterfuß verborgen, Toträume konsequent ver-

mieden – so geht Hygienedesign heute. Dank dieser 

Drei neue Stäubli-Sechsachser für den mittleren Traglastbereich feiern Premiere. Die Modelle TX2-140, TX2-160 
und TX2-160L komplettieren die TX2-Generation und empfehlen sich mit ihrer steifen Struktur und ihrem Hygiene-
design für eine ganze Reihe von Applikationen unter Umgebungsbedingungen von rau bis steril.

PREMIERE FÜR  
NEUE SECHSACHSER

Dank ihrer reinraum-
tauglichen Aus-
legung eignen sich 
die neuen Sechs-
achser für Standard-
applikationen ebenso 
wie für Einsätze unter 
sensitiven Produktions-
umgebungen.

Sie suchen fahrerlose Transportsysteme?  
Wir sind der richtige Ansprechpartner für Ihre 

Smart Factory. Informieren Sie sich jetzt!
 

www.ds-automotion.com
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reinraumtauglichen Auslegung eignen sich die neuen 

Sechsachser für Standardapplikationen ebenso wie für 

Einsätze unter sensitiven Produktionsumgebungen. Bei 

Letzteren fokussiert der Hersteller insbesondere auf Ap-

plikationen in den Bereichen Life Sciences, Food, Phar-

ma, Photovoltaik und dergleichen. Hierfür werden nach 

und nach auch die von der TX2-Baureihe bekannten 

Sonderausführungen, darunter HE- (Humid Environ-

ment), ESD- (Electrostatic Discharge), Cleanroom- und 

Stericlean-Varianten, zur Verfügung stehen.

Auch die sehr kompakte Bauweise der neuen Roboter 

lässt sich sehen. Damit erfüllt Stäubli den Wunsch vieler 

Integratoren und Endanwender nach einem einfach zu 

integrierenden Sechsachser mit geringem Platzbedarf, 

der die Realisierung von Zellen und Linien auf minima-

ler Produktionsfläche ermöglicht. Während beim TX2-

160 mit Boden- und Deckenmontage zwei Optionen zur 

Verfügung stehen, lässt sich der TX2-140 auch an der 

Wand befestigen.

Einheitliche Steuerungstechnik mit 
wegweisenden Safetyfunktionen
Die Ablösung des Vorgängermodels RX160 durch den 

TX2-140/160 hat einen weiteren entscheidenden Vor-

teil: Jetzt arbeiten alle Sechsachser in der gleichen 

Steuerungswelt, was die Realisierung von Multi-Ro-

bot-Lösungen im digital vernetzten Produktionsumfeld 

erleichtert. Mit dem leichten und kompakten CS9 Cont-

roller und bahnbrechenden Safetyfunktionen schlug die 

TX2-Baureihe ein neues Kapitel der Mensch-Maschine-

Kooperation auf. Erstmals ließen sich MRK-Konzepte 

mit Standardrobotern realisieren und eben dies gilt jetzt 

für die neuen Modelle im mittleren Traglastbereich.

So besitzen auch die neuen Familienmitglieder der 

TX2-Baureihe einen eigenen digitalen Sicherheits-

encoder pro Achse und ein integriertes Safetyboard. 

Alle Sicherheitsfunktionen sind zertifiziert und erfüllen 

die strengen Anforderungen der Sicherheitskategorie 

SIL3-/PLe. Damit ist perfekter Schutz für Bediener und 

Prozessausrüstung gewährleistet. Dank ihrer umfang-

reichen Sicherheitsausstattung, Industrie 4.0-Kompa-

tibilität samt OPC-UA Server und ihrer mechanischen 

Qualitäten inklusive der überdurchschnittlich langen 

Wartungsintervalle, werden die neuen Roboter sowohl 

in konservativen sowie in digital vernetzten Umgebun-

gen zu Produktivitätsgaranten.

www.staubli.comwww.staubli.com

Stäubli TX2-140:  
Die neuen Modelle 
im mittleren Traglast-
bereich überzeugen mit 
einer Traglast von 40 kg.

Die Ausführung mit Langarm, die   
mit der Bezeichnung TX2-160L erhält-
lich ist, ermöglicht eine Reichweite 
von 2.010 mm, während die Standard-
version 1.710 mm weit greifen kann.

Sie suchen fahrerlose Transportsysteme?  
Wir sind der richtige Ansprechpartner für Ihre 

Smart Factory. Informieren Sie sich jetzt!
 

www.ds-automotion.com
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N
icht beim Kaffee bei seinem Lieblings-

italiener, sondern beim sonntäglichen 

Tatort vor dem heimischen Fernseher 

in Pfinztal kam Michael Stille die Idee 

zu einer Anwendung, die Baristi in al-

ler Welt das Fürchten lehren könnte. Denn im Krimi 

„Tiere der Großstadt“ spielt ein Kaffee-Roboter, der 

anfänglich unter Mordverdacht gerät, eine der Haupt-

rollen. Beeindruckt von diesem talentierten und inno-

vativen Roboter machte sich Stille auch dann direkt ans 

Werk. Sein Ziel war es, eine effiziente Roboter-Lösung 

zu schaffen, die in Rekordzeit dem Kunden frisch zu-

bereitete Kaffeespezialitäten servieren kann – und das 

Ganze stets freundlich und ohne Pause. Auch einen Na-

men für das Projekt hatte der badische Tüftler gleich 

parat: MyAppCafé sollte die neue Wundermaschine 

heißen. „Damit wären sämtliche Personalprobleme der 

Gastronomie gelöst. Denn gutes Personal zu finden, 

wird derzeit immer schwieriger“, weiß Michael Stille 

aus eigener Erfahrung zu berichten, denn er leitet seit  

20 Jahren einen Gastronomiebetrieb im nahen 

Karlsruhe.

Um ein solches Hightech-Projekt verwirklichen zu kön-

nen, war für Stille schon sehr früh klar, dass er dieses 

nicht alleine stemmen, sondern noch weitere Experten 

für den Bau seines Kaffee-Roboters mit ins Boot neh-

men musste. Neben seinen Geschäftspartnern war für 

das junge Unternehmen besonders Dirk G. Rothweiler 

ein wichtiger Ratgeber. Dieser leitet hauptberuflich 

Ein Unternehmen aus Baden stellt für sich den Anspruch, die Coffee-to-go-Gastronomie 
mit seiner Kaffee-Roboter-Lösung zu revolutionieren. Die Zimmer Group steuert mit 
ihrem Greifer für das Kaffeebecher-Handling einen wichtigen Teil dazu bei.

AUF EINEN KAFFEE  
MIT DEM ROBOT

MyAppCafé will die 
Coffee-to-go  Gastro-
nomie mit seinem Kaffee-
Roboter revolutionieren. 
Die Zimmer Group steuert 
mit ihrem Greifer einen 
wichtigen Teil dazu bei.

Shortcut

Aufgabenstellung: Entwicklung einer 
Kaffee-Roboter-Lösung.

Lösung: Kawasaki-Roboter mit elektrischen 
2-Backen-Parallelgreifern der Serie GEP2000 
der Zimmer Group.

Nutzen: Der Zimmer-Greifer händelt exakt mit 
dem richtigen Greifdruck die wiederverwert-
baren Kaffeebecher, der Greifer lässt sich leicht 
über I/O Prts ansteuern. Hoher Produktionsout-
put: zwischen 80 und 120 Kaffeespezialitäten 
pro Stunde.
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ein Unternehmen für Prototypenbau gleichen Namens 

und ist nebenberuflich als Startup-Szenenbetreuer der 

Stadt Karlsruhe tätig. Mit seinem Know-how bringt er 

für derartige Projekte die verschiedenen notwendigen 

Gewerke zusammen. In diesem Fall waren neben einem 

Kaffeemaschinenhersteller u. a. Profis für App- und Ro-

boterprogrammierung, Anlagenbauer sowie ein Hand-

habungsspezialist gefragt.

Unterstützung aus der Region
Mit der Projektumsetzung des MyAppCafés, das haupt-

sächlich aus einer Roboterzelle besteht, in der verschie-

dene Geräte wie Kaffeemaschine, Drucker, ein Kawa-

saki-Roboter etc. eingebaut sind, wurde die Firma IBS 

Ingenieurbüro Dr. Klaus Schnürer GmbH (IBS) aus dem 

benachbarten Karlsruhe beauftragt. „IBS setzt die Ideen 

seiner Kunden um – von der Konstruktion einzelner 

mechanischer Komponenten bis zur Realisierung kom-

pletter Maschinen und Anlagen. Die IBS-Ingenieure, 

Techniker, Zeichner und Produktdesigner greifen dabei 

auf langjährige Erfahrung im Konstruktionsbereich und 

der Projektabwicklung zurück“, erläutert Marcel Trapp, 

Projektleiter bei IBS. Im konkreten Fall wurden in einem 

ersten Schritt die Idee und die Vorarbeiten des Kunden 

MyAppCafé ausgearbeitet und zusammen weiterentwi-

ckelt. Im weiteren Projektverlauf wurde dann ein CAD-

Modell erstellt, um alle benötigten Komponenten genau 

zu platzieren und deren Erreichbarkeit durch den Robo-

ter zu prüfen.

Projekt mit großen  
Herausforderungen
Die Anforderungen rund um das Handling für den 

Kaffeeroboter waren hoch. Denn die Lösung sollte ein 

nahezu 100-prozentiger maschineller Prozess sein. 

Automatisiert wurde die komplette Auftragsabwicklung 

von der Bestellannahme, über das Brühen des Kaffees, 

das Drucken eines Bildes auf den Kaffeebecher, 

links Übernimmt 
das Kaffee-
becherhandling: 
Ein elektrischer 
2-Backen-Parallel-
greifer der Serie 
GEP2000 der 
Zimmer Group.

rechts Nettes 
Gimmick: Per App 
mit einem Bild 
gefüttert, zaubert 
ein Lebens-
mitteldrucker ein 
perfektes Fotomotiv 
auf den Milch-
schaum des Kaffees.

>>
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bis hin zur Ausgabe und dem bargeldlosen Bezahlen 

des Getränkes. Eine hohe Prozesssicherheit war von 

enormer Wichtigkeit, da kein Bedienpersonal für den 

Kaffeeroboter vor Ort sein wird. Eine der größten Her-

ausforderungen war es, die vier unterschiedlichen Kaf-

feebechergrößen mit einem einzigen Greifer und einem 

Greifbackenpaar zu händeln und dabei noch trotz der 

strengen Budgetvorgaben einen möglichst kosten-

günstigen digitalen Greifer zu verwenden. Ein weiterer 

Knackpunkt war die Tatsache, dass die Becher in der 

Roboterzelle gedreht in Becherspendern gestapelt wer-

den. Um diese zu entnehmen, musste ein Widerstand 

in Form eines Gummirings am Becherrand überwunden 

werden. Folglich konnte der Greifvorgang ausschließ-

lich über reinen Kraftschluss gelingen. Hierzu musste 

ein geeigneter Greifer und passende Greiffinger bzw. 

-backen gefunden werden. Des Weiteren musste die 

Position und die Greifkraft so exakt bestimmt werden, 

dass die Greiffinger nicht am Becher durchrutschen, 

aber auch nicht zu fest greifen, da dann die Gefahr be-

steht, dass zwei oder mehr Becher auf einmal gegriffen 

werden könnten. Für diese und andere knifflige Fragen 

holte sich IBS Rat bei einem ausgesprochenen Spezia-

listen auf dem Gebiet der Handhabungstechnik – der 

Zimmer Group.

Produkt „made im Ländle”
Der Greiferhersteller Zimmer kommt aus Rheinau und 

somit ebenfalls aus der Region. So entwickelte sich 

der Kaffeeroboter zu einem echten Produkt „made im 

Ländle“. Die Expertise der Zimmer Group half nun, 

das Projekt weiter voranzutreiben. Nach einer Analyse, 

Beratung und abschließenden Tests fand man schließ-

lich den idealen Greifer. Die Wahl fiel dabei auf den 

GEP2013IO-00-A – einen elektrischen 2-Backen-Paral-

lelgreifer der Serie GEP2000. Er verfügt neben einem 

großen Hub bei kleinem Bauraum über die Möglichkeit, 

die benötigten Greifkräfte über vier Stufen zu regeln. 

Mit dieser Lösung konnte der Greifer, wie bereits er-

wähnt, z. B. nicht mehr zu fest zupacken und nicht mehr 

zu viele Becher auf einmal greifen. 

Auf das Produkt 
„made im Ländle“ 
sind Klaus Tritt, 
technische Be-
ratung und Verkauf 
bei der Zimmer 
Group, und Marcel 
Trapp, Projektleiter 
bei IBS, sehr stolz.

Es wird heiß serviert: 
Der elektrische 
2-Backen-Parallel-
greifer der Serie 
GEP2000 von der 
Zimmer Group bei 
der Arbeit.
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www.tat.at/robotic

ROBOTIC_
Driven by 
Engineers

Antriebstechnik | Systemtechnik | Robotic

AUTMATISIERUNGS-

LÖSUNGEN 

Individuell, zukunftsorientiert 

und alles aus einer Hand!

Als ANWENDUNGSINNOVATOREN wissen wir um 
die Bedeutung der Roboter im weltweiten Wandel hin 
zur Industrie 4.0 und entwickeln unser Angebot daher 
kontinuierlich weiter. UMFANGREICHES KNOW-HOW 
und PERSÖNLICHE BERATUNG sind unser Mehrwert 
für Sie – sowohl bei der Zusammenarbeit zwischen 
Mensch und Roboter als auch in puncto SICHERHEIT 
UND FLEXIBILITÄT. Wir integrieren GANZHEITLICHE 
SYSTEME in bestehende PROZESSE und ermöglichen Ihnen 
so eine einfache und kosteneffiziente AUTOMATISIERUNG. 
Überzeugen Sie sich selbst von unseren 
KOLLABORIERENDEN ROBOTERN!

Ein weiterer großer Vorteil des E-Greifers ist, dass er 

sich sehr leicht wie ein Ventil über I/O Ports ansteuern 

lässt. Nach der Wahl des geeigneten Greifers wurden 

dann im Anschluss von IBS die passenden Greifbacken 

entwickelt. Nachdem diese in einem 3D-Druckverfah-

ren gefertigt und in mehreren internen Test- und Va-

lidierungsschleifen umfangreich geprüft wurden, ent-

wickelte man eine Ausgabeeinheit, schrieb eine eigene 

Software für die Kommunikation und Steuerung aller 

beteiligten Komponenten und programmierte abschlie-

ßend den Roboter.

Kollege Roboter mit vielen Vorteilen
Mit diesem vollautomatisierten Barista-Roboter schuf 

man eine innovative Lösung, die besonders für die 

Gastronomie oder Eventveranstalter interessant sein 

kann, denn der Kaffee-Roboter kann zwischen 80 und 

120 Kaffeespezialitäten pro Stunde ausgeben. Bei stets 

gleichbleibender Qualität ist ein 24/7-Betrieb möglich. 

Der Zeitaufwand für Betreiber wäre absolut überschau-

bar: einmal täglich – circa eine Stunde – Kaffeebohnen, 

Kakao, Milch, Sirup, Wasser und Becher nachfüllen 

und die Maschine reinigen. Auch auf die Nachhaltig-

keit wurde bei den Machern viel Wert gelegt. So wird 

ausschließlich Fair-Trade-Biokaffee verarbeitet, der aus 

komplett kompostierbaren Bechern ausgeschenkt wird. 

Dass der Kunde seinen Lieblingskaffee per Touch-Dis-

play bestellt und bargeldlos per App bezahlt, erscheint 

bei der ultramodernen Anlage fast selbstverständlich. 

Als nettes Gimmick haben sich die MyAppCafé-Gründer 

auch noch etwas ganz Besonderes ausgedacht: Per App 

mit einem Bild gefüttert, zaubert ein Lebensmitteldru-

cker ein perfektes Fotomotiv auf den Milchschaum. Und 

soll der Lieblingsmensch mit einem Kaffee überrascht 

werden, verschickt der MyAppCafé-Kunde einfach sei-

nen erhaltenen Code über WhatsApp.

Innerhalb eines  
Jahres zur Fertigstellung
Nur knapp ein Jahr hat es gedauert, bis aus der ers-

ten Idee Realität wurde, bis Prototypen gebaut, getestet 

und weiterentwickelt werden konnten und nun die Se-

rienproduktion anläuft. Dass die Umsetzung so schnell 

gelang, spiegelt sich auch in der Zusammenarbeit der 

verschiedenen Projektteams wider. So äußerte sich z. 

B. Herr Trapp von der Firma IBS über die Kooperation 

mit dem badischen Greiferhersteller: „Für mich als Pro-

jektleiter und Entwickler der Hardware war die Zusam-

menarbeit mit Zimmer sehr positiv. Ich hatte mit Herrn 

Klaus Tritt (technischer Berater und Verkäufer) schnell 

einen passenden Ansprechpartner, der mich bei allen 

Fragen und offenen Themen gut und schnell beraten 

konnte, sodass bei dem Greifer schnell die Wahl auf 

Zimmer gefallen ist, was sich bis heute als gute Ent-

scheidung herausgestellt hat.“

www.zimmer-group.dewww.zimmer-group.de
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W
ir befähigen Konstrukteure mit unseren Low-

Cost-Automation-Lösungen kostengünstig in die 

Zukunft der Servicerobotik einzusteigen“, macht 

Stefan Niermann, in der erweiterten Igus-Ge-

schäftsführung für den Bereich Low-Cost-Auto-

mation zuständig, deutlich. „Das eröffnet Raum für ganz neue Ideen im 

Bereich der Automatisierung: Roboter, die im Einzelhandel Kaffee aus-

schenken oder zu Hause die Spülmaschine ausräumen können. Cobots, 

die in der Pflege eingesetzt werden, ebenso wie in der Industrie – und 

das alles made in Germany.“ 

Eine besonders wichtige Rolle spielen dabei die Getriebe, denn sie sind 

das Herzstück eines jeden modernen Roboters. Daher hat der motion 

plastics-Spezialist Igus im letzten Jahr eine neue Generation an Tribo-

Wellgetrieben für die Bewegung an der 5. Roboterachse vorgestellt. 

Reibung und Verschleiß werden durch schmierfreie Tribo-Polymere op-

timiert. Der Einsatz von Kunststoffen ermöglicht eine äußerst kompakte 

Bauweise und eine kostengünstige Herstellung. Das drygear Wellgetrie-

be kann z. B. in der letzten Achse von Gelenkarm-, Portal- und Delta-Ro-

botern vor verschiedenen Greifersystemen eingesetzt werden. Der neue 

Getriebebaukasten für Cobots, den Igus auf der Hannover Messe 2021 

zeigt, ergänzt nun das breite Igus-Angebot im Bereich der Low-Cost-

Automation. Diese Plug-and-play-Lösung hilft dabei, spannende Cobot-

Ideen schnell in die Tat umzusetzen, ganz ohne sich Gedanken zur Leis-

tungselektronik machen zu müssen.

Vollintegriertes Wellgetriebe  
für Low-Cost-Cobot-Anwendungen
Der Getriebebaukasten besteht aus Tribo-Wellgetrieben in den Größen 

80 und 105 mit integriertem Motorcontroller, Kraftregelungselektronik, 

Absolutwert-Encoder und Motor. Im Getriebe kommen Tribo-Wellgene-

rator und Tribo-Flexring mit Außenverzahnung sowie ein Außenläufer 

Brushless DC Motor zum Einsatz. Auf Basis der Getriebe lässt sich mit-

hilfe von Verbindungselementen ein individueller Roboter konstruieren, 

dank der zusätzlichen elektronischen Komponenten auch als Cobot. 

„Wir sehen für unsere leichten Kunststoff-Wellgetriebe Marktchancen 

in Robotern, die komplett unter 8 kg wiegen“, stellt Alexander Mühlens, 

Leiter Low-Cost-Automation bei igus, heraus. „Denn bei der Robotik in 

der Low-Cost-Automation ist neben der Traglast und einem günstigen 

Preis immer auch das Eigengewicht wichtig. So lassen sich leichte Ro-

boter einfacher transportieren und effizienter auf fahrerlose Transport-

systeme, auf 7. Roboterachsen oder in naher Zukunft sogar an Droh-

nen einsetzen.“ Das geringe Gewicht ist auch beim Einsatz in Cobots 

ein deutlicher Pluspunkt, denn kleinere Massen bedeuten auch kleinere 

Kräfte bei Kollisionen. Dank der elektronischen Komponenten im vollin-

tegrierten Wellgetriebe sind MRK-Fähigkeiten möglich. Mittels Absolut-

wert-Encoder-Technologie können Kräfte wie auch Momente über den 

Motorstrom ermittelt und sicher begrenzt werden. Dafür setzt igus auf 

einen Doppelencoder, bei dem eine Messung vor und hinter dem Gelenk 

erfolgt, um Kräfte und Drehmomente zu erkennen und darauf reagieren 

zu können.

Igus-Angebot an Low-Cost-Automation  
wächst kontinuierlich
Auch in einer neuen Version des Igus Serviceroboters ReBeL sollen die 

neuen vollintegrierten Wellgetriebe in diesem Jahr zum Einsatz kom-

men. Diese Robotergeneration wird dadurch wesentlich schlanker und 

durch die integrierten BLDC-Motoren mit Leistungselektronik günstig. 

Alexander Mühlens betont dazu: „Unser Ziel ist es, den ReBeL bereits 

ab geringen Stückzahlen für 2.900 Euro auf den Markt zu bringen. Er 

soll 2 kg tragen können, eine Reichweite von bis zu 650 mm besitzen 

sowie ein Eigengewicht von unter 10 kg und eine Mindestlaufzeit von  

zwei Mio. Zyklen.“ Der Cobot-Getriebebaukasten ergänzt das breite 

Portfolio von Igus im Bereich der Low-Cost-Automation – von Getrie-

ben über verschiedenste Roboterkinematiken bis hin zur Steuerung. 

Low-Cost-Automation bedeutet dabei sowohl kostengünstige Einstiegs-

preise als auch nur so viel zu automatisieren wie notwendig. Dadurch 

amortisiert sich die Investition innerhalb weniger Monate. Der neue 

Getriebebaukasten wird auch auf RBTX.com verfügbar sein. Auf dem 

Online-Marktplatz können sich Interessenten ihre Roboterkinematik mit 

Vision-, Safety- oder Greiferkomponenten so zusammenstellen, dass sie 

ihren Anforderungen und ihrem Budget genau entsprechen. Dabei gilt 

das Versprechen, dass alles zusammenpasst, sowohl auf Hardware- als 

auch auf Software-Seite – gemäß dem Igus-Ansatz „Build or Buy“, einen 

Roboter selbst zusammenstellen oder eine fertige Lösung erhalten.

www.igus.atwww.igus.at

Neuer Getriebebaukasten für innovative Cobot-Ideen: Das Potenzial für die Servicerobotik ist enorm: In Küchen 
und Bars, in der Pflege, auf dem Acker oder in der Logistik helfen Leichtbauroboter, monotone oder nicht ergo-
nomische Aufgaben zu automatisieren. Damit sich solche neuen Konzepte einfach und vor allem kostengünstig 
umsetzen lassen, stellt Igus zur HANNOVER MESSE einen neuen Getriebebaukasten für Cobots vor. Im Zentrum 
steht dabei das vollintegrierte Tribo-Wellgetriebe mit Motor, Absolutwert-Encoder, Kraftregelung und Controller.

EINEN ROBOT TO GO, BITTE! 

Mit dem leichten Getriebebaukasten von Igus lassen sich neue 
Ideen im Bereich der Servicerobotik einfach und kostengünstig 
umsetzen. (Bild: Igus GmbH)
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Dabei helfen immer ausgeklügeltere Softwareanalytics-

Werkzeuge den Anwendern von z. B. Roboterlösungen die 

Daten zusammenzuführen, zu verknüpfen und im Sinne 

einer Effizienzoptimierung zu analysieren. Das wird auch in 

zunehmendem Maße zur Überwachung und Analyse der ex-

ternen Sicherheitssysteme am Roboter genutzt. Sogenannte 

„Safety Analytics Tools“ geben die Möglichkeit, System-

statusdaten in Echtzeit auszuwerten und zu visualisieren, 

wobei der Kreativität der grafischen Umsetzung dabei kaum 

Grenzen gesetzt sind. Hier können Kunden frei nach den 

jeweiligen Anforderungen und Bedürfnissen die grafischen 

Oberflächen spezifizieren, sei es mit Dashboards oder durch 

z. B. Anzeige der Strahldaten von eingesetzten Sicherheits-

laserscannern zur Bereichsabsicherung von Roboterzellen. 

Sicherheitsrelevante Ereignisse werden erfasst, gespeichert 

und entsprechende KPIs grafisch dazu aufbereitet. Dadurch 

lassen sich systematische Fehler bereits im Ansatz erkennen. 

Unnötige Roboterstillstände werden laufend reduziert und 

die Effektivität der Roboterapplikation steigt.

Neben Safety Analytics rund um die Robotik gibt es auch 

für Roboterführungslösungen geeignete Software, meist 

direkt vom Visualisierungshersteller. Der Vorteil von die-

sen Softwarelösungen für Roboterführungssysteme liegt 

klar in der Vielfalt ihrer Funktionalitäten. Je nachdem für 

welche Varianten sich Roboterintegratoren entscheiden, 

kann beispielsweise eine Kollisionsvermeidung des Robo-

ters bzw. des Greifers mit der Kiste (bei der Anwendung 

„Griff in die Kiste“) enthalten sein. Darüber hinaus werden 

auch Features angeboten, mit denen die Objekte über de-

ren 3D-CAD-Zeichnung eingelernt oder die Eigenschaften 

der zu greifenden Objekte bereits im Vorfeld definiert wer-

den können, um der Visualisierungslösung mitzuteilen, 

worauf geachtet bzw. wonach gesucht werden soll. Andere 

Funktionen bieten beispielsweise Auswahlmöglichkeiten 

des eingesetzten Roboterherstellers, um rascher die Euler-

Winkel festzulegen. 

Weitere Funktionalitäten hier aufzuzählen, würde eindeu-

tig den uns hier zur Verfügung stehenden Rahmen spren-

gen. Kontaktieren Sie uns gerne persönlich, um über wei-

tere Details zu sprechen!

www.sick.atwww.sick.at

ANALYTICS- UND APPLIKATIONSSOFTWARE 
FÜR ROBOTIK (PLB)

Thomas Altmann, 
Market Product Manager 
Systems, Sick Österreich 
(thomas.altmann@sick.at)

Werner Zipperer, Market Product 
Manager Industrial Safety & Motion 
Control Sensors, Sick Österreich 
(werner.zipperer@sick.at)

Erfahren Sie alle Highlights auf www.kuka.com

KR AGILUS 
_neue Möglichkeiten, 
geformt aus mehr Funktion

Stärker, schneller, agiler. Der neue KR AGILUS liefert höchste Effizienz 
und Wirtschaftlichkeit in der Kleinrobotik. Mit 6 kg Traglast verbin-
det er Höchstleistung und maximale Reichweite im ultrakompakten 
Format. Und das in jeder Einbaulage. 
Mit höchster Präzision.

Produktionsprozessdaten stellen eine sehr wertvolle Ressource in jedem Fertigungsunter-
nehmen dar. Denn eine vollständige Transparenz der Prozessabläufe steigert letzten Endes die 
Produktivität der Anlage. Von Thomas Altmann, Market Product Manager Systems, Sick Österreich und 
Werner Zipperer, Market Product Manager Industrial Safety & Motion Control Sensors, Sick Österreich. 
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A
uch wenn Themen wie das Internet der 

Dinge die Diskussion um die Industrie 

4.0 beherrschen: Die Automatisierung 

industrieller Fertigungsprozesse ist kei-

ne reine Softwareaufgabe. Im Zentrum 

von Automatisierungslösungen stehen mechatronische 

Systeme. Sie sorgen für einen reibungslosen Material-

fluss zwischen den einzelnen Maschinen einer Linie 

oder verbinden z. B. als Fördereinrichtungen für den 

Teilezu- und abtransport manuelle mit maschinellen 

Fertigungsschritten.

Fertigungsautomatisierung  
mit Erfahrung
Seit mehr als 20 Jahren ist die Firmengruppe TAT-Tech-

nom-Antriebstechnik & IMA Ingenieurbüro auf die För-

der- und Systemtechnik für die Automatisierung von 

Maschinen und Anlagen spezialisiert. Zu den Kunden 

TAT verbindet Systemtechnik und Robotik zu integrierten Handlinglösungen: Seit Oktober 2018 ergänzen ein-
fach zu bedienende kollaborierende Leichtbau-Roboter mit integriertem Kamerasystem das Produktportfolio der 
TAT-Technom-Antriebstechnik GmbH. Diese schafft damit sichere, kostengünstige und zugleich hocheffiziente 
Systemlösungen. Das ermöglicht ihren Kunden eine Erhöhung ihres Automatisierungsgrades in handhabbaren 
Schritten und eine sukzessive Annäherung an die Ziele von Industrie 4.0. Von Ing. Peter Kemptner, x-technik

EIN ROBOTER  
KOMMT SELTEN ALLEIN

Besonders durch Systemtechnik-Projekte mit integrierter 
Robotik bieten wir unseren Kunden die Möglichkeit zur 
Automatisierung langweiliger, körperlich anstrengender, 
schmutziger oder gefährlicher manueller Tätigkeiten.

Manuel Korous, Leiter Systemtechnik, TAT-Technom-Antriebstechnik GmbH

Seit Oktober 2018 ergänzen kollaborierende Roboter mit 
integriertem Kamerasystem das bestehende Angebot 
von TAT-Technom-Antriebstechnik in der Systemtechnik.
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der Automatisierungsspezialisten aus Leonding (OÖ) 

zählen Maschinenbauunternehmen ebenso wie deren 

Kunden im produzierenden Sektor.

Während IMA für die Konstruktion und bei Bedarf 

auch Simulation der Handlinganlagen verantwortlich 

zeichnet, übernimmt TAT Problemanalyse sowie Pro-

jektierung und steuert die erforderliche Antriebs- und 

Systemtechnikhardware bei. Seit Mitte 2018 ergänzen 

die kollaborationsfähigen Roboter der Marke Techman 

(kurz TM) Robot des taiwanesischen Herstellers Quanta 

Storage Inc das TAT-Portfolio für die Antriebs-, Förder- 

und Handhabungstechnik.

Cobots erweitern Lösungsportfolio
„Seit wir die TM-Roboter im Produktportfolio von TAT 

haben, können wir unseren Kunden ganzheitliche Ro-

botik-Lösungen in gewohnt hoher TAT-Qualität anbie-

ten“, so DI (FH) Raimund Temmel, Leiter Robotik bei 

TAT-Technom-Antriebstechnik GmbH. „Dieses Angebot 

ergänzt mit einem enormen Synergiepotenzial unser 

bestehendes Sortiment in der Systemtechnik.“

„Wir unterstützen unsere Kunden dabei, ihre Automati-

sierungspotenziale zu entdecken und erfolgreich umzu-

setzen, um nachhaltige Verbesserungen im Unterneh-

men herbeizuführen“, erläutert Manuel Korous, Leiter 

Systemtechnik bei TAT. „Dabei geht es besonders in 

Projekten mit integrierter Robotik meist um die Auto-

matisierung langweiliger, körperlich anstrengender, 

schmutziger oder gefährlicher manueller Tätigkeiten.“ 

TAT-Kunden erhalten so die Möglichkeit, den Automati-

sierungsgrad ihrer Anlagen in handhabbaren Schritten 

zu steigern.

Individuell und effizient
Bei den Lösungen von TAT und IMA handelt es sich in 

jedem Fall zu 100 % um kunden- und aufgabenspezi-

fische Sonderlösungen. Diese werden individuell auf 

Basis einer funktionalen Analyse der auszuführenden 

Manipulationen geplant und mittels Simulation über-

prüft. Die Programmierung erfolgt im hauseigenen Ro-

botik-Labor. Dort finden auch Echttests statt. Während 

des gesamten Entwicklungsprozesses bleiben sämtliche 

Beteiligten stets eingebunden, um ein optimales Ergeb-

nis zu gewährleisten.

Durch den Rückgriff auf die bewährten Antriebs- und 

Systemtechnik-Komponenten aus den hochwertigen 

Produktlinien des TAT-Portfolios kann die Unterneh-

mensgruppe trotz hoher Individualität Lösungen mit 

einem sehr überschaubaren Investitionserfordernis 

anbieten. 

Kostengünstige Roboterintegration
Dazu tragen auch und besonders die TM-Roboter bei. 

Diese sind mit Reichweiten von 700 bis 1.300 mm und 

einer Tragkraft von 4 bis 14 kg erhältlich und im Stan-

dard mit einer Vision-Kamera ausgestattet. Sie 

In Zusammenarbeit 
mit dem Joanneum 
Research schuf TAT 
eine kollaborative 
Lösung für das 
Einschlichten von 
Kunststoffteilen 
in Kleinladungs-
träger und deren 
Palettierung. Ein 
um Vakuum-
Funktionalitäten er-
weiterter Standard-
Greifer ermöglicht 
die Manipulation 
der Teile sowie der 
Fachböden und 
KLT ohne Greifer-
wechsel.

Bei einer kosten-
günstigen Lösung 
zur Verpackung von 
Spritzgussteilen 
in Kartons werden 
die Schachteln per 
Schwerkraftförderer 
gepuffert und per 
Befehl aus der 
Robotersteuerung 
bereitgestellt.>>
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erfüllen sowohl die sicherheitstechnischen Vorschriften 

nach DIN EN ISO 10218-1 als auch die Anforderungen 

nach DIN ISO/TS 15066 für den kollaborierenden Be-

trieb. Das sorgt ebenso wie der eigensichere Aufbau 

der Förderbänder und -ketten aus dem TAT-Produktpro-

gramm dafür, dass die Lösungen in vielen Fällen ohne 

eine sichere Einhausung und die damit einhergehenden 

Safety-Schaltungen auskommen.

„Die im Standard integrierte Vision-Kamera eliminiert 

den sonst erforderlichen Integrationsaufwand und wird 

automatisch für die Ausrichtung des Roboters verwen-

det“, erläutert Raimund Temmel einen Vorteil der TM-

Roboter, der sich direkt auf das Preis-Leistungs-Verhält-

nis der TAT-Lösungen auswirkt. „Zudem reduziert die 

einfache Programmierung in der Programmiersoftware 

TMflow einschließlich der Kamerafunktionen erheblich 

Aufwand und Kosten der Softwareerstellung.“

Üblicherweise erfolgt die Integration der TM-Roboter 

in Gesamtanlagen von TAT über die gängigen digitalen 

Schnittstellen oder Ethernet-basierten Feldbussysteme. 

Softwareseitig erfolgt ein einfacher Befehls- und Daten-

austausch entweder mit digitalen Signalen zwischen 

den angeschlossenen Effektoren, Aktoren und Gebern 

oder über eine SPS und die Robotersteuerung. Die TM-

Roboter bieten die smarte Möglichkeit, Anwendungs-

prozesse handgeführt zu teachen, einfach und ohne ex-

terne Geräte wie z. B. Pendants.

In echten Anwendungen bewährt
Die Kombination von Robotik und Systemtechnik ist bei 

TAT längst kein theoretisches Angebot mehr. Bisher 

wurden zahlreiche kombinierte Lösungen entwickelt, 

realisiert und ausgeliefert. Sie bewähren sich bei Kun-

den in unterschiedlichen Branchen.

„Einige der repräsentativsten Anwendungen haben wir 

in der Kunststofftechnik realisiert“, bestätigt Raimund 

Temmel. „Dort ist das Zeitverhalten typischerweise ein 

sehr wichtiges Kriterium.“

Bei einem Automobil-Zulieferbetrieb ging es darum, 

frisch gespritzte Kunststoffteile in mehreren Lagen – 

durch Einlegeböden getrennt – in Kleinladungsträger 

zu schlichten und diese zu palettieren. „In Zusammen-

arbeit mit dem Joanneum Research schufen wir eine 

kollaborative Lösung, die ohne Schutzeinhausung aus-

kommt“, erklärt Raimund Temmel. „Als zentrales Ele-

ment erweiterten wir einen Standard-Greifer um Vaku-

um-Funktionalitäten, sodass die Manipulation der Teile 

und der Fachböden und KLT ohne Greiferwechsel von- 

statten gehen kann.“

Ebenfalls um eine Kunststofftechnik-Anwendung 

handelt es sich bei einer Lösung zur Verpackung von 

Spritzgussteilen in Kartons in einem vom Endkunden 

vorgegebenen Schlichtmuster. Aufgrund des eng be-

grenzten Budgets schieden klassische Förderbänder 

aus. „Wir wählten eine kostengünstige Lösung, bei der 

die Schachteln per Schwerkraftförderer gepuffert und 

per Befehl von der Robotersteuerung bereitgestellt wer-

den“, erinnert sich Manuel Korous. „So lässt sich der 

Vorgang ohne ausufernde Investitionskosten mit hoher 

Prozessstabilität über viele Stunden vollautomatisch 

ausführen.“

Eine weitere Anwendung für eine Handlinganlage mit 

integriertem Roboter ist das Einlegen von Keramikplat-

Unabhängig davon, ob Kunden eine Aufgabe teilweise oder 
komplett an TAT vergeben, ihnen stehen von der ersten Problem-
analyse über die Inbetriebnahme bis zur Nachbetreuung schnell 
und unbürokratisch kompetente Ansprechpartner zur Verfügung.

DI (FH) Raimund Temmel, Leiter Robotik, TAT-Technom-Antriebstechnik GmbH

Bei einer vom 
Kunden selbst 
geschaffenen 
integrierten 
Bauteilhandling-
Anlage übergibt 
der TM-Roboter 
zu umspritzende 
Metallteile an die 
Maschine und legt 
die fertig um-
spritzten Teile auf 
einem Modulketten-
förderer ab, der 
zugleich als Kühl-
strecke dient.
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ten in ein Spannsystem für den Zuschnitt. Dabei kommu-

niziert der Roboter mit der Schneidanlage, in die er das 

komplette Paket einlegt und arbeitet innerhalb einer von 

TAT geschaffenen sicheren Einhausung.

Von selbst entwickelt  
bis Full Service
Die Robotersteuerung der TM-Roboter hat die Fähigkeit, 

externe Dinge wie etwa die Fördertechnik mitzusteuern. 

Gemeinsam mit der einfachen Programmerstellung durch 

reines Konfigurieren ermöglicht das Unternehmen mit 

eigenem Vorrichtungsbau, automatisierende Zusatzein-

richtungen sehr schnell selbst zu erstellen. So übergibt 

ein TM-Roboter in einer vom Kunden selbst geschaffe-

nen integrierten Bauteilhandling-Anlage zu umspritzen-

de Metallteile lagerichtig an die Spritzgussmaschine. Die 

fertig umspritzten Teile legt er auf einem Modulketten-

förderer ab, der zugleich als Kühlstrecke dient.

Andererseits ist TAT nicht nur für qualitativ hochwertige, 

zuverlässige Produkte bekannt, sondern in erster Linie 

auch für die hervorragende Beratungskompetenz seiner 

Mitarbeiter. „Unabhängig davon, ob Kunden eine Auf-

gabe teilweise oder komplett an TAT vergeben“, versi-

chert Raimund Temmel. „In beiden Fällen stehen ihnen 

von der ersten Problemanalyse über die Inbetriebnah-

me bis zur Nachbetreuung schnell und unbürokratisch 

kompetente Ansprechpartner zur Verfügung.“ Roboter, 

die ohne Schutzraum auskommen, sind da ein logischer 

nächster Schritt in Richtung Industrie 4.0.

www.tat.atwww.tat.at

In einer Handlinganlage legt der integrierte Roboter inner-
halb einer von TAT geschaffenen sicheren Einhausung 
Keramikplatten in ein Spannsystem für den Zuschnitt ein 
und platziert dieses in der Schneidanlage.
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D
ass drei Anlagengenerationen unmittelbar 

nebeneinander unter Volllast laufen, ist au-

ßergewöhnlich. Für Christof Neumann, Lei-

ter Maschinenkonstruktion und Fertigungs-

optimierung am Abus-Fertigungsstandort 

in Rehe, ist es ein Beleg, wie Automation solide, wirt-

schaftlich und nachhaltig gestaltet werden kann. Offenbar 

basieren der Abus Anlagenbau und die millionenfach be-

währte Abus Sicherheitstechnik auf derselben DNA.

Elektrische Hub-Drehbewegung
Während die Mitarbeiter an den Halbautomaten der ers-

ten Generation vor allem Sonderaufträge fertigen, die 

nicht zuletzt durch den E-Bike-Boom und dem damit 

verbundenen Wunsch identischer Schlösser für Akku 

und Faltschlösser boomen, produzieren die vollauto-

matisierten Anlagen aus dem Jahr 2006 und 2019 drei-

schichtig im 15-Sekunden-Takt Schlüsselpaare und dazu 

passende Code-Karten. Erfolgte das Handling bei den 

Halbautomaten noch manuell und bei der ersten Anlage 

pneumatisch, hat Christof Neumann bei der jüngsten An-

lage eine Kombination aus pneumatischen und mecha-

tronischen Komponenten realisiert. „Unser Ziel war es, 

die bewegten Spiralschläuche zu eliminieren, indem wir 

die Hub-Drehbewegungen elektrisch ausführen“, berich-

tet der Konstruktionsleiter. Heute übernimmt eine Kom-

bination aus SCHUNK ELP-Linearachse und SCHUNK 

ERD-Drehmodul die Handhabung der Schlüsselpaare an 

Der Sicherheitsspezialist Abus entwickelt seine Anlagenkonzepte kontinuierlich weiter und passt sie 
den neuesten technologischen Entwicklungen an. Wo bislang mit jedem Zyklus Spiralschläuche auf-
wendig hin und her bewegt wurden, übernehmen in der neuesten Anlage zur Produktion individueller 
Schlüsselpaare und Codekarten elektrisch gesteuerte Module von Schunk die Linear- bzw. Dreh-
bewegung. Das Ergebnis ist ein aufgeräumtes Anlagendesign, eine hohe Prozesssicherheit und ein 
minimaler Wartungsaufwand. Darauf zahlen auch die lebenslang wartungsfreien Pneumatikgreifer ein.

HANDHABUNG DER 
NÄCHSTEN GENERATION

Indem Abus die elektrisch gesteuerten Schunk ELP-Linearachsen 
mit Schunk ERD-Drehmodulen kombiniert, konnten bewegte Spiral-
schläuche eliminiert werden. Das eigentliche Schlüsselhandling über-
nehmen vielzahngeführte PGN-plus-P-Universalgreifer. (Bilder: Schunk)
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den Fräs- und Entgratstationen. „Mir war wichtig, dass 

beide Komponenten von einem Anbieter kommen“, so 

Neumann, „und mit den ELP konnten wir die früheren 

pneumatischen Achsen sehr einfach ersetzen.“ Nütz-

licher Nebeneffekt: Durch den Einsatz der elektrischen 

Komponenten war es möglich, die zu bewegende Masse 

in Teilen der Anlage deutlich zu reduzieren.

24 V-Achse mit Auto-Learn-Funktion
Statt wie bei pneumatischen Modulen Drosseln einzustellen 

oder wie bei elektrisch gesteuerten Modulen neue Verfahr-

sätze aufzuspielen, wird bei dem lineardirekt angetriebenen 

24 V-Linearmodul SCHUNK ELP lediglich mechanisch die 

Endlage definiert und die Ein- bzw. Ausfahrgeschwindig-

keit an zwei Drehcodierschaltern reguliert. Alles andere 

übernimmt die Auto-Learn-Funktion. Zwei bis fünf Hübe 

genügen, schon ist die Programmierung abgeschlossen. 

Während des Einlernvorgangs wird die maximal mögliche 

Geschwindigkeit bei jeweils aktueller Zuladung berechnet. 

Das Verfahrprofil der SCHUNK ELP ist als Rampe angelegt, 

sprich abhängig vom Gesamthub beschleunigt und bremst 

die Einheit automatisch. Schläge und Schwingungen sowie 

eine unkontrollierte Fahrt mit Maximalgeschwindigkeit 

sind somit ausgeschlossen. Ändert sich das Teilegewicht 

im laufenden Prozess, passt die Achse ihr Bewegungspro-

fil innerhalb weniger Hübe automatisch an, ohne dass ein 

Bedienereingriff erforderlich ist. „Gegenüber einer vollpo-

sitionierbaren elektrischen Linearachse ist die ELP relativ 

einfach in Betrieb zu nehmen und sie hat einen überschau-

baren Preis“, fasst Christof Neumann zusammen. Bei einem 

Typenwechsel verstellen die Bediener einfach den 

Shortcut

Aufgabenstellung: Automatisierung der Hand-
habung individueller Schlüsselpaare und Code-
karten in der Produktion.

Lösung: Elektrisch gesteuerte Schunk-
Module für Linear- und Drehbewegung sowie 
Schunk-Greifer.

Nutzen: Deutliche Reduzierung der zu 
bewegenden Massen in Teilen der Anlage. Per 
Auto-Learn-Funktion schnelle und einfache 
Inbetriebnahme. Lebenslang wartungsfreie 
Greifer. Hohe Wiederholgenauigkeit, kurze 
Taktzeiten, hohe Produktivität und Flexibilität.

Ein großer Vorteil der Schunk-Greiferfamilie ist die enorme 
Vielfalt an Baugrößen und Optionen. Als Konstrukteur finde ich für 
jeden Anwendungsfall den passenden Greifer und die passende 
Variante. Außerdem sind die Anschlussbedingungen für die Greifer-
finger ausgesprochen unkompliziert.

Christof Neumann, Leiter Maschinenkonstruktion und Fertigungsoptimierung  
am Abus Fertigungsstandort in Rehe

Die kompakten, 
elektrisch ge-
steuerten Schunk 
ERD-Dreh-
module können 
an den Fräs- und 
Entgratstationen 
beliebige Winkel 
anfahren. Die 
Zuführung der 
Schlüsselpaare 
erfolgt über 
Schunk SRH-plus- 
Universalschwenk-
köpfe, die jeweils 
mit zwei PGN-plus-
P-Universalgreifern 
ausgestattet sind.

>>
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Anschlag, schon sei das Thema erledigt, so Neumann. 

Dabei ist die Achse für anspruchsvolle Dauereinsätze aus-

gelegt: Herstellerseitig sind 30 Mio. Zyklen gewährleistet. 

Für Einpress- und Fügeanwendungen gibt es das Linear-

modul auf Wunsch auch ohne Auto-Learn-Funktion oder 

mit remanentem Speicher, sodass die Auto-Learn-Funk-

tion situativ aktiviert und deaktiviert werden kann. Optio-

nal kann es mit einer elektrisch aktivierten Haltebremse 

ausgestattet werden, die bei vertikaler Montage ein He-

rabfallen des Schlittens bei Stromausfall verhindert. Da 

die Ansteuerung über digitale I/O erfolgt, ist die SCHUNK 

ELP-Baureihe mit sämtlichen Steuerungen kompatibel, 

sodass pneumatische Module sehr einfach ersetzt werden 

können.

Dynamisches Drehmodul
Das SCHUNK ERD Drehmodul wiederum überzeugt mit 

Dynamik, Kompaktheit, Präzision und Zuverlässigkeit. 

Serienmäßig ausgestattet mit zwei integrierten Luftdurch-

führungen ermöglicht es eine einfache Ansteuerung der 

SCHUNK PGN-plus-P-Universalgreifer und ein aufge-

räumtes Anlagendesign. Optional ist das Modul auch mit 

vier Elektrodurchführungen sowie SIL2-zertifiziertem Ab-

solutwegmesssystem erhältlich. Mit dem SCHUNK ERD 

lassen sich platzsparende, drehmomentstarke Montage-

systeme realisieren, die auch hohen Anforderungen der 

Maschinenrichtlinien genügen. Den Antrieb übernimmt 

ein bürstenloser Synchronmotor mit Permanenterregung, 

dessen spezielle Geometrie eine hohe Dynamik und Be-

schleunigung ermöglicht. Zudem können daran ange-

schlossene, pneumatische Aktoren aufgrund der optimier-

ten Luftdurchführungen schneller betätigt werden. Damit 

sind kurze Taktzeiten und eine hohe Produktivität möglich. 

Aufgrund des Absolutwertgebers sind weder beim Anfah-

ren noch nach einem Not-Aus zeitraubende Referenzfahr-

ten nötig, zudem profitiert die Wiederholgenauigkeit, die 

mit 0,01° angegeben wird. Eine große Anzahl von Polpaa-

ren stellt bei dem Modul sicher, dass es auch bei niedri-

gen Drehzahlen ein hohes Nenndrehmoment von bis zu  

1,2 Nm erzeugt. Da das Modul kaum Verschleißteile be-

sitzt, ist eine lange Standzeit gewährleistet.

Lebenslang wartungsfreie  
Greifer als Standard
Auch in puncto Greifer verfolgt Christof Neumann eine 

klare Qualitätsstrategie: „Wir nutzen in der kompletten An-

lage den PGN-plus-P 64 von SCHUNK. Der Greifer verfügt 

aufgrund seiner Vielzahnführung über bessere Hebelver-

hältnisse und über eine hohe Genauigkeit. Wo immer es 

sinnvoll erscheint, setzen wir den Greifer daher als Stan-

dard ein.“ Gegenüber der Vorgängeranlage profitiert Abus 

auch bei den Greifern vom technologischen Fortschritt: 

Mit der neuesten Greifergeneration SCHUNK PGN-plus-P 

verfolgt Schunk ein klares Ziel: mehr Leistung bei gleicher 

Störkontur. Gegenüber dem Vorgängermodell hat Schunk 

das Stützmaß zwischen den sechs lasttragenden Schultern 

der patentierten Vielzahnführung um bis zu 40 % und die 

Fläche des Ovalkolbens um rund 15 % vergrößert. Damit 

können höhere Momente aufgenommen, längere Finger 

eingesetzt und schwerere Bauteile gehandhabt werden. 

Zudem wurde die ohnehin schon große Schrägzugfläche 

des Keilhakenantriebs beim PGN-plus-P noch weiter ver-

größert, wodurch auch hier der Verschleiß sinkt und die 

Prozesssicherheit profitiert. Selbst wenn die Leistungs-

grenze wie in der Anlage bei Abus nicht angetastet wird, 

zahlt sich die Leistungsreserve aus: Auch unter Normal-

belastung minimiert die neue Konstruktion des Schunk-

Megasellers den Verschleiß und erhöht die Lebensdauer. 

Hinzu kommt, dass umlaufende Schmierstofftaschen an 

der Vielzahnführung des PGN-plus-P dafür sorgen, dass 

Mit minimalem 
Rüstaufwand 
lassen sich in 
der Anlage zwei 
unterschiedliche 
Schlüsselvarianten 
fertigen. Als 
Standardgreifer 
nutzt ABUS den 
vielzahngeführten 
und lebensdauer-
geschmierten 
Schunk PGN-plus-P-
Universalgreifer. 
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die Gleitflächen kontinuierlich benetzt werden und der 

Greifer unter normalen, sauberen Einsatzbedingungen le-

benslang wartungsfrei arbeitet. Zyklenzahlen im mittleren 

siebenstelligen Bereich sind mit dem SCHUNK PGN-plus-P 

keine Seltenheit.

Große Vielfalt an  
Baugrößen und Optionen
„Ein großer Vorteil dieser Greiferfamilie ist die enorme 

Vielfalt an Baugrößen und Optionen. Als Konstrukteur 

finde ich für jeden Anwendungsfall den passenden Grei-

fer und die passende Variante. Außerdem sind die An-

schlussbedingungen für die Greiferfinger ausgesprochen 

unkompliziert“, unterstreicht Christof Neumann. Serien-

mäßig integriert sind bei der PGN-plus-P Baureihe Mög-

lichkeiten zum Anschrauben, Abstützen oder Zentrieren. 

Um eine gleichmäßige Verteilung der Sperrluft im Inne-

ren der Greifer zu gewährleisten, wurde der Sperrluft-

anschluss bewusst mittig platziert. Auf Wunsch sind die 

Module zusätzlich mit Federsicherung zur mechanischen 

Greifkrafterhaltung und mit Kompensationseinheiten zum 

Ausgleich von Winkelfehlern erhältlich. Auch ATEX-, Kor-

rosionsschutz-, Hochtemperatur- oder Präzisions-Versio-

nen sind erhältlich. Ebenso beeindruckend ist das Sensor-

programm: Es reicht von induktiven Näherungsschaltern 

mit besonders einfach einstellbaren Schaltnocken, wie sie 

von Abus eingesetzt werden, über komplett integrierbare 

elektronische Magnetschalter und flexible Positionssenso-

ren zur Detektion von bis zu fünf Positionsbereichen bis 

hin zu hochauflösenden Analogsensoren, die Messgenau-

igkeiten von bis 0,03 mm ermöglichen. Für den Einsatz in 

Maschinen, in beengten Applikationen oder in widrigen 

Umgebungen, wo Kabel die Prozessstabilität gefährden 

würden, bietet Schunk zudem spezielle Funksensoren an, 

die den Hub der Greiferbacken kabellos abfragen. 

E-Greifer sind bislang besonderen  
Einsatzszenarien vorbehalten
Überlegungen, den pneumatisch gesteuerten SCHUNK 

PGN-plus-P in der Anlage durch den mechatronischen 

SCHUNK PGN-plus-E zu ersetzen, gab es laut Christof 

Neumann nicht. „Zwar sind Drucklufteinsparungen für 

uns immer ein Thema, jedoch nicht in dem Umfang, dass 

wir bewährte pneumatische Lösungen, wie die PGN-plus-

P- Greifer radikal durch elektrische Komponenten erset-

zen. Hingegen werden elektrische Komponenten immer 

dann zur Diskussion gestellt wenn es darum geht, die An-

lagenflexibilität zu erhöhen oder bewegte Teile zu elimi-

nieren.“ So habe man sich beispielsweise in einer Anwen-

dung zur Be- und Entladung von Schlossbügeln mit einem 

Leichtroboter für den elektrisch gesteuerten PGN-plus-E 

entschieden, da dort unterschiedliche Schlossbügelgrö-

ßen flexibel gehandhabt werden müssen und die einfache 

elektrische Ansteuerung vorteilhaft erschien. 

www.schunk.atwww.schunk.at

Anwender

Abus ist eine unabhängige, mit mehr als 3.500 Mitarbeitern weltweit 
tätige Unternehmensgruppe für mechanische und elektronische 
Sicherheit. Die Marke ABUS umfasst die Bereiche Sicherheit Zuhause, 
Mobile Sicherheit und Objektsicherheit, die für die Bedürfnisse privater 
und gewerblicher Nutzer stetig weiterentwickelt werden. ABUS-Sicher-
heitslösungen werden an fünf Standorten in Deutschland hergestellt. 
Weitere Abus-Niederlassungen und Produktionsstätten sind in Europa, 
USA, Lateinamerika und Asien.
  
www.abus.comwww.abus.com

Die Universal-
schwenkköpfe 
Schunk SRH-plus 
ermöglichen eine 
gleichzeitige Be- 
und Entladung der 
Schlüsselpaare. 
Integrierte Fluid- 
und Elektrodurch-
führungen ersetzen 
auch hier bewegte 
Schläuche und 
Kabel zur An-
steuerung und Ab-
frage der Greifer.
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S
IL ab Werk“ so oder so ähnlich könnte man 

eine Entwicklung nach IEC61508 zusammen-

fassen. Durch die Einhaltung dieses interna-

tionalen Standards können Messgeräte bereits 

bei Markteinführung in SIL-Anwendungen ein-

gesetzt werden. In homogener Redundanz sogar in einer 

SIL3-Applikation. Mit der Umsetzung der IEC61508 stellen 

Messgerätehersteller den Wegfall der intensiven Betriebs-

bewährungen sicher und reduzieren gleichzeitig jede Form 

von systematischen Fehlern auf ein Minimum.

Sicherheit – smart gemacht  
Dennoch ist es lange nicht so, dass ein Sensor allein für 

alle Fehler im Prozess verantwortlich ist. So entsteht eine 

Vielzahl der Fehler auch durch die falsche bzw. fehlerhafte 

Inbetriebnahme oder Änderungen nach der Inbetriebnah-

me. Um diesen Fehlern entgegenzuwirken, ist die neue 

Druckmesslinie von Endress+Hauser mit geführten Bedien-

sequenzen ausgestattet. Sie führen den Anwender Schritt 

für Schritt durch die Inbetriebnahme, die SIL-Verriegelung 

des Sensors und bietet die nötige Hilfe für die wiederkeh-

renden SIL-Prüfungen. Wenn der Sensor korrekt durch die 

Inbetriebnahme-Sequenz geführt wurde, bildet dieser eine 

automatisch generierte Prüfsumme (CRC). In dieser Prüf-

summe sind alle sicherheitsrelevanten Parameter enthalten. 

Auf einen Blick ist dadurch zu erkennen, ob nach der Erstin-

betriebnahme ein Parameter modifiziert wurde oder nicht. 

Ein weiteres Merkmal, das die Kontrollgänge im laufenden 

Betrieb beschleunigt, ist die Hintergrundbeleuchtung der 

Anzeige. Diese wechselt in einem Fehlerfall von Grün auf 

Rot. Durch den Farbwechsel fallen dem Betreiber Fehlfunk-

tionen direkt auf, ohne die Menüstruktur eines Gerätes zu 

öffnen.

Einfachheit ab dem ersten Knopfdruck
Anwender müssen sich heutzutage nicht nur mit einer Viel-

zahl an Messgeräten auseinandersetzen, sondern auch mit 

den unterschiedlichsten Herstellern. Eine intuitive Bedie-

Vergleicht man den Wandel einer Anlage in der chemischen Industrie der letzten Jahre, so wird man schnell 
feststellen, dass die Anzahl der Schutzeinrichtungen deutlich gestiegen ist. Auch die Anforderungen der 
Sensoren, die in einer solchen Einrichtung installiert werden, nehmen stetig zu. Bei all der zunehmenden 
Sicherheit darf jedoch die Schnittstelle „Mensch-Maschine“ nicht vernachlässigt werden. Was nützt ein sicherer 
Sensor, wenn dieser nur von Experten in Betrieb gesetzt werden kann? Die neue Generation der bekannten 
Deltabar- und Cerabar-Druckfamilie von Endress+Hauser wurde nach IEC61508 entwickelt, ist einfach zu be-
dienen und dank der Heartbeat Technology fit für die Zukunft.

EGAL UNTER WELCHEM 
DRUCK: SMARTE SICHERHEIT 

Die neue 
Generation der be-
kannten Deltabar- 
und Cerabar- 
Druckfamilie von 
Endress+Hauser 
wurde nach 
IEC61508 ent-
wickelt, ist einfach 
zu bedienen und 
dank der Heartbeat 
Technology fit für 
die Zukunft.
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nung ist im Alltag daher eine enorme Erleichterung. Mit der 

neuen Cerabar- und Deltabar-Generation von Endress+Hau-

ser kann der Anwender von genau dieser intuitiven 

Parametrierung profitieren. Durch die Implementierung 

einer Bluetooth-Schnittstelle lassen sich nun auch Geräte 

unkompliziert und sicher bedienen, die bisher nur schwer 

zugänglich oder in Gefahrenzonen sind.

Trotz allem Fortschritt darf die Datensicherheit in der heuti-

gen Zeit nicht unterschätzt werden. Die Bluetooth-Kommu-

nikation von Endress+Hauser basiert auf einem speziellen 

Protokoll, das den hohen Sicherheitsanforderungen auch 

bei industrieller Nutzung gerecht wird. Auf den Prüfstand 

gestellt wurde das Bluetooth-Protokoll vom Fraunhofer Ins-

titut AISEC, das die Schnittstelle auf Herz und Nieren über-

prüft hat. Am Ende aller Prüfungen durch das Institut wurde 

das Protokoll und der Algorithmus mit dem Schutzniveau 

„Hoch“ bewertet. Dies bedeutet, dass Manipulationsversu-

che bei der Verbindung zwischen App und Gerät nahezu 

ausgeschlossen werden können.

Neben der Bedienung des Gerätes ist auch die Verfügbar-

keit von Geräteinformationen enorm wichtig. Mit einem 

elektronischen Typenschild (RFID oder QR-Code) hat der 

Anwender die Möglichkeit, sich alle gerätespezifischen In-

formationen in Echtzeit anzeigen zu lassen. Dies beinhaltet 

nicht nur die Gerätedokumentation, sondern ebenfalls Pro-

duktverfügbarkeit und passende Ersatzteile für das Gerät.

Am Puls der Zeit
Längst sind die Zeiten vorbei, in denen eine neue Gerätege-

neration lediglich durch verbesserte Genauigkeiten, schnel-

lere Prozessoren oder neuartige Kommunikationsmöglich-

keiten überzeugen kann. Im Vordergrund der digitalen 

Neuerungen steht vor allem eines – die tägliche Arbeit des 

Nutzers zu vereinfachen.

Ein Weg, dem Anwender die Arbeit zu erleichtern, ist es, 

datenbasierte Einblicke in seinen Prozess zu geben. Diese 

Einblicke können im Gegenzug für die Optimierung der 

Produktionsprozesse herangezogen werden. Diese Werte 

sind manchmal mehr wert, als an der letzten Dezimalstel-

le der Genauigkeit zu schrauben. Besondere Transparenz 

wird bei Endress+Hauser durch die Heartbeat Technology 

ermöglicht, die schon erfolgreich in den letzten Jahren in 

andere Messgeräte hineinentwickelt wurde. 

3-Säulen-Konzept: Diagnose,  
Verifikation und Monitoring 
Die Diagnosesäule umfasst die kontinuierliche Selbst-

diagnosefunktion der Drucktransmitter. Mit dieser wird 

ein Diagnosedeckungsgrad größer 95 % erreicht. Sollte 

dem Gerät eine Unregelmäßigkeit auffallen, so informiert 

es den Betreiber über die standardisierten NAMUR-Status- 

Meldungen und gibt über einen erweiterten Fehlercode an, 

welche Maßnahmen ergriffen werden müssen, um das Ge-

rät wieder in einen funktionierenden Zustand zu bringen.  

Unter der Verifikation findet der Anwender die Möglichkeit, 

ein Verifikationsprotokoll ohne Unterbrechung des Produk-

tionsprozesses aufzurufen und sich so über die korrekte 

Funktion des Gerätes zu informieren. Dies ermöglicht den 

Wartungsaufwand der nächsten Anlagenrevision zielge-

recht im Vorfeld zu bestimmen und spart dadurch erheb-

liche Zeit des möglichen Stillstands. 

Das Monitoring erkennt Unregelmäßigkeiten im Prozess. 

Durch die Aufzeichnung von Messgrößen wie z. B. Druck-

spitzen durch Wasser- und Dampfschläge erhält der Be-

treiber die notwendige Datenbasis, um für die umliegenden 

Anlagenteile eine vorausschauende Wartung durchzu-

führen. Zudem können Abweichungen beim Loop-Wider-

stand sowie verstopfte Impulsleitungen frühzeitig erkannt 

werden. All dies verbessert das Verständnis für den War-

tungsprozess erheblich und ermöglicht eine punktgenaue 

Wartungsplanung.

www.at.endress.com/cerabar-deltabarwww.at.endress.com/cerabar-deltabar

Durch den Farb-
wechsel des 
Displays und einen 
eindeutigen Fehler-
code sieht der An-
wender schnell und 
einfach, wenn ein 
Fehler am Sensor 
vorliegt.

Sensoren mit einer 
Bluetooth-Schnitt-
stelle lassen sich 
bequem über 
mobile Endgeräte 
wie z. B. Smart-
phones oder Tablets 
bedienen. Die Hand-
habung ist dadurch 
deutlich flexibler 
als im Vergleich zur 
traditionellen In-
betriebnahme über 
den Computer. 
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I
m Agrarbereich, in der Smart City, in Industrie-

anlagen oder im Logistikkreislauf kann der Ein-

satz autarker Füllstandsensorik viele Prozesse 

optimieren. Durch eine kontinuierliche Überwa-

chung der Füllstände in Futtermittelsilos lässt 

sich rechtzeitig und automatisiert der Nachlieferpro-

zess anstoßen, bevor das Futter zur Neige geht. Bislang 

standen in vielen dieser Anwendungen technische oder 

wirtschaftliche Hürden einem Einsatz von Füllstand-

sensoren im Wege. Oft war die Installation aufwendig. 

Kabel mussten verlegt und eine Stromanbindung bereit-

gestellt werden. Auch die Übertragung der Messwerte 

gestaltete sich schwierig: verbunden mit hohen Kosten 

und nur in Ausnahmefällen rentabel.

Kabellose und grenzenlose  
Füllstandmessung
Speziell für diese Situationen hat Vega jetzt eine neue 

Geräteserie entwickelt. Entstanden sind sichere, autar-

ke Füllstandsensoren auf der Basis der leistungsstarken  

80 GHz-Radartechnologie. Im Vordergrund der Ent-

wicklung stand die Energieeffizienz. Dafür wurden 

Messtechnik, Funkdatenübertragung und Energiever-

brauch ideal aufeinander abgestimmt. Das Ergebnis 

kann einen autonomen Betrieb für zehn Jahre und mehr 

gewährleisten. Drahtlos können die autarken Vega-Sen-

soren in den verschiedenen Szenarien zuverlässig ein-

gesetzt werden – wo immer Füllstände gemessen wer-

den müssen. Ganz gleich ob es sich um Lagerbehälter 

mit Chemikalien handelt, um Container mit Reinigungs-

mitteln oder um Reststoff-Behälter, die auf Abholung 

warten. Messbereiche von  wenigen Zentimetern bis 

hin zu 30 Metern decken die Varianten der neuen VE-

GAPULS Air-Serie ab.

Ideal für mobile Behälter und IBC
Bestens lassen sich VEGAPULS Air-Sensoren für Smart 

Logistics einsetzen und entsprechend einfach integrie-

ren. Dank Radar ist eine Messung am IBC oder Kunst-

stoffbehälter von außen durch die Behälterwand mög-

lich. Die Kunststoffblase muss also nicht geöffnet oder 

modifiziert werden. Mit wenigen Handgriffen kann die-

se Lösung dauerhaft oder vorübergehend am Container 

installiert werden, dort verbleiben und den jeweiligen 

Status übertragen. Selbst hoch gestapelt erfassen die 

autarken Vega-Sensoren an jedem einzelnen Behälter 

mehrfach pro Tag den aktuellen Füllstand – und über-

mitteln diesen per Funk. 

In wenigen Minuten installiert
VEGAPULS Air-Sensoren arbeiten autark, das heißt, sie 

kommen ohne Prozessanbindung, ohne Kabel und Leit-

system aus. Entsprechend einfach und unkompliziert 

geht der Weg in die Cloud: Kein Kabel, kein Verlegen, 

kein Umbauen. Hier stehen die Messdaten jederzeit zur 

Verfügung. Die handlichen Radarsensoren selbst sind 

robust gestaltet und trotzen auch im Freien dauerhaft 

der Witterung. Der Sensor wird dazu am Behälter an-

geklebt oder mit dem vielseitigen Montagezubehör be-

festigt. Ab hier läuft er: ebenso sicher und zuverlässig 

wie ein traditioneller, kabelgebundener Sensor, aber 

viel einfacher. 

Bedarfsgerechte Lieferung
In Kombination mit dem VEGA Inventory System las-

sen sich auf der Basis der Daten die VEGAPULS Air-

Sensoren im Feld ermitteln, ein automatisierter In-

formationsfluss innerhalb eines Unternehmens oder 

zwischen Partner-Unternehmen etablieren. Verschie-

dene übersichtlich gestaltete Analyse- und Planungs-

tools ermöglichen die optimale Bedarfs-, Bestands- und 

Lieferplanung.

         

Mithilfe der webbasierten Software gewinnen Lieferan-

ten zuverlässig Einblick in die aktuelle Bestandssituati-

on ihrer Kunden. Sie können rechtzeitig und sicher pla-

nen, während ihre Kunden vom zuverlässigen und stets 

ausreichenden Lagerbestand profitieren. Die Visualisie-

rungssoftware schafft Transparenz für Abnehmer wie 

auch Lieferanten – und damit Nachschub-Sicherheit für 

Smart Logistics, Smart Farming und die Industrie 4.0. 

Derart gestaltet Vega aus einer klassischen Schwach-

stelle in der Lieferkette ein starkes Bindeglied. Daneben 

bleiben natürlich weiterhin die üblichen Anbindungen 

an ERP- oder CRM-Systeme möglich. 

Mit Funktechnologie der Zukunft
VEGAPULS Air arbeiten mit den Funktechnologien 

LoRaWAN (Long Range Wide Area Network), NB-IoT 

(Narrowband-IoT) und LTE-M. Für Smart Cities, Smart 

Logistics und weitere IoT-Anwendungen bieten sie 

hohe Reichweiten und können, dank ihres sehr nied-

Grenzenlos: Intelligente Futtermittelsilos auf dem Bauernhof, kommunizierende Müllcontainer in der Stadt 
und mobile Behälter, die ihren Füllstand „mitteilen“: Der Einsatz von smarten Radarsensoren VEGAPULS Air 
hilft, Prozesse optimal zu versorgen und dabei Ressourcen zu sparen. 

DRAHTLOSE FÜLLSTAND-
MESSUNG FÜR IOT-PROJEKTE
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rigen Energiebedarfs, autark ausschließlich über Bat-

terien betrieben werden. Mit diesen LPWAN*-Techno-

logien lassen sich VEGAPULS Air-Sensoren nicht nur 

besonders kostengünstig, sondern auch einfach über 

große Distanzen vernetzen. 

Die Funkstandards sind auf eine hohe Durchdringung 

ausgelegt. Damit wird eine Kommunikation zwischen 

Sensoren und Cloud an Stellen möglich, wo mit dem 

Smartphone  kein Mobilfunk-Empfang besteht. Auch 

aus dem Keller eines Gebäudes kann ein ausgerüs-

teter Behälter damit noch einfach und sicher in die 

Cloud kommunizieren. NB-IoT erlaubt die Anbindung 

der Sensoren im weltweit standardisierten 3GPP-Mo-

bilfunknetz. Einer der weiteren Vorteile: Die Hardware 

und Wartungskosten fallen gering aus.

Doppelt einsparen und einfach 
gewinnen 
Konkret bedeutet dies: Nicht nur die Verfügbarkeit, 

auch die Auslastung vieler Prozesse und Anlagen pro-

fitiert langfristig. Wer Stillstandzeiten verkürzt, indem 

er seinen Warenfluss flächendeckend mit autarken 

Sensoren überwacht, spart einerseits Service- und Be-

triebskosten – während er seine Umsätze gleichzeitig 

steigert. 

www.vega.comwww.vega.com

Die smarten 
Radarsensoren 
VEGAPULS Air 
helfen, Prozesse 
optimal zu ver-
sorgen und dabei 
Ressourcen zu 
sparen.

Erfinden Sie das Rad nicht jedes Mal neu!

Sicher und pünktlich zum Ziel
mit automatisiert erstellten Schaltplänen.

EPLAN eBUILD

Mehr erfahren unter:
eplan.at/ebuild
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D
ie Überwachung des Druckluftverbrauchs von Haupt-

leitungen, Verzweigungen oder weiterer Komponenten 

ist bei industriellen Anlagen und Prozessen mit hohem 

Druckluftbedarf der erste Schritt zu einer besseren 

Energieeffizienz. Hierfür hat SMC mit dem digitalen 

Durchflusssensor PF3A7H eine robuste Lösung entwickelt, die ein 

Durchflussverhältnis von 100:1 und dabei 75 % weniger Druck-

verlust im Vergleich zum Vorgänger PF2A7H bietet. Eine IO-Link-

Schnittstelle macht die Systeme ideal für Industrie 4.0-Anwendungen 

mit hohem Automatisierungsgrad, u. a. durch die Erfassung großer 

Datenmengen. Und da Hardwarekosten, Arbeitsaufwand und Konfi-

gurationsfehler reduziert werden, punkten die digitalen Durchfluss-

schalter auch in Sachen Kostenersparnis.

Energiesparend  
dank präziser Messung 
Ein Schlüssel zu geringen Leckagen und damit einer Optimierung 

der Energiebilanz ist die Absenkung des Anlagendrucks. Was liegt 

also näher, als den Druckverlust in einzelnen Komponenten zu redu-

zieren? Die Lösungen der Serie PF3A7H können etwa genau das: Sie 

reduzieren zum einen den Druckverlust von 20 kPa (PF2A7H) auf nur 

5 kPa – eine Senkung um 75 %. Zum anderen deckt die Serie viele 

Durchflussbereiche mit den Modellen PF3A703H (30 bis 3000 l/min; 

kleinste Einstelleinheit 2 l/min), PF3A706H (60 bis 6000 l/min; 5 l/

min) und PF3A7012H (120 bis 12000 l/min; 10 l/min) ab. So erhalten 

Anwender mehr Prozesskontrolle, genauere Messwerte und verlässli-

chere Informationen für die Reduzierung des Luftverbrauchs. IO-Link 

ermöglicht eine kontinuierliche Gerätediagnose über verschiedene 

Netzwerkprotokolle, um bei Abweichungen unmittelbar reagieren 

zu können. Die Abfrage aller numerischen Sensorparameter sorgt 

für kürzere Inbetriebnahmezeiten sowie den einfachen Austausch 

eines Devices, da die Werte im IO-Link-Master gespeichert werden. 

Im Fehlerfall zeigen die Durchflussschalter der Serie PF3A7H an, 

dass entsprechende Maßnahmen durchgeführt werden müssen. Da-

bei lassen sich Änderungen im laufenden Betrieb vornehmen. Auch 

potenzielle Manipulationen der Sensorparameter können während 

des Prozesses erkannt und sogar gesperrt werden (via automatischer 

Parametrierung und Sicherheitssperre der Sensortasten).

Mehr Daten auf einen Blick 
Für eine korrekte Durchflussregelung ist die Anzeige des momenta-

nen und des akkumulierten Durchflusses auf einen Blick erforderlich. 

Auf einem dreifarbigen Display mit zweizeiliger Darstellung lassen 

sich diese und weitere Werte leicht ablesen und während der Über-

prüfung des Messwertes entsprechende Einstellungen vornehmen. 

Das Display lässt sich dabei durch eine Drehung um 90º in beide 

Richtungen an die Lage der Verrohrung anpassen. Standardmäßig 

ausgestattet mit Kalibrierzertifikat dokumentieren die Durchfluss-

sensoren der Serie PF3A7H außerdem Messwert-Abweichungen und 

lassen sich so einfacher in das Qualitätsmanagement einbinden.

Robust und vielseitig einsetzbar 
Viele Durchflusssensoren werden in rauen Umgebungen eingesetzt, 

das stellt hohe Anforderungen an Material und Funktionalität. Das 

einteilige und damit besonders stabile Aluminiumgehäuse der Serie 

PF3A7H garantiert eine längere Lebensdauer und reduziert sowohl 

Messungenauigkeiten als auch etwaige Beschädigungen von Kom-

ponenten. Daneben schützt eine integrierte Bypass-Struktur die 

Sensoreinheit vor Schmutzpartikeln und Feuchtigkeit. Die Durch-

flusssensoren der Serie PF3A7H spielen ihre Vorteile dank der Ro-

bustheit kombiniert mit der Funktionalität in allen Branchen aus, wo 

bei Druckluftanwendungen ein hoher Volumenstrom sowie eine hohe 

Sicherheit gefragt sind – von der chemischen oder pharmazeutischen 

Industrie über die Lebensmittel- und Getränkeindustrie bis hin zu 

Werkzeugmaschinen und Medizintechnik sowie vielen mehr.

www.smc.atwww.smc.at

Mehr Effizienz durch Kontrolle: Um Pneumatik-Anwendungen mit hohem Druckluftbedarf energieeffizienter 
zu machen, müssen nicht nur die technischen Komponenten reibungslos funktionieren und einen möglichst 
geringen Druckverlust aufweisen, sondern auch der Luftstrom fortlaufend überwacht werden. Mit den digitalen 
Durchflusssensoren der Serie PF3A7H von SMC haben Anwender die Energieeffizienz stets im Blick: Sie ermög-
lichen die präzise Messung selbst hoher Volumenströme, etwa zur Detektion von Leckagen, und sind dank 
Kommunikation via IO-Link für viele Industrie 4.0-Anwendungen gerüstet.

DIGITALER DURCHFLUSSSCHALTER 
FÜR HOHEN VOLUMENSTROM 

Sorgt für mehr Effizienz durch Kontrolle: der digitale Durchfluss-
schalter PF3A7H mit IO-Link für hohen Volumenstrom.
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INHALT UND AUSRICHTUNG

www.automation.at bietet dem Leser branchen-
spezifi sches Know-how am aktuellen Stand der 
Technik. Die Branchenplattform zeigt einen 
umfassenden Überblick über alle relevanten Themen, 
Veranstaltungen, Produkte sowie Unternehmen.

 > 8.000 redaktionelle Beiträge in Themen gegliedert
 > 20.000 Videos
 übersichtlicher Terminkalender
 Themen- und Messespecials
 redaktioneller Newsletter
 Apps und Social-Media-Inhalte der Branche
 u. v. m.

VORTEILE FÜR REGISTRIERTE USER

Registrierte User können Inhalte nach den jeweiligen 
Interessensgebieten bzw. Unternehmen für den 
eigenen Bedarf zusammenstellen. Mittels E-Mail-
Benachrichtigung wird über die relevanten Neuheiten 
informiert. Die User-Community kann untereinander 
netzwerken, sich austauschen sowie mit technischen 
Ansprechpartnern ausgewählter Hersteller 
kommunizieren. 

 Individualisierung der Inhalte
 Themen und Firmen folgen (Favoriten)
 Link-Archiv und Historie
 E-Mail-Benachrichtigung 
 User-Forum
 Terminkalender (individualisiert)
 u. v. m.

VORTEILE FÜR REGISTRIERTE USER

AUTOMATION
DAS BRANCHENPORTAL VON X-TECHNIK

AT

Themen Aktuelles Specials Termine · Heftarchiv Service

ROBOTIK & HANDHABUNG THEMA FOLGEN (15)♥

News Videos Firmen FILTERN!

7. Achse bringt Roboter schnell
auf die Strecke
Damit sich ein Roboter auch über mehrere Meter
hinweg bewegen kann, bietet Igus jetzt eine direkt
anschlussfertige 7. Achse an. Das neue…
Komplettsystem besteht aus einer wartungsfreien
drylin ZLW-Zahnriemenachse mit entsprechender
Adapterplatte, Schaltschrank, Leitungen und
Softwareintegration. Für eine einfache Integration der
Achse und damit des Roboters hat Igus zwei
Adapterkits für robolink und UR Roboter entwickelt.
Sie sorgen für eine schnelle und vor allem
kostengünstige Low-Cost-Automatisierung.

ANWENDERREPORTAGE

Pushing production for shaping
best mobility
Was tun, wenn man bereits seine Produktionsstraßen
höchst effizient gestaltet hat, Taktzeiten aber trotzdem
nochmal getrimmt, Mitarbeiter entlastet werden solle…
und überdies kaum Platz an den Linien vorhanden ist?
Die Ingenieure bei Knorr-Bremse im deutschen
Aldersbach wussten sich zu helfen – sie holten sich
einen kollaborierenden Roboter von Fanuc ins Werk
und konnten drei Ansprüche quasi mit einer „Klappe“
Effizientes Greifen auf engstem
Raum

AUTOMATION
DAS BRANCHENPORTAL VON X-TECHNIK

AT

Themen Aktuelles Specials Termine · Heftarchiv Service

ROBOTIK & HANDHABUNG
Berichte > Robotik & Handhabung

News Videos Firmen

7. Achse bringt Roboter schnell
auf die Strecke
Damit sich ein Roboter auch über mehrere Meter
hinweg bewegen kann, bietet Igus jetzt eine direkt
anschlussfertige 7. Achse an. Das neue…

27.09.2020 · igus in Robotik

ANWENDERREPORTAGE

Pushing production for shaping
best mobility
Was tun, wenn man bereits seine Produktionsstraßen
höchst effizient gestaltet hat, Taktzeiten aber trotzdem
nochmal getrimmt, Mitarbeiter entlastet werden solle

26.09.2020 · Fanuc in Robotik & Handhabung

Effizientes Greifen auf engstem
Raum

Damit sich ein Roboter auch über mehrere Meter
hinweg bewegen kann, bietet Igus jetzt eine direkt

Was tun, wenn man bereits seine Produktionsstraßen
höchst effizient gestaltet hat, Taktzeiten aber trotzdem
nochmal getrimmt, Mitarbeiter entlastet werden solle…
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E
in Team ist immer nur so gut wie seine Mit-

glieder. Allerdings reicht es nicht aus, nur 

die Besten aus den unterschiedlichen Fach-

bereichen an einen Tisch zu setzen. Die 

Teammitglieder müssen auch die Möglich-

keit bekommen, mit ihren unterschiedlichen Ansätzen 

und Arbeitsweisen eine gemeinsame Lösung zu erar-

beiten. Oft gestaltet sich aber genau das sehr schwierig. 

Moderne Maschinenlösungen lassen sich nicht ohne 

Teamarbeit umsetzen. Maschinenbauer benötigen IT- 

und OT-Experten, die in interdisziplinären Teams zu-

sammenarbeiten. Nur so können sie die Möglichkeiten 

des Industrial IoT voll ausschöpfen und vernetzte Ma-

schinen entwickeln. Allerdings prallen hier zwei Welten 

aufeinander: Während sich OT-Experten mit Maschi-

nenentwurf, SPS-Programmierung und Maschineninbe-

triebnahme auskennen, sind IT-Experten mit höheren 

Programmiersprachen und Konzepten wie C++, Python 

und JavaScript vertraut und arbeiten mit Open-Source-

Software und Linux. Daher finden sie oft nur schwer 

einen gemeinsamen Lösungsansatz.

Industrial IoT: Wie finden IT und OT zusammen? Vor dieser Frage stehen alle Unternehmen, die Industrie 4.0 um-
setzen wollen. Bisher gab es darauf keine wirkliche Antwort. Doch nun bricht B&R die Barriere zwischen IT und OT 
auf und bietet Maschinenbauern Zugang zum weltweit größten Software-Ökosystem.

DAS WELTWEIT GRÖSSTE 
SOFTWARE-ÖKOSYSTEM 

Die flexible Crossover-Lösung exOS 
bricht die Barriere zwischen IT und 
OT auf und verbindet beide Welten.



Engineering

59www.automation.at

Auf zu neuen Wegen
Die Herausforderung liegt darin, die Hürde in der Zu-

sammenarbeit zwischen IT-Welt und OT-Welt zu über-

winden und beide Welten optimal zu verbinden. Bisher 

haben beide Fachbereiche eher nebeneinander gearbei-

tet als miteinander. „Mit dem Industrial IoT ist nun der 

Zeitpunkt gekommen, das zu ändern“, sagt Stefan Bina, 

Product Manager Industrial IoT Network Solutions bei 

B&R. „Die Grenzen zwischen der IT- und OT-Welt müs-

sen verschwinden.“ Die größte Schwierigkeit dabei ist, 

dass Steuerungssysteme aktuell nicht die volle Band-

breite an höheren Programmiersprachen ausführen 

können. Die Voraussetzung für die Verbindung von IT 

und OT muss daher sein, sämtliche Linux-Software für 

das Steuerungssystem zugänglich und verständlich zu 

machen. 

Genau an diesem Punkt setzt B&R mit dem neuen en-

hanced crossover Operating System, kurz exOS, an. 

„Mit exOS überwinden wir die Hürde, die IT und OT 

bisher voneinander getrennt hat. Maschinenbauer kön-

nen nun jede beliebige Linux-Software im B&R-System 

verwenden und so endlich die IT- und OT-Welt optimal 

verbinden. Damit erhalten Maschinenbauer Zugang 

zum weltweit größten Software-Ökosystem“, sagt Bina.

Mit exOS steht es jedem Linux-Softwareentwickler 

frei, in welcher Programmierumgebung (IDE) er den 

Programmcode entwickelt, kompiliert und debuggt. 

Anschließend lässt sich die Linux-Anwendung mithilfe 

von exOS einfach in das Steuerungssystem integrieren 

und Hand in Hand mit dem B&R-Echtzeitbetriebssys-

tem Automation Runtime verwenden. „Das bietet den 

großen Vorteil, dass der Entwickler in seiner gewohnten 

Entwicklungsumgebung, z. B. mit Eclipse oder Visual 

Studio, arbeiten und auf seine Erfahrungen und Exper-

tise mit diesen Werkzeugen zurückgreifen kann“, er-

klärt Bina. 

Ein zentrales Engineering-Tool
Die fertige Linux-Anwendung wird vom Entwickler 

einfach als exOS-Paket ins B&R-System importiert. Ab 

diesem Entwicklungsschritt kann Automation Studio 

als zentrales Engineering-Tool verwendet werden. Das 

Softwaremanagement und die Softwarediagnose 

Mit exOS macht 
B&R sämtliche 
Linux-Software für 
das Steuerungs-
system zugänglich 
und verständlich. 
Maschinenbauer 
erhalten dadurch 
Zugang zum welt-
größten Software-
Ökosystem für ihre 
Maschinen. 

Anwendungsbeispiele für exOS

Optimierte Maschinenabläufe 

exOS ermöglicht optimierte Maschinenprozesse mit Machine-Lear-
ning-Algorithmen, die direkt auf der Edge-Ebene ausgeführt werden. 
Maschinen- und Gerätedaten lassen sich einfach von der Maschinen-
steuerung abrufen und sammeln. Dazu läuft ein Tensorflow-ML-
Modell unter Linux auf einem Automation PC und erhält Maschinen-
daten von der Maschinensteuerung über die exOS-Schnittstelle. exOS 
ermöglicht die schnelle Integration und eine einfache sowie robuste 
bidirektionale Verbindung.

Vereinfachte Qualitätskontrolle 

Mit exOS lassen sich Produktionsdaten für die Qualitätskontrolle direkt 
in hochentwickelten Datenbanksystemen auf einer industriellen 
Automatisierungshardware speichern. Die Datenbank, zum Beispiel 
MongoDB, läuft unter Linux. Die Maschinensteuerung hingegen unter 
Automation Runtime. Mit exOS wird beides in einer Hypervisor-Konfi-
guration auf einem Panel PC integriert.

>>
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gestalten sich so wesentlich einfacher und übersichtli-

cher. Zusätzliche Werkzeuge sind nicht notwendig. „Das 

heißt, nicht nur der Linux-Softwareentwickler, sondern 

auch der Ingenieur, der die Maschine in Betrieb nimmt, 

kann in seiner gewohnten Umgebung arbeiten, da die 

Crossover-Lösung exOS alle Ebenen vereint“, sagt Bina. 

Effiziente Wartung
Neben der unkomplizierten Inbetriebnahme ist auch 

eine schnelle und einfache Wartung ein wesentliches 

Qualitätsmerkmal für smarte Maschinen. Service-

techniker müssen z. B. bei einem Maschinenstillstand 

schnellstmöglich identifizieren, wo das Problem liegt 

und Rücksprache mit dem Maschinenbauer halten kön-

nen. exOS bietet zudem umfangreiche Diagnosefunk-

tionen für die Installation und Code-Ausführung. Das 

B&R-System zeichnet sämtliche Fehlermeldungen des 

Steuerungsbetriebssystems und der Linux-Anwendung 

durchgängig auf und stellt sie dem Anwender zur Ver-

fügung. Darüber hinaus lassen sich Hardware-Kompo-

nenten einfach tauschen. 

Die Maschine ist so ohne Neuprogrammierung binnen 

Minuten wieder einsatzbereit. „exOS macht die War-

tung wesentlich effizienter und minimiert Stillstand-

zeiten von Maschinen und Anlagen deutlich“, so Bina. 

Nicht nur die Hardware lässt sich bei Bedarf einfach 

tauschen, auch bei der Software können notwendige 

Maschinenupdates, z. B. per Remote-Verbindung, vor-

genommen werden.

Zukunftssichere Lösung
Die Crossover-Lösung von B&R verfügt über zahlrei-

che integrierte Funktionen. Damit lassen sich hybride 

Maschinenapplikationen mit Steuerungs- und Linux-

Anwendungen wesentlich einfacher erstellen. Die in-

tegrierten Funktionen werden symmetrisch in Automa-

tion Runtime und Linux ausgeführt. „exOS nutzt dafür 

Basistechnologien und Werkzeuge aus dem B&R-Sys-

tem und bindet die Linux-Anwendung in die B&R-Ent-

wicklungsumgebung ein. Alle Freiheiten von Linux 

bleiben erhalten“, definiert Bina. Zu den Funktionen 

zählen u. a. ein einheitliches Projektmanagement für 

Mit exOS überwinden wir die Hürde, die IT und OT bisher 
voneinander getrennt hat. Maschinenbauer können nun jede 
beliebige Linux-Software im B&R-System verwenden und so 
endlich die IT- und OT-Welt optimal verbinden. Damit bieten 
wir den Zugang zum weltweit größten Software-Ökosystem.

Stefan Bina, Product Manager Industrial IoT Network Solutions bei B&R

Die fertige Linux-
Anwendung wird 
vom Entwickler ein-
fach als exOS-Paket 
ins B&R-System 
importiert. Dadurch 
kann Automation 
Studio als zentrales 
Engineering-Tool 
verwendet werden.
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Linux- und Steuerungsanwendungen in Automation Stu-

dio sowie eine automatische Übertragung der Linux-An-

wendung von Automation Studio auf die Steuerung und 

die Linux-Umgebung. Darüber hinaus bringt exOS eine 

nutzerfreundliche API für einen leistungsfähigen Daten-

austausch mit. Die API sorgt für eine einfache und gepuf-

ferte Prozessdatenkommunikation zwischen dem Steue-

rungsbetriebssystem und Linux und überträgt Daten 

konsistent im Millisekundenbereich.

Skalierbar für jeden Anwendungsfall
Maschinenbauer können zwischen zwei unterschied-

lichen Umsetzungsvarianten für exOS wählen. „Eine 

Möglichkeit ist, Automation Runtime und Linux auf 

demselben Gerät, z. B. auf einem Automation PC, aus-

zuführen“, erklärt Bina. Das bietet sich an, wenn die 

Linux-Anwendung Hand in Hand mit zyklischen Steue-

rungs-Anwendungen ausgeführt werden soll, wie das  

u. a. bei fahrerlosen Transportsystemen (FTS) von Nut-

zen sein könnte. Solche Transportsysteme basieren z. B. 

auf der Open-Source-Robotikplattform ROS. Dabei läuft 

die dynamische Pfadplanung in ROS unter Linux, die An-

triebsregelung hingegen in Automation Runtime. Beides 

lässt sich mit exOS in einer Hypervisor-Konfiguration op-

timal synchronisieren und einfach auf einem Automation 

PC integrieren.

Eine weitere Möglichkeit für eine exOS-Automatisierungs-

lösung: Es können eine X20-Steuerung und ein Automati-

on PC kombiniert werden. Diese Variante verbindet Steue-

rungssystem und Linux über eine Ethernet-Schnittstelle. 

Beide Systeme laufen jeweils auf eigener Hardware und 

schöpfen so das Maximum an Rechenleistung aus. 

IT und OT arbeiten Hand in Hand 
Als flexible Crossover-Lösung verbindet exOS zwei techni-

sche Welten, die sich bisher nur schwer auf einen Nenner 

bringen ließen und bricht die Barriere zwischen IT und 

OT auf. „Damit bietet B&R nicht nur den Zugang zum 

weltweit größten Software-Ökosystem, sondern verbindet 

auch das Beste aus beiden Welten für hybride und adapti-

ve Maschinenkonzepte“, sagt Bina. Maschinenbauer kön-

nen das Know-how ihrer Entwickler und Ingenieure aus 

beiden Bereichen voll ausschöpfen und innovative Ma-

schinenkonzepte für smarte Fabriken umsetzen.

www.br-automation.comwww.br-automation.com

exOS verfügt 
über zahlreiche 
integrierte 
Funktionen, mit 
denen sich hybride 
Maschinen-
applikationen 
mit Steuerungs- 
und Linux-An-
wendungen 
wesentlich ein-
facher erstellen 
lassen.

Maschinenbauer 
können zwischen 
zwei unterschied-
lichen Umsetzungs-
varianten für exOS 
wählen. Entweder 
werden Automation 
Runtime und Linux 
auf demselben 
Gerät, z. B. einem 
Automation PC, aus-
geführt oder jedes 
System nutzt eine 
eigene Hardware. 
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P
rimetals Technologies wurde Anfang 2015 als 

Joint Venture von Siemens, Mitsubishi Heavy 

Industries und weiteren Partnern gegründet. 

Das global aufgestellte Unternehmen bietet 

umfassende Lösungen für Stahlerzeuger und 

Aluminiumproduzenten. Die beiden Vorgängerunterneh-

men, Mitsubishi-Hitachi Metals Machinery und Siemens 

VAI, brachten ihre jahrzehntelange Erfahrung im Stahl-

werkssektor ein und trugen so viel zum modernen Portfolio 

bei, welches Primetals Technologies dem Markt weltweit 

bietet. Mit 2020 hat sich Siemens wieder aus dem Joint 

Venture zurückgezogen, was aber nichts am Anspruch von 

Primetals Technologies ändert, eine globale Pionierrolle bei 

der Entwicklung zukunftsträchtiger Technologien für die 

Branche zu spielen. Beginnend bei der Verarbeitung von 

Erz zu Flüssigstahl über die gesamte Weiterverarbeitung – 

Stichwort Walzwerktechnik – bis hin zur Veredelung (z. B. 

Galvanisierung etc.) reicht das äußerst breite Spektrum der 

Anlagen. Vom Headquarter in London aus agiert Primetals 

Technologies weltweit in sämtlichen Ländern der Welt, in 

denen die Stahlerzeugung bzw. -verarbeitung ein Thema 

ist, darunter natürlich auch in Österreich mit seiner langen 

Tradition in Hüttentechnik.

Umfassende Kompetenz
Intern ist Primetals Technologies in mehrere Units geglie-

dert: den sogenannten „Upstream“-Bereich, welcher den 

Weg des Erzes zum Flüssigstahl und weiter zur „ersten 

festen Form“ abbildet und den „Downstream“-Bereich, der 

sich den darauf folgenden Produktionsschritten widmet, 

konkret vornehmlich der Verarbeitung der Bramme zum 

Blech. Eine weitere Unit, und von dieser wird im Folgenden 

die Rede sein, umfasst die elektrische, automatisierungs- 

und antriebstechnische Ausrüstung der Anlagen. „Dies be-

inhaltet u. a. die gesamte Sensorik, Aktorik, Software und 

vieles mehr, was der Anlage schließlich Leben einhaucht“, 

so Robert Zehmisch, Entwicklungsmanager und -administ-

rator bei Primetals Technologies in Erlangen (Deutschland). 

Der Stahlwerksausrüster Primetals Technologies erstellt seine Elektroplanung mit Eplan Electric P8 und Eplan 
Engineering Configuration (EEC) regelbasiert automatisch – schnell, kosteneffizient und mit hoher Qualität. Fast 
nebenbei ergibt sich so die optimale Dokumentation für Kunden in aller Welt, die diese als Basis für den Betrieb 
und die Wartung ihrer Anlagen nutzen. Ein herausragendes Praxisbeispiel, welches auch aufgrund der raschen 
Amortisierung nicht nur große Anlagenbauer aufhorchen lässt.

MAKRO GOES ANLAGENBAU

Shortcut

Aufgabenstellung: Globale unternehmens-
weite Umstellung der Elektrodokumentation 
von Papier auf den heutigen Stand der Technik.

Lösung: Einsatz der Eplan-Plattform/Eplan 
Electric P8 und Eplan Engineering Configu-
ration (EEC). In Planung: Eplan-Cloudlösung 
ePulse, Eplan Cogineer und Eplan ProPanel. 

Nutzen: Global verfügbare Automations-
lösung mit einheitlichem Dokumenten-
management und -abgleich für standortüber-
greifende Elektroplanung. Rascher fehlerfreier 
Informationsfluss. Vernetzung mit ERP-System 
für das Angebots- und Auftragswesen. Zeit- 
und Kostenersparnis, Qualitätssteigerung. 

Galvanisierungs-
anlage von 
Primetals  
Technologies.
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Getreu dem Motto „Pioneers at heart“ geht man mit Herz 

an die Sache heran, wie Jürgen Kopececk, Eplan-Adminis-

trator bei Primetals Technologies in Linz, ergänzt: „Wir ver-

suchen, stets die modernsten und besten Ansätze für unsere 

Kunden zu finden, um ein optimales System zu schaffen.“ 

Gut, dass Primetals Technologies sämtliche dafür erforder-

lichen Gewerke unter einem Dach vereint. So können an-

gefangen von kompletten schlüsselfertigen Anlagen bis hin 

zu kleinen (software-)technischen Updates an bestehenden 

Anlagen alle Arbeitsumfänge realisiert werden. „Die Kom-

petenz dafür ist vorhanden“, so Kopececk.

Globale Automationslösung
„Unsere Kunden haben sich in Sachen Elektrodokumenta-

tion früher mit Ausdrucken auf Papier bzw. PDFs begnügt. 

Das genügt ihnen aber heute natürlich nicht mehr, weil die 

Unterlagen so längerfristig nicht fehlerfrei und klar zu er-

halten sind“, gibt Robert Zehmisch Einblick. Kein Wunder, 

umfasst die Dokumentation eines Walzwerkes schon ein-

mal 10.000 und mehr Seiten. Wurde später etwas geändert, 

kam der Rotstift zum Einsatz, doch ob der Vermerk dann 

an alle notwendigen Stellen übertragen wurde, blieb frag-

lich. Also mussten andere Lösungen her. Und dann war 

der Weg zu Eplan kurz, denn „Eplan Electric P8 ist Stand 

der Technik, dessen Einsatz wird sogar von vielen unse-

rer Kunden gefordert“, bringt es Jürgen Kopececk auf den 

Punkt. „Mittlerweile steht in praktisch jedem Auftrag, dass 

als Dokumentationsplattform Eplan zum Einsatz kommen 

muss.“ Mit dieser als Basis wollen die Kunden von Prime-

tals Technologies ihre Anlagenerweiterungen, Wartung etc. 

aufbauen. „Letztendlich erhält der Kunde einen perfekten 

Ersatzteilkatalog“, fasst Ing. Klaus Groiß, Strategic Account 

Manager bei Eplan, zusammen, „welcher von Primetals 

Technologies automatisiert erstellt wird. Das bedeutet zu-

sammenfassend, das mit Eplan Electric P8 erstellte Projekt 

der Anlage ist Teil des Auftrages – nicht ohne Grund, denn 

die globale Akzeptanz von Eplan-Lösungen bringt weitge-

hende Datenharmonisierung über eine Vielzahl an Unter-

nehmensstandorten rund um den Globus. Internationale 

Kooperation innerhalb von weltweit agierenden Unterneh-

men bringt schließlich unbestritten Vorteile.“

Standortübergreifendes Engineering
Diesen Punkt betont auch Robert Zehmisch besonders, 

denn „für Primetals Technologies ist dieser übergreifende 

Gedanke gleichfalls von großem Interesse. Zum Beispiel 

das Team um Jürgen Kopececk in Linz und meines in Er-

langen arbeiten seit Einführung der Eplan-Plattform vor 

ein paar Jahren wesentlich enger zusammen, als das früher 

der Fall war. So entstand ein standortübergreifendes 

Eplan Electric P8 ist 
Stand der Technik, 
dessen Einsatz 
sogar von vielen 
Primetals Techno-
logies-Kunden 
gefordert wird.

>>

Mehr unter: fruitcore-robotics.com

Unser Premium-Industrieroboter ist  
einfach unschlagbar günstig.

Einfach: HORST.

 Robotik unter
10.000€ ? 

Mehr unter: fruitcore-robotics.com
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Gemeinschaftsprojekt.“ Das geht so weit, dass in Erlangen 

mit Eplan Engineering Configuration (EEC) das Produkt-

portfolio in einem Baukasten mit interdisziplinären Funk-

tionseinheiten abgebildet wird. Auf dieser Basis bietet die 

„Steuerzentrale“ EEC die Möglichkeit, die Anlagenplanung 

und die automatisierte Generierung von Engineering-Do-

kumentationen zu verknüpfen. In Linz erfolgt die Entwick-

lung von Vorlagen, die Erstellung von Artikeldatenbanken 

und anderes mehr in Eplan Electric P8. Die übergreifende 

Arbeit mit Lösungen von Eplan erstreckt sich zwischenzeit-

lich auf sämtliche Standorte von Primetals Technologies in 

Österreich, Deutschland, den USA etc. In der Praxis bedeu-

tet das, viele tausend Seiten Stromlaufplan werden durch 

die Verknüpfung von Vorplanungsdaten und Eplan-Makros 

automatisch erstellt.

Perfekte Dokumentation
Als Endprodukt in Sachen Dokumentation steht also bei Pri-

metals Technologies ein Eplan-Projekt für den Kunden. En-

gineering-Daten, Schalt- und Stromlaufpläne mittels Eplan 

Electric P8 zu erzeugen, ist im Maschinenbau weit verbrei-

tet, denn die Softwarelösung kann hier ihre Vorteile voll 

ausspielen. Denn bei Maschinen, die in ihrem elektrischen 

Aufbau ähnlich sind, jedoch viele Varianten und kundenspe-

zifische, zusätzliche Features aufweisen, ist die Makro-Bib-

liothek ein riesiger Vorteil im Engineering. Eplan-Makros, 

das sind wiederverwendbare und parametrierbare Baustei-

ne einer Maschinenplanung, müssen nur einmal entwickelt, 

in der Bibliothek erfasst und gepflegt werden. Bei weiteren 

Planungen wird auf die Makros zurückgegriffen, um diese 

1:1 – oder auch verändert – zu nutzen. Es stellt sich die Fra-

ge, wie dies für den Anlagenbau nutzbar sein soll, wo doch 

jede Anlage individuell und von A bis Z anders ist.

Beschleunigung für den Anlagenbau
„Schaut man genau, finden sich innerhalb verschiedenster 

Ausprägungen unserer Anlagen immer noch genügend 

wiederkehrende Gemeinsamkeiten“, erklärt Robert Zeh-

misch. Auf diesen gemeinsamen Nenner hat Primetals 

Technologies die Makro-Bibliothek getrimmt – und profi-

tiert nun bei jedem neuen Projekt davon. Schnell und nach 

definierten, einheitlichen Standards, denn „auf Basis dieser 

Daten können Schaltpläne regelbasiert automatisch erstellt 

werden“, erläutert Oliver Bitter, Business Sales Manager 

Automated Engineering, bei Eplan. Engineering-Schritte, 

die früher manuell zu setzen waren, erfolgen nun automa-

tisiert. Derart umfangreiche und aufwendige Projekte wie 

Walzstraßen oder ganze Hüttenwerke „leben“ naturgemäß 

während des Engineering-Prozesses, sie verändern sich 

viele Male, Komponenten fallen weg, kommen dazu oder 

werden durch andere ersetzt. Sinnvoll ist es daher, Pläne 

möglichst spät zu erstellen, wenn viele Änderungen bereits 

erledigt sind. „Und das geht nur, weil die Generierung von 

umfangreichen Schaltplänen mit Eplan so schnell geht“, so 

Robert Zehmisch. Fehler lassen sich effizient vermeiden, 

der Aufwand und die erforderliche Zeit reduzieren sich 

enorm. Aufgrund der Nutzung geprüfter Daten aus dem 

Makro-Baukasten steigt zudem die Qualität der Planung. 

„Neben großen Anlagenbauern ist diese Lösung auch für 

kleinere Unternehmen von Nutzen, deren Anlagen sich 

durch Gemeinsamkeiten, aber gleichzeitig eine breite Vari-

abilität und Funktionsvielfalt auszeichnen“, sind sich Oliver 

Bitter und Klaus Groiß einig. Ein weiterer Vorteil, welcher 

insbesondere aus der in Eplan hinterlegten umfassenden 

Artikeldatenbank resultiert: Wurde ein Schaltplan erstellt, 

kann die daraus generierte Stückliste selbstverständlich 

automatisiert mit dem Bestellwesen in der ERP-Welt, z. B. 

SAP, verknüpft werden. Rascher, fehlerfreier Informations-

fluss ist so sichergestellt. Eplan bietet dafür die perfekte 

Basis.

Ausblick 
Zukünftig will Primetals Technologies übrigens noch wei-

ter in die Welt von Eplan einsteigen: Mit der Eplan-Cloud-

lösung ePulse evaluiert Primetals Technologies gerade die 

Optimierung seines globalen Engineerings, zudem sind 

Eplan Cogineer und Eplan ProPanel weitere für das Unter-

nehmen interessante Module.

www.eplan.atwww.eplan.at

Anwender

Primetals Technologies wurde Anfang 2015 
gegründet. Das global aufgestellte Unter-
nehmen bietet umfassende Lösungen für 
Stahlerzeuger und Aluminiumproduzenten. 
Beginnend bei der Verarbeitung von Erz 
zu Flüssigstahl über die gesamte Weiter-
verarbeitung – Stichwort Walzwerktechnik 
–  bis hin zur Veredelung (z. B. Galvanisierung 
etc.) reicht das äußerst breite Spektrum der 
Anlagen. Vom Headquarter in London aus 
agiert Primetals Technologies weltweit in 
sämtlichen Ländern der Welt, in denen die 
Stahlerzeugung bzw. -verarbeitung ein Thema 
ist, darunter natürlich auch in Österreich mit 
seiner langen Tradition in Hüttentechnik.

Primetals Technologies Austria GmbH
Turmstraße 44 / Postfach 4, A-4031 Linz
Tel. +43 732-6592-0
www.primetals.comwww.primetals.com

Walzwerktechnik 
von Primetals 
Technologies.
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Mit dem neuen „Update Tool“ im Engineering Tool LA-
SAL von Sigmatek können Programmänderungen, die 
Ablauf, Visualisierung, Regelung & co betreffen, gesam-
melt auf einer komfortablen Oberfläche im Machine 
Manager durchgeführt werden.

Aus Sicht des Qualitätsmanagements lassen sich damit – ge-

sichert, ohne Fehlerquellen und reproduzierbar – Maschinen-

applikationen in die Steuerungen einspielen. Im Ersatzteilfall 

kann so der Auslieferzustand einfach installiert werden. Der 

Prozess läuft vollautomatisch ab und liefert zum Schluss eine 

Ergebnisdatei (Logdatei). Das sichert nicht nur die Qualität, 

sondern reduziert auch den zeitlichen Arbeitsaufwand. Dies 

gilt speziell auch für Multi-CPU-Applikationen, wo sich Pro-

gramme somit zentral von einem Punkt in alle CPUs der Ma-

schine einspielen lassen. 

Vollautomatisches Set-up
26 Grundfunktionen für unterschiedlichste Befehle und Funk-

tionen stehen zur Verfügung, die mit Parameter bzw. Sourcen 

gefüttert werden können. Beispiele dafür sind „Download Vi-

sualisierung” und „Move File“. Es können beispielsweise auch 

Umgebungsvariablen gesetzt werden (Maschinen-Set-up), 

anwendungsspezifische Daten wie PDF-Dateien oder auch 

Basis-Rezepturen in das „Update-Package“ kopiert werden. 

Somit lässt sich ein Set-up jederzeit vollautomatisch herstellen 

bzw. eine ältere Maschinensoftware jederzeit auf Knopfdruck 

wiederherstellen, ohne spezifische Kenntnisse oder Doku-

mentationen, wo welche Software bzw. Dateien liegen.

Im Machine Manager steht nun auch die Funktion „Make Up-

date Sticks“ bereit. Damit ist es möglich, die aktualisierten Da-

teien auf einen USB-Stick zu kopieren. So kann ein komplettes 

Softwarepaket vor Ort an der Maschine oder Anlage einfach 

durch Anstecken des USB-Sticks ausgelöst werden. Natürlich 

kann das Update-Package auch gezippt versendet und vom 

Empfänger einfach per LASAL Machine Manager ausgeführt 

werden, ohne dass weitere Abhängigkeiten bestehen.

www.sigmatek-automation.comwww.sigmatek-automation.com

SOFTWARE  
KOMFORTABEL  
AKTUALISIEREN

Programmänderungen, die Ablauf, Visualisierung, 
Regelung & Co. betreffen, gesammelt auf einer 
komfortablen Oberfläche durchführen, mit dem  
Update-Tool der LASAL-Software von Sigmatek.
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UMFASSENDE BERATUNG mit bestem ENGINEERING-
KNOW-HOW ist für uns selbstverständlich – nicht nur zu 
Projektbeginn, sondern auch nach dessen Abschluss. 
SERVICEKOMPETENZ heißt für uns, unsere Kunden 
rundum zu betreuen: Von Konzeption über Fertigung und 
Montage bis hin zur Abnahme vor Ort. Wir stellen die 
BEDÜRFNISSE UNSERER KUNDEN IN DEN 
MITTELPUNKT und wissen, welche Materialien und 
Produkte sich dafür eignen, Projekte funktionsoptimiert 
und kosteneffizient zu realisieren. Damit schaffen wir 
AUSGEREIFTE UND MASSGESCHNEIDERTE 
FÖRDER- & SYSTEMLÖSUNGEN.

SYSTEM-
TECHNIK_
Driven by 
Engineers

Antriebstechnik | Systemtechnik | Robotic

www.tat.at/systemtechnik
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M
16-Steckverbinder wurden ursprüng-

lich für die Anforderungen des Deut-

schen Instituts für Normung (DIN) 

entwickelt, das eine Norm für Rund-

steckverbinder für analoge Audiosig-

nale aufgestellt hatte. Diese waren für viele Jahre weit 

verbreitet und in der gesamten Audiobranche und bei 

den Kunden allgemein als DIN-Steckverbinder bekannt.

Hohe Kontaktzahl  
und Schutzart bis IP68
„Obwohl sie immer noch im ungeschirmten, originalen 

DIN-Format mit IP40 erhältlich sind, lassen sich die 

neuesten M16-Steckverbinder kaum noch mit den frü-

hen Audioversionen vergleichen“, meint Sascha Döbel, 

der Produktmanager für M16-Steckverbindersysteme 

bei Binder. „Angetrieben durch die marktweite Nach-

frage nach geringeren Kontaktwiderständen, höheren 

Polzahlen und besseren Schutzarten sind die heutigen 

M16-Steckverbinder mit 2 bis 24 Kontakten bestückt. 

Sie sind überwiegend mit Metallgehäuse, mit oder ohne 

Abschirmung vor elektromagnetischer Störung (EMI) 

ausgeführt und bieten Schutzart IP67 oder für bestimm-

te Ausführungen auch IP68“, erläutert Sascha Döbel 

weiter. Die Vielseitigkeit der Anwendung wird durch ein 

breites Spektrum an verfügbaren Alternativen für die 

Kabelkonfektion mit geraden oder Winkel-Steckverbin-

dern gewährleistet, die wahlweise gelötet, geschraubt 

oder gecrimpt werden können. Es sind ebenfalls vor-

konfektionierte, umspritzte Kabel erhältlich und die 

Optionen sind gleichermaßen vielfältig und umfassend, 

wenn es um Flanschsteckverbinder für die vorder- oder 

rückseitige Montage als Standard für Lötkelchausfüh-

rungen und für die vorderseitige Montage für tauchge-

lötete und vorkonfektionierte flexible Leiterplatten geht.

Diese Steckverbinderart hat sich dank der robusten 

Auslegung und exzellenten Beständigkeit gegenüber 

Umwelteinflüssen als M16-Steckverbinder bei der An-

bindung von MSR-Technik und Sensorik im Innenbe-

reich etabliert, wo höhere Polzahlen als die von M8- und 

M12-Steckverbindern benötigt werden. Zu den weite-

Dank der kontinuierlichen Weiterentwicklung und Verbesserung ist der M16-Steckverbinder heute die ideale 
Wahl für Systemspezifikatoren, die nach einem kosteneffektiven und robusten Steckverbinder mit Ver-
schraubung Ausschau halten, der bis zu 24 Kontakte aufnehmen kann – mit oder ohne EMI-Abschirmung.

M16-STECKVERBINDER 
PERFEKT FÜR HOHE 
KONTAKTZAHL 

Die Produktfamilie der M16-Steckverbinder von Binder.
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ren Anwendungen gehören neben pneumatischen Steu-

erungen und Gas- und Druckmessungen auch Drehmo-

mentaufnehmer und Drehzahlregler.

Einsatzbereit für 5G
Zu den neuesten Anwendungsbereichen der M16-

Steckverbinder gehört das bevorstehende Rollout der 

5G-Netze, wo die AISG-konformen Steckverbinder von 

Binder für den erforderlichen IP-Schutz bei ausge-

wählten Anlagen im Außenbereich sorgen sollen. Die 

AISG (Antenna Interface Standards Group) definiert 

Standards für die Steuerung und Überwachung von 

Antenna Line Devices (ALD) in der Mobilfunkbranche. 

Die M16-Steckverbinder der Binder-Baureihen 423 und 

723 sind z. B. als achtpolige DIN-Ausführungen erhält-

lich, bei denen vier oder fünf Kontakte genutzt werden. 

Die AISG C485-konformen Produkte sind als männliche 

und weibliche Kabel- und Flanschsteckverbinder mit 

Abschirmung erhältlich. Die für sämtliche Funknetze 

einsetzbaren Steckverbinder erfüllen im gesteckten und 

verriegelten Zustand die Anforderungen gemäß Schutz-

art IP68 und überzeugen auch unter extremen Außen-

bedingungen durch höchste Zuverlässigkeit.

Datenübertragung bis 10 Gbit/s
Zu den neuesten Erweiterungen des M16-Angebots 

von Binder gehört ein X-kodierter Steckverbinder, der 

die Übertragungsgeschwindigkeiten leisten kann, die 

die sensorbasierten und automatisierten Produktions-

einrichtungen von heute erfordern. Die Datenübertra-

gungswerte beeindrucken mit bis zu 10 Gbit/s. Dank 

der Kombination aus hoher Polzahl und kompakten 

Abmessungen bei 18,5 mm Durchmesser und 60 mm 

Länge bieten M16-Steckverbinder eine ausgezeichnete 

Alternative zu höherpreisigen Steckverbindersystemen.  

Kürzere Sonder- und Winkelausführungen mit einer 

Höhe von gerade einmal 37 mm ermöglichen den Ein-

bau auch in Anwendungen mit bekanntermaßen wenig 

Platz.

Die M16-Steckverbinder nehmen Kabel mit Durchmes-

sern von 4 mm bis 10 mm auf und sind bei einer Steh-

stoßspannungsfestigkeit bis 1.500 V und 250 V Nenn-

spannung bis 7 A stromtragfähig (bei 40º C). Aufgrund 

der steigenden Anforderungen der Gerätehersteller in 

Bezug auf EMV-Verträglichkeit erfordern jetzt immer 

mehr Anwendungen geschirmte Kabelsysteme, was 

bei den Steckverbindern gute Abschirmeigenschaften 

voraussetzt. Optimale Ergebnisse lassen sich nur durch 

eine 360°-Rundumschirmung erreichen, die hier durch 

integrierte Abschirmringe realisiert wird und ausge-

zeichnete Dämpfungseigenschaften über einen großen 

Frequenzbereich bietet.

www.binder-connector.atwww.binder-connector.at

Heutige M16-Steckverbinder 
sind mit 2 bis 24 Kontakten 
bestückt, sind überwiegend 
mit Metallgehäuse, mit oder 
ohne Abschirmung vor elektro-
magnetischer Störung (EMI) 
ausgeführt und bieten Schutzart 
IP67 oder für bestimmte Aus-
führungen auch IP68.

Bei Binder sind wir überzeugt, dass die Flexibilität durch die breit 
gefächerte Auswahl an M16-Steckverbindern zusammen mit der scheinbar 
endlosen Optionsvielfalt bei vergleichsweise geringen Kosten mit ein Grund sind 
für die zunehmende Beliebtheit des M16-Steckverbinders und die Ausweitung 
seines Einsatzbereiches, von den Mikrofonanwendungen in den 1960ern hin zu 
den neuesten Kommunikations- und Sicherheitssystemen der heutigen Zeit.

Sascha Döbel, Produktmanager für M16-Steckverbindersysteme bei Binder
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W
ann wurde der elektrische Strom 

erfunden? In Wahrheit natürlich 

gar nicht! Denn – denken wir 

an den Blitz bei einem Gewitter 

oder an die „Leitungsfunktion“ 

unserer menschlichen Nervenbahnen – wissen wir: 

Elektrischer Strom ist in der Natur vorhanden und kann 

lediglich „genutzt“ werden. Mit dem Entstehen einer 

breiten Anwendung elektrischen Stroms gegen Ende 

des 19. Jahrhunderts – in der industriellen Produktion, 

der Beleuchtung, als Antriebsenergie für die Eisenbahn 

etc. – wurden auch die Fragen nach der Energievertei-

lung immer drängender. Die erforderlichen Apparate 

wie Leistungsschalter, Trenner, Messgeräte und vieles 

mehr mussten entwickelt und hergestellt werden. Auch 

mussten Spannungssysteme (und Frequenzen) verein-

heitlicht werden, um bisher isolierte Systeme miteinan-

der verbinden zu können.

Kompliziert und wartungsintensiv
Bei den frühen Ausführungen von Schaltanlagen setz-

ten Planer auf Langlebigkeit, allerdings auf Kosten 

Von der „Erfindung“ des elektrischen Stroms bis zur Digitalisierung des Schaltanlagenbaus war es ein langer Weg, 
an dessen Stationen es sich kurz Halt zu machen lohnt. Marmorschalttafeln samt ihrer dahinter liegenden schwer-
fälligen und gefahrvollen Technologie haben längst ausgedient, gewähren aber einen spannenden Einblick in 
die „Elektrisierung“ der Industrie. Der technologische Vorschub des Schaltanlagenbaus war jedoch nicht aufzu-
halten und gipfelt nun im neuen Schaltschrank-System VX25 und dem ebenfalls brandneuen Ri4Power-System 
des Innovationstreibers Rittal – Modern Times sind nun Realität.

MODERN TIMES IM  
SCHALTANLAGENBAU
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jeglicher Flexibilität. Dies spiegelt sich 

etwa in den edlen Fronten aus Marmor, 

die gleichsam die erforderliche Stabili-

tät und Isolation sicherstellten. An ihren 

Rückseiten waren die Schalttafeln in 

der Regel offen, was zwar die freie Kon-

vektion und damit Kühlung der Appa-

rate gewährleistete, Sicherheits-

Die Frühgeschichte elektrischen Stroms

Die Geschichte der Nutzung elektrischer Energie ist bereits rund 750 
Jahre alt. Das bestätigt die sogenannte „Bagdad-Batterie“, welche 1936 
gefunden wurde und die aus einem mit einer bitumenähnlichen Masse 
verschlossenen Tongefäß, einem Kupferzylinder und einem Eisenstab 
bestand. Versuche aus dem Jahr 1987 bestätigten, dass mittels dieser 
Anordnung immerhin eine Spannung von 0,5 V erzeugt werden konnte. 
Wie man diese nutzte, wird freilich unter Wissenschaftlern nach wie vor 
lebhaft diskutiert. Neue, entscheidende Vorschübe gelangen erst viele 
Hundert Jahre später mit der 2. Industriellen Revolution. Während die  
1. Industrielle Revolution durch den Beginn der Massengüterproduktion 
mittels Einsatz von Dampf- und Wasserkraft ab etwa 1800 gekennzeichnet 
ist, markiert die massive Nutzung elektrischer Energie die „Revolution 
2.0“. Einer ihrer Wegbereiter war Werner Siemens: Er erfand 1856 seine 
Dynamomaschine, die für die damalige Zeit beachtliche 25 W Leistung 
zu erbringen imstande war. Ab diesem Zeitpunkt lief die technische Ent-
wicklung nahezu rasant. Ein Beispiel: Schon 1882 lieferte ein Kraftwerk in 
New York mittels dampfmaschinenbetriebener Gleichstromgeneratoren 
6 x 100 kW. Hand in Hand mit der Steigerung der erzeugten Leistungen 
wuchs auch der Bedarf an großen Schalt- und Energieverteilungsanlagen, 
um den elektrischen Strom zu den Verbrauchern zu bringen.

Schaltschrankreihe einst und heute.
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>>

WPS-K100 Serie  
zur OEM-Integration 

Hydraulikpositionierung Hydraulikhub

Flexibler Einsatz 

wireSENSOR

 �  Robuste Seilzugsensoren für Weg, Länge 
und Position von 50 mm bis 50 m

 �  Ideal für kundenspezifische OEM-Serien

 � Für Innen- und Außeneinsatz

 �  Verschiedene Ausgänge: Encoder, 
Potentiometer, Strom, Spannung

 � Einfach Montage und Bedienung

Mehr Präzision. 
Messung großer Längen

Kontaktieren Sie unsere  
Applikationsingenieure:
Tel. +49 8542 1680
micro-epsilon.de/wire

NEU
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beauftragte heutiger Unternehmen allerdings den Kopf 

schütteln lässt. Wie überhaupt die Arbeit an und mit 

derartigen Anlagen eine andere war als heute: Damals 

waren Mitarbeiter stets mit technischen Unzulänglich-

keiten und Gefahren konfrontiert. Die Anlagenplanung 

bedeutete individuelle, mühsame Konstruktion mit Tu-

schestift auf Transparentpapier – zur Fehlerbehebung 

und für Umplanungen lag die Rasierklinge als „Radier-

gummiersatz“ stets in Griffweite. Von Flexibilität keine 

Spur. Auch nicht von Standardisierung: Schaltanlagen 

waren immer eine Einzelanfertigung. Beim Betrieb der 

Anlagen galten ebenfalls andere Maßstäbe: So waren z. B. 

Leistungsschalter sperrig und mit komplizierten Me-

chanismen ausgestattet, welche ständig überwacht und 

gewartet werden mussten. So hinkte die Verfügbarkeit 

heutigen Systemen deutlich hinterher. Ein Phänomen, 

das in den Zeiten früher Industrialisierung allerdings oft 

beobachtet werden konnte: Die Schaltzentrale wurde an 

einem zentralen Standort, oft zudem erhöht auf einem 

Podest ins Blickfeld gerückt und symbolisierte Fort-

schritt, Modernität und in vielen Fällen den Status des 

Unternehmens. Vielfach wurde dies noch unterstrichen 

durch eine besondere ästhetische, nahezu künstlerische 

Ausgestaltung. Ein Beispiel für diese Form der Schalt-

anlage ist die Dieselzentrale der Brauerei Schwechat.

Wenige Teile –  
wenig komplex
Rittal stellt sich laufend der Herausforderung, in Sachen 

Schaltanlagenbau der Beste zu sein. Denn heute, 100 

Jahre später, zeigt sich ein anderes Bild: Schaltanlagen 

sind mit allen technischen Finessen ausgestattet. Aller-

dings – sie werden heute eher nicht an einem gut sicht-

baren Platz aufgestellt, um den Stellenwert eines Unter-

nehmens zu unterstreichen. Obwohl sich dies das neue 

Schaltschrank-System VX25 mit dem ebenfalls brand-

neuen Ri4Power-System von Rittal durchaus verdient 

hätte. Anwender wollen Produkte, die standardisiert, 

montagefreundlich, sicher, hochverfügbar und über 

ihre gesamte Lebensdauer kosteneffizient eingesetzt 

werden können. Rittal verwirklicht diese Anforderungen 

zu 100 % und hat mit VX25 und Ri4Power ein System 

auf die Beine gestellt, das selbst den Schaltanlagenbau 

vor zehn Jahren in den Schatten stellt. Intensive Beach-

tung verdienen die inneren Werte. Und dabei schafft 

Rittal den Spagat von höchster installierbarer Leistung 

bei gleichzeitig kompakter Bauweise und kleiner Stell-

fläche. Anwender des VX25 Ri4Power profitieren von 

der durchgängigen Symmetrie, dem durchgängigen 

Rastermaß, geringer Teilevielfalt und einer einfachen 

Montage. Verschiedene Feldtypen, z. B. ACB-Feld, Ab-

gangsfeld, Koppelfeld oder Kabelrangierfeld, jeweils 

optimal auf die Erfordernisse abgestimmt, stehen zur 

Verfügung. Mehr Flexibilität und Montagefreundlich-

keit geht nicht. Übrigens: Für das Plus an Sicherheit 

sorgen Abschottungen, die einzelne Funktionsbereiche 

vom Sammelschienenraum trennen. Ein optimaler Be-

rührungsschutz ist somit rundum gewährleistet. Von 

diesem Luxus konnten Techniker früher nur träumen, 

heute ist dies Standard. 

Hohe Leistung  
auf kleinem Raum
Herzstück der Energieverteilung mit Ri4Power ist das 

Sammelschienensystem, welches durch seine einfache 

Montage besticht. Reduzierung der Bauteilevielfalt lau-

tet auch hier das Credo. Die optimierte Sammelschie-

nengeometrie gestattet mit bis zu vier Schienen pro 

Phase Bemessungsstromstärken von maximal 6.300 

A. Monteuren kommt die äußerst geringe Komplexi-

tät der Sammelschienenhalter entgegen, welche ohne 

zusätzliches Montagematerial direkt an das VX25-Pro-

fil geschraubt werden. Besonders unterstrichen wird 

die Montagefreundlichkeit außerdem durch ca. 20 % 

Reduktion des Arbeitsaufwandes, womit Rittal dem 

Wunsch vieler Anwender nach Minimierung der Mon-

tagekosten bestens entspricht. Zudem denkt Rittal ans 

große Ganze, sprich an die gesamte Wertschöpfungs-

kette. Das gilt z. B. für die Planungssoftware Power En-

gineering, welche ganz im Sinne von „Modern Times“ 

den Digitalen Zwilling Realität werden lässt und die 

Usability in den Vordergrund rückt. Sämtliche Schnitt-

stellen zum 3D-Konstruktionsprogramm Eplan ProPanel 

stehen bereit. 

www.rittal.at/ri4powerwww.rittal.at/ri4power
www.rittal.at/moderntimeswww.rittal.at/moderntimes

Die Dieselzentrale der Brauerei Schwechat

Ein heute noch vorhandenes Beispiel für die frühe Energieerzeugung 
und -verteilung ist die „Dieselzentrale“ der Brauerei Schwechat. 1632 
gegründet, erfuhr die Brauerei vor allem ab Mitte des 19. Jahrhunderts 
einen enormen – auch technischen – Aufschwung, der maßgeblich 
von den Brauherren aus der Familie Dreher forciert wurde. Historiker 
gehen davon aus, dass Franz Anton Dreher erstmals in einer Braue-
rei der Monarchie eine Dampfmaschine einsetzte; 1877 nahm in der 
zum Dreher-Imperium gehörenden Brauerei Triest eine der weltweit 
ersten Kühlmaschinen ihren Betrieb auf. Auch dem Einsatz elektri-
schen Stroms stand das Unternehmen aufgeschlossen gegenüber 
und errichtete zur Versorgung der Schwechater Brauerei vor gut 100 
Jahren die „Dieselzentrale“ zur Erzeugung elektrischer Energie für den 
Brauprozess. Wie wichtig diese Anlage für die Industriellenfamilie war, 
spiegelt sich deutlich sichtbar in deren repräsentativer Ausführung: 
Die Energieverteilung, namentlich die Schalttafeln, gehörten zum 
Stolz der Brauerei.
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Schneller, volle Funktionalität und mehr Displaygrößen  
– zum weiterhin günstigen Preis

X2 base v2 Modelle:

X2 base 5 v2
•  5“ Touch TFT Display

• 800 x 480 Pixel

• CPU: ARM9 mit 600 MHz

X2 base 7 v2
•   7“ Touch TFT Display

•  800 x 480 Pixel

•  CPU: ARM9 mit 600 MHz

X2 base 10 v2
•   10“ Touch TFT Display

•   800 x 480 Pixel

•   CPU: ARM9 mit 600 MHz

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

Neue Generation der Beijer X2 base Serie: X2 base v2

NEU! 
X2 base v2

X2 base v2 HP  
(High Performance) Modelle:

X2 base 7 v2 HP
•  7“ Touch TFT Display

•  800 x 480 Pixel

•  CPU: ARM9 mit 1 Ghz

•  Micro SD Slot

•  2 x Ethernet 10/100

X2 base 10 v2 HP
•   10“ Touch TFT Display

•   1024 x 600 Pixel

•   CPU: ARM9 mit 1 Ghz

•   Micro SD Slot

•   2 x Ethernet 10/100

X2 base 15 v2 HP
•   15“ Touch TFT Display

•   1366 x 768 Pixel

•   CPU: ARM9 mit 1 Ghz

•   Micro SD Slot

•   2 x Ethernet 10/100

Highlights:
•  Mindestens doppelt so schnell wie  

bisherige X2 base Serie

•  Neues Betriebssystem – 
wie X2 pro Serie

•  Schnellere Startup Zeit

•  Korrosionsbeständig mit langlebigem 
Kunststoff-Gehäuse

•  Energiesparende und leistungsfähige 
ARM9 Prozessoren

•  Mehr Schnittstellen Ethernet  
und Seriell

•  IIoT ready mit acirro+ für sichere  
Datenübertragung

•  UL, CE,FCC und KCC Zertifikate

Jetzt auch als High Performance Version (HP) erhältlich 

Einbauabmessungen kompatibel zur bisherigen X2 base Serie

X2 base v2 ab sofort verfügbar

X2 base v2 HP ab Quartal 3-2021 verfügbar

Ausgabe Eins_2021/xT AKT
UELL

www.alg-automatisierungsloesungen.at

1
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Weitere Informationen finden Sie auf www.alg-automatisierungsloesungen.at

Denso Roboter – jetzt mit bis zu 25 kg Traglast und 1804 mm Reichweite

Neuer Roboter von Denso: VM1500/VM1800

Hauptsitz: 

DENSO Robotics Europe I DENSO EUROPE B.V. 

Waldeckerstr. 9, 64546 Moerfelden-Walldorf, Deutschland

t: +49 (0) 6105 27 35 150   f: +49 (0) 6105 27 35 180 

@: info@densorobotics-europe.com (allgemeine Informationen und Vertrieb)

@: support@densorobotics-europe.com (technischen Support)

PRODUKT ÜBERSICHTwww.densorobotics-europe.com

Deutschland (Hauptsitz)  

Frankreich  I  Dänemark (auch zuständig für Norwegen)  I  Italien  I  Benelux  I  Vereinigten Königreich (auch zuständig für Irland)  I  Spanien  I 

Schweden  I Finnland  I  Schweiz  I  Türkei  I  Israel

www.densorobotics-europe.com
DE_Overview_062013_V1

Informationen in diesem Dokument können sich ohne vorherige Ankündigung ändern. 
Alle die hier enthaltenen Angaben dienen nur als Referenz.

Anwendungsbeispiele

Robotermodell VM 1500 VM 1800

Armlänge 1395 mm 1695 mm

Max. Reichweite (TCP) 1506 mm 1804 mm

Traglast 25 kg

Wiederholgenauigkeit ±0,05 mm

Optionen IP40 (Standard) / IP67 (geschützt)

Vollständige Abdeckung
Über die Standardanwendung hinaus erfüllt der Roboter auch die 
Anforderungen für Staub- und Spritzwasserschutz (Schutzart IP67) 
und Sauberkeit (ISO-Klasse 5) für elektronische und elektrische  
Teile, z. B. in Lebensmittelherstellungsverfahren und für Pharmazeu-
tika, und entspricht ebenfalls den strengen Regularien für medizini-
sche Geräte, die strenge Bedingungen für Hygiene und Sauberkeit  
erfordern.

Befestigungsmöglichkeiten
•  Bodenbefestigung

•  Deckenbefestigung

•  Wandbefestigung

•  Winkelmontage

Geringer Wartungsaufwand
Die Getriebe sind lebensdauergeschmiert

Vermeidung externer 
Verkabelungen /  
Leitungen
•  Ermöglicht das Anbringen 

verschiedener Sensoren 
und anderer Geräte am 
Roboterarm mit verbes-
serter Benutzerverdrah-
tung, Leitungen, Ventilen 
und neu hinzugefügter 
interner Verkabelung 
(EtherCAT).

•  Reduziert die äußere 
Verkabelung um den 
Roboterarm.

NEU!

Gebaut für den Einsatz in anspruchsvollen hygienischen 
und widrigen Umgebungen

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

2
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Weitere Informationen finden Sie auf www.alg-automatisierungsloesungen.at

Der Handliche: Denso COBOTTA

Kollaborativer Roboter mit viel Potenzial
Mit seinem einfachen und interaktiven Design sowie dem schlanken 
Körper kann der COBOTTA leicht transportiert werden und ist 
der ideale Partner für flexible Automatisierungsaufgaben.

•  Armreichweite: 342,5 mm (TCP 385 mm)

•  Traglast: 0,5 kg (0,7 kg bei nach unten gestellter 5. Achse)

•  Wiederholgenauigkeit: ±0,05 mm

•  Gewicht des Roboters: nur 4 kg (inkl. eingebautem Controller) 

Sicheres Design – einfach zu verwenden
•   Inherent sicheres Design – keine scharfen Kanten oder  

Klemmstellen

•  Funktionale Sicherheit – Drehzahl und Drehmoment  
Überwachung  (Sensoren in 6 Achsen)

•  Leistungs- und Kraftbegrenzungskonzept nach  
ISO / TS15066 und ISO 10218-1

•  Sicherheitsgrad PL d / Kat. 3 (ISO 13849)

•  TÜV Rheinland Zertifizierung

Direkte Teach Funktion
Die integrierte A/F-Kamera und der integrierte elektrische Greifer 
in Kombination mit den COBOTTA spezifischen Standard-Program-
mier-Apps (Remote TP, COBOTTA World) ermöglichen die schnelle 
Erstellung neuer Anwendungen

Leicht zu transportieren
Einfacher Transport und einfache Installation

•   z. B. Tisch- oder Handwagen bzw.  AGV / mobiler Roboter

•   Keine zusätzliche Verkabelung zwischen Roboterarm  
und Controller

Konfiguration:
•  Roboterarm
• Steuerung
• Motor- und Enkoderkabel, 3 m

Schnelle und einfache  
Integration:
•  Ersetzt Ihre Sonderlösung durch Standard 

Roboter Komponenten
•  RC8A-Controller, kompakt, flexibel,  

umfangreiche Funktionen
•  Luft- und E/A Signalanschlüsse am  

oberen Arm, nah am Werkzeug
•  Programmierung und Simulation  

über Wincaps III 
•  Direkte Programmierung und Steuerung 

über SPS (FB-Bausteine) oder über  
Open Network ORIN2

AKTION:

24 Monate Garantie

(Preis exkl. MwSt., gültig solange der Vorrat reicht)

SCARA Roboter LPH
• Max. Armreichweite: 400 mm

•  Max. Traglast: 3 kg

• Vertikaler Hub: 150 mm

•  Wiederholgenauigkeit:  
±0,02 mm

EUR  7.500,-

AKTION!

Aktion: SCARA Roboter LPH

Leistungsstark, kompakt, kostengünstig

Hauptsitz: 

DENSO Robotics Europe I DENSO EUROPE B.V. 

Waldeckerstr. 9, 64546 Moerfelden-Walldorf, Deutschland

t: +49 (0) 6105 27 35 150   f: +49 (0) 6105 27 35 180 

@: info@densorobotics-europe.com (allgemeine Informationen und Vertrieb)

@: support@densorobotics-europe.com (technischen Support)

PRODUKT ÜBERSICHTwww.densorobotics-europe.com

Deutschland (Hauptsitz)  

Frankreich  I  Dänemark (auch zuständig für Norwegen)  I  Italien  I  Benelux  I  Vereinigten Königreich (auch zuständig für Irland)  I  Spanien  I 

Schweden  I Finnland  I  Schweiz  I  Türkei  I  Israel

www.densorobotics-europe.com
DE_Overview_062013_V1

Informationen in diesem Dokument können sich ohne vorherige Ankündigung ändern. 
Alle die hier enthaltenen Angaben dienen nur als Referenz.

Anwendungsbeispiele

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

Ab sofort erhältlich! Neues Remote I/O System Beijer / Crevis

FnIO G-Serie: Schneller, schmäler, flexibler

Neues Remote I/O System  
Beijer / Crevis FnIO G-Serie

Features:
•  Platzsparend (bis zu 1000 I/Os auf  

800 mm DIN Schiene)

•  Removable Terminal Block (RTB)

•  Farbkodierung der I/Os

•  Kabelfixierung auf den Klemmen

•  Einfacher Modultausch

•  Federkraft Klemmen

•  Bis zu 63 Module pro Knoten

•  LED Anzeige für I/O Status

•  Sehr schnelle Scanzeit  
(1 ms für 63 Module)

Viele Kommunikationsmodule 
erhältlich:
GN-9273  Modbus RTU network  

adapter

GN-9289  Modbus TCP network  
adapter

GN-9386 EtherCAT network adapter

GN-9261 CANopen network adapter

GN-9222  PROFIBUS DP/V1 network 
adapter

GN-9251  BACnet/IP B-ASC network 
adapter

GN-9212 DeviceNet network adapter

Sehr schmale und günstige Light 
Versionen der Kommunikations-
module:
GL-9089  Modbus TCP / EtherNet IP 

network adapter, light version 
max. 16 slices

GL-9087  PROFINET network adapter, 
light version max. 10 slices

GL-9084  CC-Link IE Field BASIC 
network adapter, light version 
max. 16 slices

GL-9073  Modbus RTU network  
adapter, light version  
max. 16 slices

GL-9086  EtherCAT network adapter, 
light version max. 16 slices

Vielfältiges Portfolio  
an I/O Klemmen:
•  Digitale Eingänge für 24 V DC, 120 V AC 

und 240 V AC

•  Digitale Ausgänge für 24 V DC von 0,3 A 
bis 2 A

• Relais Ausgänge bis zu 2 A

•  Analog Eingänge 0–20 mA, 4–20 mA,  
0–5 V, 1–5 V, 0–10 V

•  Temperatur Eingänge RTD (PT100/
PT1000/Ni1000LG, …)

•  Temperatur Eingänge TC (K/J/BR/S/E/N/
L/U/C/D)

• Analog Ausgänge 0–20 mA, 0–10 V

• High Speed Counter 0–100 kHz 24 V DC

NEU!

Auch als leistungsfähige 
CODESYS Controller mit  
IEC 61131-3 Programmier- 
sprachen (LD, IL, ST, FBD, SFC)
• Mehrere SPS run-time tasks

•  Progammspeicher, Datenspeicher, 
Remanenter Speicher

• Modbus TCP (master & slave)

• Codesys Web Visualisierung möglich

www.alg-automatisierungsloesungen.at
ALG Automatisierungslösungen GmbH 
Wiener Straße 89 | A-2500 Baden | Tel.: +43 2252 820 082-0 
Fax: +43 2252 820 082-90 | eMail: office@alg-at.eu

4
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Die TDK Corporation bringt mit dem ZBM20 ein Open-
Frame-Puffermodul auf den Markt, welches eine zu-
sätzliche Überbrückungszeit von 380 ms bei 20 A 
Nennstrom für 12 V-, 15 V- und 24 V-AC-DC-Netzteile 
bereitstellt. Die verlängerte Überbrückungszeit ermög-
licht ein kontrolliertes Herunterfahren von Anlagen und 
schützt vor Datenverlusten. Zu den typischen Anwen-
dungsgebieten dieser Module gehören die industrielle 
Automatisierung, Robotik und Halbleiterfertigung. 

Um ein unbeabsichtigtes Entladen der gespeicherten Energie 

zu vermeiden, lässt sich der Ausgang mittels einer Remote-

On/Off-Funktion sperren. Zur Fernüberwachung stehen so-

wohl ein DC-OK-Relais als auch Optokoppler-Ausgänge zur 

Statusüberwachung zur Verfügung. Für noch längere Puffer-

zeiten lassen sich mehrere Module parallel schalten. 

Kein lästiger Batterietausch nötig
Als Energiespeicher kommen Elektrolytkondensatoren an-

stelle von Batterien zum Einsatz. Damit entfallen regelmäßige 

Wartungsintervalle zum Batterietausch und die Zuverlässig-

keit wird wesentlich gesteigert. Beim Modell mit 24 V-Aus-

gang kann mit einem Schalter zwischen zwei Betriebsmodi 

gewählt werden. Im „fixed Mode“ liefert das Modul Energie, 

sobald die Eingangsspannung eine fixe Schwelle von 22,4 V 

erreicht. Im „variable Mode“ liefert das Modul bereits Energie, 

sobald die Eingangsspannung um 1 V einbricht. Die ZBM20-

Module sind nur 175 x 85 x 57 mm (L x B x H) groß und arbei-

ten bei Umgebungstemperaturen von -25° C bis +70° C. Das 

ZBM20 hat eine fünfjährige Garantie und ist sowohl gegen 

Eingangsüberspannung als auch gegen Überstrom geschützt. 

Eine Einschaltstrombegrenzung und interne Sicherungen 

sind ebenfalls vorhanden. 

Die Sicherheitszulassung umfasst IEC/UL/CSA/EN 62368-1 

mit CE-Kennzeichnung gemäß den Niederspannungs-, EMV- 

und RoHS-Richtlinien.

www.emea.lambda.tdk.com/atwww.emea.lambda.tdk.com/at

PUFFERMODULE 
VERLÄNGERN 
ÜBERBRÜCKUNGSZEIT

Das Open-Frame-Puffermodul ZBM20 stellt eine zusätz-
liche Überbrückungszeit von 380 ms bei 20 A Nennstrom 
für 12 V-, 15 V- und 24 V-AC-DC-Netzteile bereit. 
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Freie 2D-Produktbewegung  
mit bis zu 6 Freiheitsgraden

              : Schwebend, 
kontaktlos, intelligent! 

www.beckhoff.com/xplanar
XPlanar eröffnet neue Freiheitsgrade im Produkthandling: Frei schwebende 
Planarmover bewegen sich über individuell angeordneten Planarkacheln 
auf beliebig programmierbaren Fahrwegen. 
  Individueller 2D-Transport mit bis zu 2 m/s
 Bearbeitung mit bis zu 6 Freiheitsgraden
 Transport und Bearbeitung in einem System
 Verschleißfrei, hygienisch und leicht zu reinigen
 Beliebiger Systemaufbau durch freie Anordnung der Planarkacheln
 Multi-Mover-Control für paralleles und individuelles Produkthandling
 Voll integriert in das leistungsfähige PC-basierte Beckhoff-Steuerungs- 

 system (TwinCAT, PLC IEC 61131, Motion, Measurement,  
 Machine Learning, Vision, Communication, HMI)
 Branchenübergreifend einsetzbar: Montage, Lebensmittel, Pharma, Labor,  

 Entertainment, …

Heben  
um bis zu 5 mm

Dynamisch
mit bis zu 2 m/s

Kippen  
um bis zu 5°

5°

Skalierbare
Nutzlastkg

Schwebende 
Planarmover

360°  
Rotation360°

www.beckhoff.com/hm-digital

12. – 16.04.2021
Wir sind dabei!
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E
ine hohe Anlagenverfügbarkeit mit maximalem 

Schutz vor unbefugten Zugriffen stellt die we-

sentliche Basis für den wirtschaftlichen Erfolg 

von Unternehmen dar. Um dies zu erreichen, 

müssen Stillstandzeiten durch die schnelle Be-

hebung von Fehlern minimiert werden. In diesem Kontext 

dient die Netzwerkdiagnose – also die detaillierte Überwa-

chung jedes Gerätes, jeder Verbindung und jeder Daten-

kommunikation – primär der Bereitstellung von Informatio-

nen zur umgehenden Ermittlung vom Ort und der Art des 

Problems. 

Zahlreiche Maschinen- und Produktionsnetzwerke weisen 

jedoch keine oder nur unzureichende Diagnosemöglich-

keiten auf. Dies resultiert insbesondere daraus, dass Infra-

strukturkomponenten wie Unmanaged Switches eingesetzt 

werden, die keine Daten über sich und das Netzwerk liefern 

können. Die Entscheidung für derartige Geräte wird oft-

mals mit dem geringen Anschaffungspreis und der hohen 

Benutzerfreundlichkeit begründet, die in der Regel kein 

netzwerktechnisches Know-how erfordert. Dabei ignorie-

ren viele Betreiber die mittel- und langfristigen Vorteile 

diagnostizierbarer Infrastrukturkomponenten wie Managed 

Switches oder Access Points, die als zentrale Quelle für 

Informationen im Netzwerk fungieren und ihren höheren 

Preis daher auch wirtschaftlich rechtfertigen. So rechnen 

sich die initial höheren Investitionskosten meist schon nach 

dem ersten verhinderten oder schneller beseitigten Netz-

werkausfall und dem damit verbundenen reduzierten An-

lagenstillstand respektive Fertigungsstopp. Denn die Suche 

nach Netzwerkfehlern kann ohne verfügbare Diagnosein-

formationen erfahrungsgemäß Stunden oder sogar Tage in 

Anspruch nehmen. 

Typische Fehlerquellen:  
Link-Probleme, EMV-Emissionen, 
Gerätefehler, …
Die Betreiber von Maschinen- und Produktionsnetzwerken 

sind in der Praxis mit typischen Herausforderungen kon-

frontiert. Link-Probleme zählen hier zu den am häufigsten 

In den Anlagen vieler Betreiber kommt es im Fall eines Fehlers zu langen Stillstandzeiten. Der Grund für die Störung liegt 
häufig in Netzwerkproblemen, deren Lokalisierung sich ohne geeignete Informationen als zeitaufwendig erweist. Als 
Lösung bieten sich diagnostizierbare Geräte wie die Managed Switches und WLAN Access Points von Phoenix Contact an.

VOLLER DURCHBLICK 
MINIMIERT STILLSTANDZEITEN 

Diagnostizierbare Netzwerkkomponenten verringern den 
Aufwand für Servicetechniker sowie Anlagenstillstandzeiten.
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auftretenden Gründen für den Ausfall der 

Datenkommunikation in Ethernet-Netz-

werken. Die Auslöser sind oft banal und 

einfach abzustellen: In der Regel werden 

die Störungen durch lose oder defekte 

Kabel und Stecker verursacht, z. B. auf-

grund einer schlechten Konfektionierung, 

falschen Montage oder gebrochener Ver-

riegelungen. Des Weiteren sind nicht 

funktionierende Geräte und hohe Paket-

verlustraten zu nennen, die sich etwa aus 

EMV-Emissionen in unmittelbarer Umge-

bung der Netzwerkkabel ergeben. 

So simpel die Gründe zumeist sind, so 

gravierend können ihre Auswirkungen 

sein. Ist das Netzwerk nicht redundant 

aufgebaut, kann ein einziger Verbin-

dungsabbruch ganze Bereiche voneinan-

der trennen und auf diese Weise zu einem 

Anlagenstillstand führen. Diagnostizier-

bare Netzwerkkomponenten tragen durch 

Mechanismen wie einer Link-Down-Er-

kennung sowie umfangreichen Port-Sta-

tistiken zu einer schnellen Ermittlung von 

Art und Ort des Problems bei. Folglich 

verringern sich der Aufwand für Service-

mitarbeiter ebenso wie die Stillstandzeit 

häufig erheblich. 

... Überlastungen  
und unbefugte Zugriffe
Weitere Auslöser für Netzwerkprobleme 

stellen Überlastungen dar, die aus nach-

träglich hinzugefügten Komponenten 

resultieren. Gerade in kleineren Netzwer-

ken nimmt die Stabilität oftmals ab, wenn 

zusätzlich installierte Geräte das 

Vereinfachung der Gerätekonfiguration

Phoenix Contact bietet verschiedene Möglichkeiten, um die Konfiguratio-
nen problemlos und schnell auf Netzwerkkomponenten auszurollen.

Als einfache Option bietet sich die Nutzung einer SD-Karte als 
Konfigurationsspeicher an. So lassen sich Geräteeinstellungen auf eine 
unbegrenzte Anzahl an Komponenten übertragen. Diese Lösung eignet 
sich insbesondere für wiederkehrende Aufgaben im Rahmen der Erst-
inbetriebnahme. Sie kann auch von Personen ohne jegliches Wissen über 
die Geräte umgesetzt werden. Eine Alternative stellt die Verwendung 
eines Software-Tools dar, z. B. des FL Network Managers von Phoenix 
Contact, der bei der schnellen Erstinbetriebnahme sowie einfachen Über-
wachung von Netzwerkkomponenten unterstützt. Einstellungen lassen 
sich so in kürzester Zeit auf zahlreiche Geräte ausrollen. 
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Netzwerkkomponenten von Phoenix Contact 
bieten umfassende Diagnosemöglichkeiten.

>>
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Leistungsstarke 
Netzwerk-
komponenten 
bieten vielfältige 
Funktionen zur 
Diagnose von 
Maschinen- und 
Produktionsnetz-
werken.

Phoenix Contact stellt ver-
schiedene Möglichkeiten 
zur Verfügung, um die 
Konfigurationen problemlos 
und schnell auf die Netzwerk-
komponenten auszurollen.

Datenvolumen erhöhen. Als Beispiel sei die spätere Integ-

ration datenintensiver Kamerasysteme in bestehende Netz-

werke angeführt. Unter der größeren Datenmenge kann vor 

allem die Echtzeitfähigkeit von Automatisierungsnetzen –  

z. B. Profinet oder Ethernet/IP – leiden. Auch in diesem Fall 

unterstützen diagnostizierbare Netzwerkkomponenten wie 

Managed Switches bei der Problemerkennung, indem sie 

Statistiken über die Auslastung einzelner Datenverbindun-

gen zur Verfügung stellen. 

Netzwerkprobleme können sich ferner aus unbefugten Zu-

griffen über einen freien und ungeschützten Switch-Port er-

geben. In der Folge wird das Netzwerk gezielt manipuliert 

oder Schadsoftware unbewusst über einen Service-Laptop 

eingespielt. Neben der Absicherung vor unautorisierten 

externen Zugriffen ist es daher wichtig, dass der interne 

Zugang zum Maschinen- und Produktionsnetzwerk eben-

falls reglementiert wird und Zugriffsversuche durch ent-

sprechende Meldungen und Alarme direkt gemeldet und 

nachverfolgt werden können. Die Voraussetzung dafür 

bilden auch hier diagnostizierbare Netzwerkkomponenten. 

So bieten viele Managed Switches Security-Funktionen, die 

den Zugang über die Ports regeln, überwachen sowie un-

berechtigte Zugriffsversuche anzeigen. 

Bereitstellung und  
Spiegelung der Diagnosedaten
Nutzt der Anwender diagnostizierbare Komponenten von 

Phoenix Contact, erhält er zahlreiche Möglichkeiten, um an 

die Netzwerkdaten zu gelangen. Als bedienerfreundliche 

und einfache Option erweist sich das Web-based Manage-

ment, das über einen herkömmlichen Browser geöffnet 

werden kann. Abgesehen von einer Vielzahl von Konfigu-

rationsmöglichkeiten lassen sich dort sämtliche Diagnose-

daten strukturiert und übersichtlich abrufen.

Nutzern, welche den Einsatz eines zentralen Diagnosesys-

tems bevorzugen, stellen die Netzwerkkomponenten von 

Phoenix Contact ihre Diagnosedaten außerdem über ver-

schiedene standardisierte Interfaces bereit. Die im Event 

Log angezeigten Ereignisse können z. B. auf Wunsch 

ebenso als Meldungen an einen Syslog-Server geschickt 

werden. Diese Technologie wird von vielen Diagnosesyste-

men unterstützt. In Profinet- und Ethernet/IP-Netzwerken 

liest die Steuerung die Diagnosedaten meist direkt aus. Auf 

diesem Weg ist es möglich, Daten von Netzwerkkomponen-

ten – wie Managed Switches – abzufragen und dann in der 

Steuerung zu verarbeiten. Im Profinet-Umfeld werden dazu 

beispielsweise Prozessdaten oder azyklische sogenannte 

Record-Daten verwendet. 

Zur detaillierten Analyse der Datenkommunikation auf der 

Paketebene umfassen zahlreiche Netzwerkkomponenten 

von Phoenix Contact Funktionen zur Port-Spiegelung, auch 

Port Mirroring genannt. Die Funktionen erlauben das Ko-

pieren des gesamten ein- und/oder ausgehenden Daten-

verkehrs eines oder mehrerer Ports auf einen sogenannten 

Mirror-Port. Spezielle Software-Tools, die den gespiegelten 

Datenverkehr aufzeichnen, helfen anschließend bei dessen 

Auswertung. Insbesondere erfahrene Anwender oder Sup-

port-Mitarbeiter mit umfassendem netzwerktechnischem 

Know-how nutzen diese Funktion gerne während der Suche 

nach der Ursache nicht offensichtlicher Netzwerkprobleme.

Die leistungsstarken Netzwerkkomponenten von Phoenix 

Contact bieten vielfältige Funktionen zur Diagnose von 

Maschinen- und Produktionsnetzwerken. Ganz gleich ob 

Experten oder Anwender mit wenig netzwerktechnischem 

Know-how: Jeder kann die für ihn passende Diagnose-

möglichkeit auswählen. Managed Switches wie die Pro-

duktfamilie FL Switch 2000 oder Wireless-Komponenten, 

etwa die Baureihen FL WLAN 1100 und FL WLAN 2100, 

zeigen sich somit als optimale Lösung zur Minimierung 

von Stillstandzeiten, die durch Netzwerkfehler ausgelöst 

worden sind. 

www.phoenixcontact.atwww.phoenixcontact.at
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Die unterbrechungsfreien Stromversor-

gungen der Serie CU81xx sind für die 

Rückwandmontage und für die Instal-

lation auf der Hutschiene konzipiert. 

Derzeit stehen eine kapazitive und zwei 

batteriegestützte Varianten zur Verfü-

gung: Die CU8110-0120 als kapazitive 

USV (0,9 Wh) mit maximal 120 W, die 

CU8130-0120 als batteriegestützte USV 

(15 Wh) mit maximal 120 W und die 

zweite batteriegestützte USV-Variante 

CU8130-0240 (30 Wh) mit maximal 240 

W Leistungsabgabe.

Bei den batteriegestützten Ausführungen 

sind die NiMH-Batteriezellen für einen 

etwaigen Austausch von vorne leicht zu-

gänglich. Hierfür muss die USV weder 

demontiert noch von der Hutschiene ge-

nommen werden. Es sind lediglich zwei 

Schrauben der Abdeckung zu lösen, 

um das Batteriemodul austauschen zu 

können.

Vorteile der  
Einkabellösung
Eine Besonderheit der USV-Serie ist ihre 

flexible Kommunikationsfähigkeit, um 

Statuswerte für Diagnosezwecke abzuru-

fen oder die USV zu konfigurieren. So las-

sen sich per USB 2.0 alle Industrierech-

ner mit entsprechender Schnittstelle und 

dem Betriebssystem Windows 7 bzw. 10 

auf konventionelle Weise anbinden. Im 

einfachsten Fall, beispielsweise bei Ver-

wendung einer klassischen SPS, stehen 

zudem Digital-I/Os zur Verfügung, damit 

die Steuerung z. B. ein Power-Fail-Signal 

einlesen und entsprechend darauf reagie-

ren kann. Deutlich komfortabler lässt sich 

ein USV-Anschluss mit der zurzeit vom 

Ultra-Kompakt-IPC C6030, der Embed-

ded-PC-Serie CX52xx sowie dem Em-

bedded-PC-Netzteil CX2100-0024 unter- 

stützten Einkabellösung UPS-OCT reali-

sieren. Diese vereint auf einer 24-V-DC-

Leitung die IPC-Leistungsversorgung mit 

der Kommunikation zur USV. Was die 

Installation deutlich vereinfacht, da der 

IPC mit nur einem Kabel direkt aus der 

USV heraus sowohl mit der Leistung als 

auch mit allen erforderlichen Informa-

tionen versorgt werden kann. UPS-OCT 

wird zukünftig von allen Industrie- und 

Embedded-PCs von Beckhoff unterstützt 

werden.

www.beckhoff.com/cu81xxwww.beckhoff.com/cu81xx

USV-SERIE MIT ONE 
CABLE TECHNOLOGY 

Die neue USV-Serie umfasst derzeit eine kapazitive 
(links) und zwei batteriegestützte Varianten.
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Die neue USV-Serie CU81xx lässt sich universell einsetzen. Vor allem durch die 
flexiblen Anschlussmöglichkeiten bis hin zur One Cable Technology für unter-
brechungsfreie Stromversorgungen (UPS-OCT) eignet sie sich für ein äußerst 
breites Anwendungsspektrum. Dies umfasst sowohl das gesamte Portfolio 
an Beckhoff-Komponenten – insbesondere die Industrie-, Panel- und Embed-
ded-PCs – als auch Drittprodukte. In Verbindung mit den Beckhoff-Industrie-
rechnern ist durch UPS-OCT eine besonders effiziente Verdrahtung mit nur 
einem Kabel für 24-V-DC-Versorgung und Kommunikation möglich. 

Camozzi Automation GmbH
Löfflerweg 18

6060 Hall in Tirol
Austria

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

Camozzi Automation
A Camozzi Group Company

C_ELECTRICS: DER NEUE
CAMOZZI-GESCHÄFTSBEREICH

ELEKTRISCHE ACHSEN 

ELEKTROZYLINDER

STEUERUNGEN

MOTOREN

KONFIGURATIONS-SOFTWARE

*

Elektrische antriebe für
die industrielle automation

ADV-C_Electrics 75x297_2019_AT.indd   1 14/01/19   12:26
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Die LÜTZE unmanaged E-CO (Ethernet Compact) Switches mit 5, 8 

oder 16 Ports eignen sich für die universelle Netzwerkkommunikati-

on in allen gängigen Ethernet-Umgebungen sowie Feldbussystemen 

wie ProfiNet-IO oder EtherCAT. Neben der erweiterten Performance 

mit QoS (Quality of Services), Autonegotiation, Autocrossing sowie 

einer Fehlermeldung für die redundante Spannungsversorgung bie-

ten sie eine AC/DC-Weitbereichsversorgung für DC 12 V bis 48 V 

sowie AC 24 V. Die AC-Versorgung der Switches erlaubt den Einsatz 

in der Gebäudeautomatisierung. Die E-CO Switches sind in robuster, 

kompakter Bauart, in Schutzart IP30 für den industriellen und im 

erweiterten Temperaturbereich von -40 bis +75° C einsatzfähig und 

sind auf DIN-Hutschienen oder einer Schaltschrankwand montier-

bar. Das intelligente, integrierte Energiemanagement sorgt für den 

Aufbau energiesparender Ethernet-Netzwerke.

www.luetze.dewww.luetze.de

KOMPAKTE SWITCHES 
MIT INTELLIGENTEM 
ENERGIEMANAGEMENT

Die Edelstahlmarkierer GOGAMARK PM aus rostfreiem Edel-

stahl (AISI 316) von Gogatec garantieren eine permanente Be-

schriftung von Rohren, Leitungen, Armaturen oder Kabeln, die 

selbst widrigsten Umgebungsbedingungen zuverlässig stand-

halten. Nicht nur Zulieferer der Nahrungsmittel- und Geträn-

keindustrie profitieren davon im Produktionsbereich. Die Be-

schriftung erfolgt mit modernster Lasertechnik (optional von 

Gogatec vorkonfektioniert), die auch nach langer Einsatzdauer 

eine hervorragende Lesbarkeit gewähren. PM Markierer sind in 

zwei Größen lieferbar: Die kleinere Version (75 x 7 x 0,6 mm) 

verfügt über ein 50 x 4 mm großes Schriftfeld und zwei Befesti-

gungslaschen für die Kabelbinder, das Schriftfeld der größeren 

Version (95 x 12 x 0,6 mm) beträgt 52 x 8 mm. Zusätzlich sorgen 

bei Letzterem zwei Befestigungslaschen und ein 7-mm-Loch für 

sicheren Sitz. 

www.gogatec.comwww.gogatec.com

SICHERE BESCHRIFTUNG  
FÜR HARSCHE PROZESSE

Die Edelstahlmarkierer GOGAMARK PM 
von Gogatec sind in zwei Größen lieferbar.

Das capaNCDT 61x4 von Micro-Epsilon ist ein aktives kapazitives 

System zur Messung von Weg, Abstand und Position bei industriel-

len Messaufgaben. Es arbeitet mit aktivem Sensor und integriertem 

Vorverstärker und ermöglicht bis zu 15 m Kabelverbindungen. An-

ders als bei gängigen kapazitiven Sensoren ist bei den neuen aktiven 

capaNCDT-Sensoren der Vorverstärker im Sensor integriert. So wir-

ken sich Kapazitätsänderungen im Kabel kaum auf das Messsignal 

aus, was vorteilhaft bei der Bewegungsfreiheit ist, die Kabelführung 

mit Schleppketten und an Roboterarmen ermöglicht und Kabellän-

gen bis zu 15 m erlaubt. Der kompakte und robuste Flachsensor ist 

mit einem Keramik-Sensorelement aufgebaut und wird u. a. im Ma-

schinenbau und in der Roboter- und Halbleiterfertigung eingesetzt. 

Der Sensor wird werksseitig auf die gewünschte Kabellänge kalib-

riert und ist damit sofort einsatzfähig. 

www.micro-epsilon.dewww.micro-epsilon.de

KAPAZITIVES MESSSYSTEM 
FÜR LANGE SIGNALWEGE

Um den vielfältigen Einsatzgebieten seiner Kunden gerecht 

zu werden, hat Camozzi sein Produktportfolio um den Bereich 

C_Electrics erweitert. Das sind Elektrozylinder der Serie 6E, ge-

prüft nach ISO 15552 mit integrierter Kugelumlaufspindel, in 

den Baugrößen Ø 32, 40, 50, 63, 80 und 100 mm – mit diesen 

lassen sich viele Positionen anfahren. Auch die neuen Linearan-

triebe der Serie 5E mit integriertem Zahnriemenantrieb ermög-

lichen das Anfahren vieler Positionen und sind in den Baugrö-

ßen 50, 65 und 80 mm erhältlich. Die ebenfalls neue Serie 5V an 

Linearantrieben verfügt über ein vertikales Multipositionssys-

tem mit Zahnriemenantrieb und Omega-Umlenkung und wird 

in den Baugrößen 50, 65 und 80 mm geboten.

www.camozzi.atwww.camozzi.at

NEUE MULTITECHNOLOGISCHE 
ELEKTRISCHE ANTRIEBE
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3-Achs-Portal CP
Bestens geeignet für dynamische 
Maschinenbeladungen und Palettieroperationen 
mit hohen Nutzlasten.

www.gudel.com
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Das Cantilever Portal (CP) ist ein 3-Achs Linearroboter und überzeugt als einfache 
Lösung mit hoher Funktionalität. Das CP eignet sich besonders gut für dynamische 
Maschinenbeladungen und Palettieroperationen mit hohen Nutzlasten.

Mit unserem CP können gewünschte Positionen von oben angefahren werden, 
zudem ermöglicht die Auslergerachse das Verfahren im Raum. Es ist sehr platzsparend, 
da es auf eine zweite Stützachse verzichten kann. Daraus resultieren einzigartige 
Vorteile in der Anlagenplanung.

Das CP besticht durch eine hohe Nutzlast Bandbreite bei ebenso konstant 
hoher Wiederholgenauigkeit.

Güdel bietet Ihnen mit dem CP 
folgende Highlights

zudem ermöglicht die Auslergerachse das Verfahren im Raum. Es ist sehr platzsparend, 
da es auf eine zweite Stützachse verzichten kann. Daraus resultieren einzigartige 
Vorteile in der Anlagenplanung.

Das CP besticht durch eine hohe Nutzlast Bandbreite bei ebenso konstant 
hoher Wiederholgenauigkeit.

Güdel bietet Ihnen mit dem CP 
folgende Highlights

3-Achs-Portal CP 

 Nutzlast: 50 – 500 kg

 Wiederholgenauigkeit: ± 0,02 mm

 Geschwindigkeit: 3 m/s

 Beschleunigung: 4 m/s²

 Optionen:  Teleskopachse verfügbar

Kinematik 

 3D-Arbeitsbereich

 Lange X-Basisachse bis 100 m

 Positionen von oben anfahren

 Kleiner Footprint

Anlagenplanung 

 Keine zweite Stützachse erforderlich

 Platzsparend

 Kosten sparend
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  Die  Zuverlässigkeit 
  unseres 

„… absolut zuverlässig,  
hält länger als jede  
Werkzeugmaschine“   

Tamara Laslo, Fertigungsmeisterin im Bereich Werkzeughalter,  

SCHUNK GmbH & Co. KG, Lauffen a. N. 
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