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KULTURWANDEL:

DIE FORTSETZUNG

VON DREI SIND
KEINER ZU VIEL!

Geschatzte Leserschaft, eine ,Ménage-a-trois” — die beste-
hende Zusammenarbeit von Mensch, Maschine und Roboter
—war Thema meines Editorials in der Marz-Ausgabe. Diesem
Credo folgt jedoch nicht nur die automatisierende digitale
Branche - auch wir, x-technik als Fachverlag technischer
Magazine, haben uns im Laufe unserer Entwicklung dieser
Formel verschrieben.

Demnach hinterlegen wir schon seit vielen Jahren — ganz nach
dem Motto ,, Drei sind keiner zu viel” — jede unserer Print-Aus-
gaben mit interaktiven App- und E-Paper-Formaten und als
dritte Version im Bunde punktet x-technik mit seinen techni-
schen Plattformen. Fiir den Fachbereich Automation ist dies
im Spezifischen die Branchenplattform www.automation.at,
die vielen von Thnen bereits wohlbekannt sein wird und auch
als tagtaglich aktualisierter Informationspool dienlich ist.

Dass sich jedes dieser Informationsformate am Puls der Zeit
neu ,einzukleiden” — mitunter auch neu aufzustellen hat,
versteht sich wohl von selbst — und so erlebte unsere Ma-
gazin-Welt tiber die Jahre immer wieder einen ,Kulturwan-
del” in Form modernisierter Designs wie auch aktualisierter
Themenausrichtungen. Auf unseren jiingsten Clou dazu, darf
ich Sie heute hinweisen: Frischen Atem haben wir nun auch
unseren Plattformen eingehaucht — mit Anfang April geht
www.automation.at vollig neu tiberarbeitet online!

_Darf's ein bisserl mehr sein?

Oh ja, mit der neuen Plattform bieten wir Thnen, liebe Leser-
schaft, wie auch Ihnen, verehrte Partner und Kunden, eine
Fiille an Informations- und Kommunikationsmdglichkeiten
mehr.

Informationssuchende profitieren kiinftig allem voran von ei-
ner verbesserten Usability in Sachen Auffindbarkeit von tech-
nisch automatisierenden Produkten, Berichten aus der Pra-

www.automation.at

Editorial

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

xis, begleitenden Videos, Fokus- wie Branchenthematiken
und last, but not least von einem taglich gewarteten Messen-,
Event- und Webinar-Kalender. Will man sich allerdings nur
zu bestimmten fachlichen Disziplinen informieren (lassen),
so ermoglichen wir dies bereits in absehbarer Zeit registrier-
ten Besuchern per mageschneiderten Themen-Newslettern.
Derart bleiben Sie stets am neuesten Stand Ihrer technischen
Gilde.

Doch dem nicht genug, werden weitere Funktionen wie das
Kommentieren von Inhalten, die direkte Kommunikation mit
Produktmanagern von Unternehmen, ein Branchenforum
und vieles mehr dazu beitragen, Ihnen stets einen ,Vor-
sprung durch Know-how” zu erméglichen.

Unsere Partner wie Kunden dirfen sich andererseits tiber
neue Auftrittsformate, zielgruppenorientierte direkte Kon-
taktmoglichkeiten mit Interessenten ihrer Leistungen und
Produkten, messbaren View- und Zugriffsraten der Werbe-
wie Berichtsformate bis hin zu Vernetzungen zu ihren eige-
nen Onlineportalen freuen. Mit entsprechenden Feintunings
zu diesen Perspektiven wird x-technik im Laufe dieses Jahres
laufend aufwarten ...

Folgend finden sich jedoch in dieser vorliegenden Print-,
App- und E-Paper-Ausgabe auch nicht gerade wenige News
in Sachen technologischem Kulturwandel — und so darf ich
Ihnen wieder einmal mehr empfehlen, auch diese April-Aus-
gabe ,sollte man lesen!”.

Thre
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Aktuelles

links Christoph
Unger, Leiter der
neuen Geschafts-
einheit ,Energy &
Power Solutions”
von Rittal.

rechts Marcus
Schellerer, Ge-
schaftsfUhrer der
Rittal GmbH.

NEUE GESCHAFTSEINHEIT
ENERGY & POWER SOLUTIONS

Rittal hat einen neuen Geschaftsbereich gegriindet: Mit
der Geschéftseinheit ,Energy & Power Solutions“ legt das
Unternehmen den Grundstein fiir den weiteren techni-
schen und vertrieblichen Ausbau seiner Aktivitidten im
wachsenden Energiesektor.

Damit unterstiitzt Rittal den zeit- und kostensparenden Aufbau
von Schaltschrank- und IT-Infrastruktursystemen fiir die erfolg-
reiche Transformation von Energiesystemen zum Smart Grid.
,Wir bauen mit der neuen Geschaftseinheit unsere Produkt- und
Losungskompetenz fiir den Energiemarkt aus. Unser Ziel dazu
ist es, im Dialog mit unseren Kunden Losungen weiterzuentwi-
ckeln, zu verbessern und noch schneller als bisher auf den Markt
zu bringen”, betont Marcus Schellerer, Geschéftsfithrer der
Rittal GmbH. Dazu hat sich Rittal den Experten Christoph Unger
an Bord geholt, unter dessen Fiihrung in Zukunft die entspre-
chenden Schritte am Markt gesetzt werden. Rittal ist weltweit
tatig bei der Schaltschranktechnik in Windenergieanlagen und
Partner unzahliger Energieversorger, Planer und Anlagenbauer.
Losungen von Rittal finden sich bei allen Arten von Stromerzeu-
gungsanlagen, bei Umspannwerken, Niederspannungsschaltan-
lagen, in der Ladeinfrastruktur fiir die Elektromobilitdt und bei
der Energiespeicherung.

www.rittal.at

NEUER CEO FUR
ROBOTIK-KONZERN

Gerald Vogt, bisher verantwortlich flr das weltweite Ge-
schift im Bereich Robotics der Staubli Group, hat mit
1. Januar 2021 den Vorsitz der Konzernleitung von Rolf
Strebel, der in Ruhestand geht, ibernommen.

Mit Gerald Vogt ibernimmt ein erfahrener Manager aus
den eigenen Reihen die Leitung des Familienunternehmens
Staubli. Der deutsch-franzosische Diplom-Ingenieur und Be-
triebswirt verantwortet seit Mitte 2016 als Group Division Mana-
ger das weltweite Robotics-Geschaft und ist bereits Mitglied der
Konzernleitung. , Wir freuen uns, mit Gerald Vogt eine voraus-
schauende Fithrungskraft mit umfassender Auslandserfahrung
und ausgesprochenem Unternehmergeist gefunden zu haben,
der in der Gruppe bereits sehr gut vernetzt ist”, betont Yves Ser-
ra, Vorsitzender des Verwaltungsrats der Staubli Group.

Die weltweite Verantwortung fiir die Robotics-Sparte hat mit
1. Januar 2021 Christophe Coulongeat tibernommen. Der fran-
zosische Manager ist seit 2018 Deputy Division Manager im
Bereich Robotics.

www.staubli.com

links Gerald Vogt
(50) folgt auf Rolf
Strebel (65) als neuer
CEO der Staubli
Group.

rechts Christophe
Coulongeat (39)
Ubernimmt die
weltweite Leitung flr
den Robotik-Bereich.

ZWEI ANTRIEBSTECHNIKER KOOPERIEREN

Die TAT-Technom-Antriebstechnik erweitert ab sofort ihr Produkt-
portfolio um Getriebe, Motoren und elektronische Antriebstechnik
des Unternehmens Getriebebau Nord.

Die TAT-Experten fiir Antriebs-, Transport- und Systemtechnik sowie Robo-
tic-Losungen vergroRern ihr Angebot in den Bereichen Antriebstechnik und
POWERTRAIN_COMPLETE mit den qualitativ hochwertigen Produkten von
Getriebebau Nord. Nord-Produkte fligen sich optimal in das TAT-Portfolio ein
und zeichnen sich durch neueste Technologien und eine hohe Fertigungs-
tiefe aus. Die Antriebslosungen sind aufgrund der Eigenfertigung bei Nord
schnell verfiighbar und punkten mit Robustheit, hohem Wirkungsgrad und
groRer Leistung bei kleinem Verbrauch. Das modulare Baukasten-Konzept er-
moglicht maximale Flexibilitat bei den Kombinationsmoglichkeiten. Mit den
Produkten von Getriebebau Nord wird das TAT-Angebot nun noch umfang-
reicher und interessanter.

www.tat.at

V.L.n.r: TAT-Geschéftsflhrer Matthias Mayer mit dem Nord-
GeschéaftsfUhrer in Linz Peter Gatringer, dahinter Wolfgang Géweil
und Jarmila Kocianova aus dem TAT-Team sowie Christoph Hartl
(Area Sales Manager bei Nord) bei der Vertragsunterzeichnung.
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ASi-Profile
unterstiitzt den
Konstruktionsprozess
von Stahlbaugruppen
mit Autodesk

Inventor von der
Entwurfskizze bis zum
Einbau beliebiger
Stahlbauprofile und
ihrer typischen Ver-
bindungen und
Verschraubungen.

MUM UBERNIMMT DIE
STAHLBAU-APPLIKATION
ASI-PROFILE

Mensch und Maschine (MuM) hat Vertrieb, Support und
Weiterentwicklung von ASi-Profile ibernommen. Die Soft-
ware erganzt Autodesk Inventor um maschinenbauspezifi-
sche Stahlbau-Funktionen und -Bauteile.

ASi-Profile-Firmengriinder Paul Schneider suchte aus Alters-
griinden ein neues ,Zuhause” fiir seine Software und fand es bei
MuM, wo Software-Vertrieb und -Entwicklung seit Langem Hand
in Hand gehen. ASi-Profile unterstiitzt den Konstruktionsprozess
von Stahlbaugruppen mit Autodesk Inventor von der Entwurfskiz-
ze bis zum Einbau beliebiger Stahlbauprofile und ihrer typischen
Verbindungen und Verschraubungen. Die Software beschleunigt
die Konstruktion von Diagonalverbanden, Treppen und Gelan-
dern. Die Applikation eignet sich fiir den Industriebau ebenso wie
fiir ,,designorientierte” Metallbauer und Schlossereien. Das Ent-
wicklerteam wechselt komplett zu MuM und stellt damit sicher,
dass die Software weiterentwickelt und kontinuierlich an aktuelle
Standards angepasst wird. Produktinformationen sind bis auf wei-
teres auf der bisherigen Webseite zu finden: www.asi-profile.de

Die Fanuc Service-Mitarbeiter werden kiinftig von einem digita-
len Dienst unterstiitzt: FANUC Assisted Reality (FAR) erméglicht
es Nutzern in Form einer App liber eine sichere Datenverbin-
dung Bilder und Videos auszutauschen und diese in Echtzeit mit
schriftlichen Anmerkungen zu versehen.

,Durch die Software steigt die Wahrscheinlichkeit, bereits im ersten Ge-
sprach mit dem Kunden zu erkennen, welcher Fehler vorliegt und wel-
che Ersatzteile und Werkzeuge nétig sind”, erklart dazu Thomas Eder,
Geschaftsfiihrer von Fanuc Osterreich. Auch bei laufenden Reparatur-
Einsatzen hilft FAR: Service-Techniker kénnen die App nutzen, um mit
Kollegen Riicksprache zu halten und Fehler gemeinsam zu analysieren.
Fir die notige Sicherheit beim Datenaustausch sorgt eine spezielle End-
zu-end-Verschliisselung. Die App funktioniert auch in Umgebungen mit
sehr niedriger Datentibertragungsgeschwindigkeit.

Voraussetzung fiir den Einsatz von FAR ist die Zustimmung des Kunden.

Doch diese sind dem Service gegeniiber sehr aufgeschlossen: ,Kiirz-
lich meldete sich ein Kunde mit einem Maschinenproblem bei unserer

www.automation.at

Aktuelles

NACHHALTIGER AUSBAU
MIT SOLARENERGIE

Nach der Fertigstellung im August 2021 wird nicht nur das welt-
weit groBte Distributionszentrum von RS Components (RS) im
deutschen Bad Hersfeld entstanden sein. Die Immobilie wird
auch einen wesentlichen Beitrag zur Nachhaltigkeit mittels
einer groBen Solarenergieanlage darstellen.

Mit der Anlage stellt RS nicht nur in der Logistik die Weichen in Rich-
tung Zukunft. Fast die gesamte Dachflache von rund 9.000 m?2 ist mit
Solarzellen bedeckt, was fiir eine Produktionskapazitat von 750 kWh
reicht. Seit dem 28. Juli 2020 wurde der Knopf gedriickt und die An-
lage begann, Sonnenlicht in elektrischen Strom zu verwandeln. Zehn
Minuten nach dem Einschalten lag die produzierte Leistung bereits bei
425 W. Im August erreichte das Kraftwerk auf dem Dach eine Produk-
tion von 74.946 kWh. Dies fiithrte dazu, dass ein Viertel weniger Strom
eingekauft werden musste als im Vergleichsmonat des Vorjahres. Da-
riiber hinaus sind die Solarzellen auch an das Stromnetz angebunden.
Damit ist der Distributor nun Mitglied im Kreis der Stromerzeuger fiir
die Offentlichkeit. Durch den 65 Mio. Euro Erweiterungsbau verdop-
pelt sich nahezu die GréR3e der RS Logistikeinrichtung. Es wird Platz
fiir mehr als 500.000 unterschiedliche Produkte sein. Damit kann das
Sortiment noch dichter an die Kunden gebracht werden, die Lieferge-
schwindigkeit sowie -qualitdt noch weiter erhoht und das Risiko einer
Unterbrechung der Supply Chain minimiert werden.

www.rs-components.at

FANUC Assisted
Reality, FAR, unter-
stiitzt Techniker
beim Service vor
Ortund auch aus
der Ferne: Jeder
Fanuc-Experte kann
sich bei Bedarf zu-
schalten.

Service-Hotline”

, berichtet Eder. ,Der zustandige Service-Techniker
stand in dem Moment nicht zur Verfiigung. Weil der Kunde sofort Hilfe
wiinschte, sprang ein Kollege aus einem anderen Produktbereich ein.”
Bereits nach zwei Stunden traf der Techniker beim Kunden ein, holte
sich durch FAR Unterstiitzung bei einem Experten der Fanuc-Hotline
und fand die Lésung. ,Nach 20 Minuten war das Problem behoben”, re-
siimiert Eder und freut sich, dass auch der osterreichische Markt bereits
von FAR profitieren kann.

www.fanuc.at
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ERFOLGSFAKTOR
ANPASSUNGSFAHIGKEIT

Die Corona-Krise hat es uns deutlich vor Augen gefuhrt: Unternehmerischer Erfolg ist nur bedingt steuerbar. Es
gibt zwar zahlreiche Parameter, die wir mit unserem Tun beeinflussen kdnnen, aber langst nicht alle. Das macht
es schwierig, zu planen bzw. die ,richtigen® Entscheidungen zu treffen. In volatilen Zeiten wie diesen ist demnach
maximale Flexibilitat und Anpassungsfahigkeit gefragt - zwei Disziplinen, in denen sich T&G in den letzten 25
Jahren mehrfach beweisen konnte. von T&G-Geschaftsfiihrer Harald Taschek

ir leben auch abseits von Corona

in herausfordernden Zeiten. Die

Karten werden immer schneller

neu gemischt und was auf den

ersten Blick als ,top” gilt, kann
sich nach ndherer Betrachtung schnell als ,Flop” er-
weisen. Umgekehrt ist es schon des Ofteren passiert,
dass Entwicklungen, die letztendlich tatsachlich zu
disruptiven Verdnderungen fiihrten, urspriinglich als
belanglos abgetan wurden. So ging beispielsweise Mi-
crosoft-Grinder Bill Gates im Jahre 1993 noch davon
aus, dass es sich beim Internet lediglich um einen Hype
handeln wiirde. Nun, es dauerte nicht allzu lange, bis er
seine Meinung um 180 Grad anderte. Zwei Jahre spater
prasentierte er mit Windows 95 ein neues Betriebssys-
tem, bei dem sich mehr als die Halfte der implemen-
tierten Funktionen um Kommunikation drehten. Und
in seinem Buch ,Business @ the Speed of Thought”,
das 1999 erschien, sprach er bereits von einem ,,digita-

len Nervensystem”, das einen ungehemmten Informa-

tionsfluss innerhalb eines Unternehmens gewahrleistet
und wie Windows NT dies unterstiitzen wird. Wie man
Daten sammelt, verwaltet und benutzt, werde dariiber
entscheiden, ob man im globalen Wettbewerb zu den
Gewinnern oder zu den Verlierern zahlt, prophezeite er
damals. Warum ich das erwdahne? Weil der Glaube an
die Moglichkeiten der Software sowie in weiterer Fol-
ge an die Aussagekraft mancher Daten auch in unserer
Unternehmensgeschichte eine wichtige Rolle spielt.
Eine der ersten Aufgabenstellungen, die an uns heran-
getragen wurde, bestand beispielsweise darin, ein SCA-
DA-System (CIMPLICITY) auf Windows NT zum Laufen
zu bringen.

Gekommen, um zu bleiben

Als Anhanger einer anwenderorientierten, userfreund-
lichen Losungsphilosophie strebten mein Kompagnon
Peter Gruber und ich von Anfang weitaus mehr an, als
ein ,bloBes” Dasein als Distributionspartner namhafter
Hard- und Software-Hersteller. Allerdings war es am

Wer T&G kennt,
weif3, dass die
GroBpetersdorfer
,runde”und
andere wichtige
Geburtstage mit
einem Gewinn-
spiel feiern.

Zum 25er winkt
ein E-Bike als
Hauptpreis.

Die Teilnahme-
bedingungen
werden in Kiirze
bekannt gegeben.
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Unserem Leitsatz ,,Competence in
Automation” folgend, wollen wir unseren
Kunden ein kompetenter und zuverlassiger
Ansprechpartner rund um die Themen-
.«f-:';- i bereiche Automation, Factory IT,
> Digitalisierung und Cyber Security sein.

Harald Taschek, T&G-Geschaftsfiihrer

Tag der Firmenbucheintragung weder geplant
noch absehbar, dass wir uns im Laufe von 25
Jahren zu einem ,,One-Stop-Kompetenzzentrum”
fir sichere Automatisierung und Digitalisierung
entwickeln wiirden. Es waren die Anforderungen
des Marktes und veranderte Rahmenbedingun-
gen, die uns diese Richtung aufzeigten.

Miisste ich unsere Unternehmensgeschichte in
Musiktiteln beschreiben, wiren diese beiden
Textzeilen perfekt geeignet, dies zu tun: Wir sind
(in unserem Fall war es Ende Oktober 1995) ge-
kommen, um zu bleiben und I'll oder eigentlich
We'll be there for you. Damit mochte ich zum
Ausdruck bringen, dass wir auch in schwierige-
ren Phasen fiir unsere Kunden da sind und ihnen
unserem Leitsatz ,,Competence in Automation”
folgend ein kompetenter und zuverlassiger An-
sprechpartner rund um die Themenbereiche
Automation, Factory IT, Digitalisierung und Cy-
ber Security sein wollen. Denn derzeit herrscht
in vielen Betrieben eine groe Unsicherheit.
SchlieRlich besteht ein gewaltiger Verande-
rungsdruck. Zum einen war bzw. ist es teilwei-
se noch immer das Coronavirus, das gut einge-
spielte Ablaufe aus den gewohnten Bahnen riss
und zu strukturellen Anpassungen zwang. Zum
anderen sind es nach wie vor die , altbekannten
Probleme” wie der Fachkraftemangel oder die
Tatsache, dass sich die globalen Wettbewerbs-
bedingungen sukzessive verscharfen, die den
Unternehmen zu schaffen machen. Und last, but
not least gilt es obendrein noch die organisato-
rischen bzw. strategischen Weichen fiir die Zu-
kunft zu stellen.

Verborgene
Datenschatze heben

Auf der Website der HANNOVER MESSE sind
als Trendthemen der digitalen 2021er Edition
Maschinelles Lernen und Kiinstliche Intelligenz,

www.automation.at

eine klimafreundliche, moglichst CO,-arme Pro-
duktion, Digitalisierung, Industrie 4.0, IT Secu-
rity sowie Logistik 4.0 angefiihrt — das alles sind
Bereiche, denen sich auch T&G seit Jahren in-
tensiv widmet. Wir setzen uns schon immer , Fiir
Automatisierung leicht gemacht” bzw. ,Gegen
jede Art von Verschwendung” ein und wissen,
dass bei der Ermittlung einer Gesamtsystem-
effizienz die produktionslogistischen Prozesse
ebenfalls zu beriicksichtigen sind. Mit unserem
Cloud-Ecosystem verfligen wir sogar iiber einen
. Werkzeugkasten” an Applikationen und Dienst-
leistungsangeboten, um Verfligbarkeiten und
die Nutzungsdauer von Maschinen und Anla-
gen zu erhohen. Fir jede Menge erfolgreicher
Umsetzungsstorys soll in Zukunft auch unsere
deutsche Tochtergesellschaft TG Alpha sorgen.
Diese wurde im Vorjahr aus der Taufe gehoben
und stellt nun unser Kompetenzzentrum fiir
maRgeschneiderte, sichere Digitalisierungslo-
sungen dar.

Alles in allem haben wir nach mittlerweile 25
Jahren seit der Firmengriindung einen guten
Mix im Unternehmen, der die Erfahrung von
,alten Hasen” und Vollbluttechnikern mit dem
,Spirit von Newcomern” aus unterschiedlichs-
ten Fachrichtungen vereint. Unser Deggen-
dorfer Team beispielsweise wurde erst kiirzlich
mit zwei Spezialisten verstarkt, die sich vor al-
lem folgender Challenge widmen werden: In
Vergessenheit geratene oder verborgene Daten-
schatze im Dienste der Kunden zu heben. Denn
viele Firmen wissen gar nicht, was sie alles in
Erfahrung bringen konnten, wenn sie die bereits
vorhandenen Informationsquellen gezielt an-
zapfen wiirden. Da liegt gemeinhin einiges an
Optimierungspotenzial brach. Wir helfen, dieses
sinnstiftend zu nutzen.

Unmanaged Ethernet
Compact Switches

E-CO §witches
von LUTZE

LUTZE E-CO Switches fiir
den universellen Einsatz
in der industriellen
Kommunikation.

» Kompakte Bauform

+ Erweiterter Temperatur-
bereich

» Hutschienen- oder
Wandmontage

* Intelligentes Energie-
management

+» Erhéhter ESD Schutz - 6KV

» QoS - Quality of Service

» Auto negotiation und
Autocrossing

=3 E Weitere Infos
13 ».:-! zu den neuen
[OKEH E-CO Switches

LXITZE *=

TECHNIK MIT SYSTEM

Lutze Elektrotechnische
Erzeugnisse Ges.m.b.H.
A-1220 Wien

office @luetze.at
www.luetze.at




Messen und Veranstaltungen

DIGITAL-EVENT SENSOR+TEST

Wegen der fortdauernden Covid-19-Pandemie haben Veran-
stalter und Ausstellerbeirat gemeinsam mit dem Vorstand
des AMA Verbandes fiir Sensorik und Messtechnik e.V. be-
schlossen, die Messe Sensor+Test 2021 vollstiandig als Digital-
Event durchzufiihren.

Wiahrend in den vergangenen Monaten der Informationsaustausch
bereits iiber diverse Online-Kanale gut funktioniert hat und sehr gut
angenommen wurde, wird die Sensor+Test vom 4. bis 6. Mai 2021
nun ihre digitalen Moglichkeiten deutlich ausbauen. In zahlreichen,
parallel stattfindenden Fachforen konnen sich Interessierte ganz-
tdgig tber die vielfiltigen Technologien und Trends entlang der
gesamten Messtechnik-Kette informieren. Nach den Live- oder Vi-
deovortragen besteht die Moglichkeit des direkten Austauschs und
Dialogs mit den Experten. Hat man ein wichtiges Thema verpasst,
lasst sich jeder Vortrag auch im Nachhinein anschauen.

Konferenz Sensor and
Measurement Science International

Auch die parallel geplante Konferenz SMSI 2021 (3. — 6. Mai 2021)
erfolgt virtuell. An vier Tagen werden sich nationale und interna-

tionale Teilnehmer aus Forschung, Wissenschaft und Industrie in
vier parallel stattfindenden Sessions vernetzen. Die SMSI bietet eine
Plattform fiir den Austausch der neuesten Forschungsergebnisse.
Anbieter wie Anwender werden fundierte Einblicke in zukunftsrele-
vante Forschungsergebnisse erhalten.

Digital-Event Sensor+Test @
Termin: 4. - 6. Mai 2021
Link: www.sensor-test.de

DIGITAL EDITION DER HANNOVER MESSE

Mit mehr als 1.500 Programmpunkten startet am 12. April die
finftagige HANNOVER MESSE Digital Edition. Unter dem Leit-
thema ,Industrial Transformation“ prasentieren Aussteller
und Vordenker der Industrie ihre Technologien und Ideen fiir
die Fabriken, Energiesysteme und Lieferketten der Zukunft.

Das Konferenzprogramm der digitalen HMI wird zur Ganze von
Experten aus Wirtschaft, Wissenschaft und Politik gestaltet. Von
Dienstag bis Donnerstag stehen die Kernthemen der HMI im
Vordergrund. Es geht um die Digitalisierung der Industrie, Platt-
formokonomie, Kiinstliche Intelligenz, Leichtbau, Cloudlosungen,
Chancen fiir die Industrie durch Klimaschutz und Energiewende,
Forecast in unsicheren Zeiten oder die Silicon Economy. Sie basiert
auf der Grundlage, dass Digitalisierung und Kiinstliche Intelligenz
die Welt in eine Plattformokonomie fithren. Dabei entstehen neue
Geschéftsmodelle, die auf Daten basieren und Schliisseltechnolo-
gien wie IoT oder Blockchain nutzen, um Waren, Informationen und
Finanztransaktionen weltweit zu verzahnen.

Die Digitalisierung macht auch das Energiesystem insgesamt effizi-
enter und er6ffnet neuen Technologien und Geschaftsmodellen den
Zugang zum Energiemarkt. Uber die weitere Entwicklung im Ener-
giemarkt diskutieren Experten wie Prof. Claudia Kemfert, DIW oder
Frank Possel-Dolken, Phoenix Contact.

Am Freitag veranstaltet die Deutsche Messe AG den Karrierekon-

gress WomenPower, der in diesem Jahr unter dem Motto RESET.
RETHINK.RESTART. steht. Es geht sowohl um gesellschaftspoliti-
sche Themen wie KI und Chancengleichheit oder Nachhaltigkeit als
auch um ganz konkrete Karrierethemen.

HANNOVER MESSE DIGITAL EDITION ﬁ
Termin: 12. -16. April 2021
Link: www.hannovermesse.de
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Mit dem Digitalen
Zwilling der Anlage im
Mittelpunkt lasst sich

hend auto-
en. Der Weg zur
gig digitalen

KULTURWANDEL IM

In kleinen Schritten zum Digitalen Zwilling von Elektroanlagen: Die Vorteile von Digitalisierung,
Standardisierung und Automatisierung im Schaltanlagenbau liegen auf der Hand. Der Weg dorthin er-
scheint jedoch auch heute noch vielen Unternehmen zu schwierig, der Sprung unUberwindlich weit.
Dabei lasst sich eine durchgangige digitale Wertschopfungskette Uber Entwicklung und Bau von Schalt-
anlagen auch in kleinen Schritten aufbauen. Jeder einzelne davon kann Zeit und Kosten sparen, Fehler
vermeiden und die Wettbewerbsfahigkeit nachhaltig steigern. von ing. Peter Kemptner, x-technik

lektrotechnik und Elektronik spielen im  wie die passenden Maschinen fiir die automatisier-
Maschinen- und Anlagenbau eine immer te Blechbearbeitung, Komponenten-Vormontage und
groRBere Rolle. Den einfachen Aufbau des  Drahtkonfektionierung.

passenden Lebensraumes dafiir in der

12

rauen industriellen Umgebung ermog-
licht Rittal mit komplexen Schaltschranksystemen.
Deren iiberkomplettes Komponentenangebot schlieft
auch Stromverteilung und Klimatisierung ein, ebenso

Eplan entwickelt Software fiir das Engineering der elekt-
ro- und fluidtechnischen Anlagenteile. Diese deckt samitli-
che Entwicklungsschritte ab, von der Vorplanung tber das
Strom- oder Medienflussschema bis zur 3D-Konstruktion

@t AUTOMATION 2/April 2021



des Schaltschrankinnenlebens oder des Kabelbaums. Das
Angebot wird erganzt durch frei verfiigbare Artikeldaten
tausender Artikel von hunderten Herstellern im Eplan Data
Portal zur einfachen Integration in die Konstruktion.

Schaltanlagenbau 4.0

Die Konzernschwestern — beide sind Mitglieder der deut-
schen Friedhelm Loh Gruppe — propagieren seit Jahren den
Aufbau einer durchgangig digitalisierten Wertschopfungs-
kette im Elektro- und Fluidanlagenbau.

,Beherrschende Themen im Schaltanlagenbau sind neben
dem globalen Wettbewerb der anhaltende Fachkrafteman-
gel, der Wissensverlust durch Abgange und immer stren-
gere Nachweispflichten”, weil Reinhard Fiirlinger, Senior
Key Account- und Business Development Management bei
Rittal. ,,Wir glauben, dass sich diese Themen nur durch eine
modellbasierte Entwicklung mit voller Datendurchgangig-
keit beherrschen lassen.”

,In der Mechanik-Entwicklung ist die Durchgangigkeit
vom mechatronischen Konzeptentwurf iiber Detailkonst-
ruktion und Simulation bis zur Ableitung der Maschinen-
programme per CAM-Software und Simulation der Produk-
tionsprozesse mithilfe des Digitalen Zwillings heute bereits

www.automation.at
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vielerorts Standard”, berichtet Robert Erasmus, Technical
Business Manager AT/SEMEA bei Eplan. ,Das ist in ahn-
licher Qualitat auch im Schaltanlagenbau langst moglich.”

Digitalisierungs-Hurden

Auch im Schaltanlagenbau lasst sich eine durchgangig
digitalisierte Wertschopfungskette aufbauen. Eplan und
Rittal haben dazu eine Vielzahl an Produkten entwickelt, mit
denen sich samtliche beteiligten Prozesse auf Basis einheit-
licher Daten digital verketten lassen. Das ermoglicht eine
weitgehende Automatisierung sowohl der Konstruktion als
auch der Fertigung von Schaltanlagen. Umfangreiche In-
formationen dazu finden sich in zahlreichen Fachartikeln,
Anwenderberichten und Interviews in der AUTOMATION,
zuletzt in der Sonderausgabe 2020/21.

Allerdings stellen sich dem Aufbau der digitalen Wert-
schopfungskette immer wieder auch Hiirden in den Weg.
Zu diesen gehort z. B. die Notwendigkeit, zunichst in eine
Verbesserung von Reichhaltigkeit und Qualitat der vor-
handenen Daten zu investieren. In den durch hohen Ter-
mindruck und knappe personelle Ressourcen ohnedies
chronisch iiberlasteten Fachabteilungen fithrt jede Mehr-
belastung zu Widerstand. Auch die oft als abschreckend
empfundene GroBe der Umstellungsaufgabe wird — >>

" Mit ihrem gemeinsamen Know-how konnen Eplan
und Rittal Unternehmen durch individuelle, zielgerichtete
Beratung helfen, Hiirden zu iberwinden. So konnen
diese die Digitalisierungsaufgabe in kleine, handhabbare
Schritte unterteilen, die Quick Wins versprechen.

Reinhard Fiirlinger, Senior Key Account- und
Business Development Management, Rittal GmbH

Nicht nur Rittal,
sondern alle nam-
haften Hardware-
hersteller stellen

im Eplan Data
Portal kosten-

los optimierte
Artikeldaten im
einheitlichen Eplan
Data Standard auf
Basis von eCl@ass
Advanced zur ein-
fachen Verwendung
in samtlichen
CAE-Programmen
von Eplan zur Ver-
fagung.



Engineering: Coverstory

14

zur Hiirde, wenn nur ein idealistisches Endziel gesehen
wird und keine Zwischenschritte erkennbar sind.

In kleinen Schritten zur Digitalisierung

,Mit ihrem gemeinsamen Know-how konnen Eplan und
Rittal Unternehmen durch individuelle, zielgerichtete Be-
ratung helfen, diese Hiirden zu {iberwinden”, erkldrt Rein-
hard Fiirlinger. ,So kénnen diese die Digitalisierungsauf-
gabe in kleine, handhabbare Schritte unterteilen, die Quick
Wins versprechen.”

,,Der allerkleinste Schritt ist der Griff zum Telefon, um die-
ses Beratungsangebot in Anspruch zu nehmen”, sagt Ro-
bert Erasmus und erganzt: ,,Wichtig ist, dass die Geschafts-
filhrung hinter dem Digitalisierungsvorhaben steht, denn
an vielen Stellen wird es erforderlich sein, organisatorische
Voraussetzungen zu schaffen.”

Vorhandene Strukturen nutzen

So stellt sich z. B. die Frage, ob angesichts eines starken
gegenseitigen Einflusses der Disziplinen aufeinander Elek-
troplanung und Mechanik-Konstruktion getrennte Einhei-
ten bleiben miissen. ,Natiirlich braucht es Spezialisten,
die ihren Aspekt des Gesamtwerks bestens beherrschen.
Ein enges Miteinander der Disziplinen ist dennoch sehr
zweckdienlich”, weil Reinhard Fiirlinger. , Selbst dort, wo
eine Trennung unumganglich ist — etwa, wenn die Elektro-
planung fremd vergeben wird — ist eine enge Zusammen-
arbeit auf der Grundlage digitaler Basisdaten vorteilhaft
und schafft einen Mehrwert.”

Dazu empfiehlt sich nicht zuletzt auch die gemeinsame
Nutzung von Produktdaten- oder Produktlebenszyklusma-
nagement (PDM/PLM), wofiir in den meisten Unternehmen
bereits Softwarelosungen vorhanden sind. Deren bisher oft
auf die mechanische Konstruktion beschrankte Nutzung
lasst sich mit der Eplan ERP/PDM Integration Suite sehr
einfach auch auf die Elektrokonstruktion und -fertigung
ausdehnen. , Mit diesem recht kleinen Schritt wiirde eine
alle Disziplinen iibergreifend einheitliche Datenbasis ent-
stehen”, erklart Robert Erasmus. , Damit lassen sich viele
Kommunikationsprobleme und Fehlerquellen beseitigen
und unproduktive Mehrfacharbeiten stark reduzieren.”
Auch und besonders fiir Unternehmen, die ihren Schalt-
anlagenbau an Spezialunternehmen auslagern, ist die hohe
Datenqualitdt von Vorteil, die eine solche Datenbasis er-
moglicht. PDM/PLM-Systeme bieten eine gute Grundlage

auch fiir die unternehmensiibergreifende Zusammenarbeit
mit volliger Datendurchgangigkeit. Damit lasst sich sehr
einfach die Traceability gewahrleisten, die oft von Endkun-
den - etwa im Automobilbau - verlangt wird.

Engineering standardisieren

Die funktionsorientierte Entwicklung beschleunigt die
Entwicklung durch Parallelisierung unterschiedlicher Auf-
gaben und erleichtert Anderungen und Variantenbildung.
In der mechanischen Konstruktion hat sie daher langst be-
gonnen, klassische Methoden abzul6sen. Der Umstieg auf
die funktionsorientierte Entwicklung auch in der Elektropla-
nung ist ein weiterer gar nicht so grofer Schritt.

,Dazu bietet Eplan Produktstrukturierungs-Workshops an,
in denen Bestandsplane analysiert, Standardisierungsmog-
lichkeiten und Wiederverwendungspotenziale identifiziert
werden”, berichtet Robert Erasmus. , Daraus ergibt sich die
Beratung im Hinblick auf die funktionale Entwicklung nach
der Norm EN 81346.”

Fertigung einbeziehen

Im Schaltanlagenbau bringt die Verdrahtung den mit Ab-
stand grofiten Zeitaufwand. Dieser lasst sich bereits in der
Schaltplanerstellung stark beeinflussen. Schaltplane auf
Vollstandigkeit zu iiberpriifen, festzustellen, welche Infor-
mationen fehlen und diese zu erganzen, kann diesen Zeit-
bedarf enorm verringern.

Als nachster kleiner Schritt bietet sich daher das Anrei-
chern der Schaltpldne um Verlegelisten an”, findet Rein-
hard Firlinger. ,Alle dazu erforderlichen Informationen

Robert Erasmus, Technical Business Manager AT/SEMEA, Eplan Software & Service GmbH

Eplan Smart Wiring
fungiert als Ver-
drahtungs-Navi,
indem es den Ver-
drahtungsprozess
Ubersichtlich und
Schritt fur Schritt
visualisiert, auch

auf mobilen End-
geraten.

" Mit der Eplan ERP/PDM Integration Suite lasst sich die Nutzung
der vielfach in der mechanischen Konstruktion bereits vorhandenen
PLM-Software sehr einfach auch auf die Elektrokonstruktion und
-fertigung ausdehnen. Mit diesem recht kleinen Schritt lassen sich
Kommunikationsprobleme und Fehlerquellen beseitigen und
unproduktive Mehrfacharbeit stark reduzieren.
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sind im Haus vorhanden, iiberwiegend in der Fertigung,
sonst hitte ja niemand solche Gewerke erzeugen konnen.”
Deshalb ist es meist sinnvoll, diese Tatigkeit von Ferti-
gungsmitarbeitern ausfiihren zu lassen, die dadurch eine
Aufwertung ihrer Position erfahren.

Softwareunterstiitzte Verkabelung

Diese Datenanreicherung ermoglicht zudem als weiteren
Schritt die Einfiihrung der softwareunterstiitzten Kabelver-
legung. Dazu bietet Eplan Smart Wiring an, ein digitales
Assistenzsystem, das sich auch auf mobilen Endgeriten
betreiben lasst. Smart Wiring kann mit Verlegelisten auch
aus Fremdprogrammen gefiittert werden. Seine volle Star-
ke spielt es aus, wenn es auf Verdrahtungsinformationen
aus der Eplan-Plattform zugreifen kann. Diese entstehen
vollautomatisch nach dem Platzieren der Komponenten im
Digitalen Zwilling des Schaltschranks oder Kabelbaums in
der 3D-Umgebung von Eplan Pro Panel bzw. Eplan Harness
ProD. Auch hier kann ein kleiner Schritt die Arbeit wesent-
lich erleichtern und den Weg zur vollstindigen Digitalisie-
rung verkiirzen: Die Verwendung von Produktdaten, die
von den Herstellern mit allen elektrischen, mechanischen
und logischen Auspragungen in einem vereinheitlichten,
reichhaltigen Datenformat im Eplan Data Portal zum kos-
tenlosen Download bereitstehen. Diese sind nichts anderes
als die Digitalen Zwillinge der Einzelprodukte und damit
organische Teile des Digitalen Zwillings der Gesamtanlage.

Methodenwechsel in
der Drahtkonfektionierung

Enorme Steigerungen von Geschwindigkeit und Qualitat
kann das Erzeugen und Verlegen vorkonfektionierter Drah-
te bringen. Entsprechende Mengen vorausgesetzt, bietet
sich dafiir der kompakte Drahtkonfektionier-Vollautomat
Wire Terminal WT von Rittal an. Er konfektioniert Drahte
ohne manuelle Eingriffe und stellt die fertig abgelangten,
abisolierten und gecrimpten sowie optional auch bedruck-
ten Drahte in der passenden Reihenfolge fiir die Weiterver-
arbeitung bereit.

,Obwohl der WT die Konfektionsdaten auch in anderer
Form annehmen kann, wird dieser Schritt zur durchgangig
digitalen Wertschopfungskette im Schaltanlagenbau bei
direkter Datentibernahme aus den zentralen Datenbanken
der Eplan-Plattform noch kiirzer”, ist Reinhard Fiirlinger
iberzeugt.

CAM auch im Schaltschrankbau

Mit Eplan Pro Panel ist es auch zur Beschleunigung der
Blechbearbeitung ein kleiner Schritt, denn die dort auto-
matisch anfallenden Daten konnen direkt an CNC-Bearbei-
tungsmaschinen wie Rittal Perforex weitergegeben werden.
Unter www.rittal.de/configuration-system steht zudem das
kostenlose Rittal Configuration System bereit, das ebenfalls
die Produktdaten aus dem Eplan Data Portal nutzt. Damit
lassen sich ganz ohne CAD-Kenntnisse individuell ausge-
staltete Rittal-Schaltschranke und -Kleingehduse mit dem
gewlinschten Systemzubehor und den erforderlichen Boh-

www.automation.at
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rungen und Gehduseausschnitten online spezifizieren. Die
Daten aus der fertigen Konfiguration konnen wahlweise an
Rittal Perforex Bearbeitungscenter oder zur Bestellung an
den Rittal-Onlineshop iibergeben werden.

Am besten mit Beratung

Auf der Grundlage einer Basis Analyse der Ist-Situation Au-
tomatisierungspotenziale und deren wirtschaftliche Nutzen
aufzuzeigen, ist die Aufgabe des Beratungsangebotes von
Eplan und Rittal.

,Das Workshop-Angebot von Eplan zeigt Wege zur schritt-
weisen Reise in die digitalisierte Zukunft auf”, verspricht
Robert Erasmus. ,Es nutzt die Erfahrungen zahlreicher
Kunden in unterschiedlichen Branchen, die diese Schritte
zur funktionsbasierten Entwicklung bereits gegangen sind.”

,Unser Value Chain Consulting ist nicht verkaufsgetrie-
ben und hilft z. B. auch dabei, die richtige Entscheidung
zu treffen zwischen einer Konfektion im Haus mittels Wire
Terminal und Alternativen wie etwa einer Fremdvergabe
der Konfektionierung”, versichert Reinhard Fiirlinger. ,Zu-
satzlich unterstiitzt es Anwender dabei, aus den erweiterten
Moglichkeiten der Rittal-Produkte durch Nutzungsoptimie-
rung das Maximum herauszuholen.”

www.eplan.at e www.rittal.at

Fachevent , Vorsprung Schaltschrankbau”

Das Wire Terminal
WT von Rittal
konfektioniert voll-
automatisch Drahte
mit Querschnitten
von 0,5 mm? bis

zu 6 mm? und ver-
kiirzt wesentlich
die Verdrahtung
als zeitintensivsten
Prozess im Schalt-
anlagenbau.

(i)

Am 27. Mai 2021 haben Schaltanlagenbauer die Chance, sich zum
Thema Automatisierung umfassend zu informieren. Bei diesem
kostenlosen Fachevent werden die Prozesse des Schaltschrank-
baus eingehend von den Prozessspezialisten von Rittal und Eplan
durchleuchtet und die Effizienzsteigerungspotenziale bei wichtigen
Bereichen wie dem Engineering, den Produktdaten, der mecha-
nischen Bearbeitung sowie bei der Verdrahtung im Rahmen von
Deep Dive-Prasentationen aufgezeigt. Alle Teilnehmer erhalten im
Anschluss einen Gutschein fur eine Face-to-Face Online-Beratung.

Anmeldung ab KW 17:
www.vorsprung-schaltschrankbau.de
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Lenze hat aus seinem
Automatisierungs-
angebot, dem EASY
System Designer, die
Verwaltungsschale
,Asset Adminstration
Shell (AAS)‘ fur die
Kreierung eines
digitalen Abbildes einer
Maschine geschaffen.

DIGITALER ZWILLING
IN DER PRAXIS

Hegla ist ein bekannter Anbieter von Maschinen und Software fur die Flachglas-Verarbeitung. Um die An-
forderungen zuklnftiger Markte zu erflllen, die Moglichkeiten der Digitalisierung zu nutzen und beispielsweise
neue Verfahren zur Funktion und Struktur von Glasoberflachen zu entwickeln, grindete das Unternehmen
ein Innovationszentrum: Die ,Hegla New Technology®. Im Mittelpunkt steht hier, an neuen Ld&sungen und
Innovationsprojekten zu arbeiten, abseits vom Tagesgeschaft mit entsprechendem Freiraum. AuBerst hilfreich
dafar erweist sich die Asset Administration Shell von Lenze - die Verwaltungschale fur den Digitalen Zwilling.

16

Is Maschinenhersteller sind wir vom Ta-
gesgeschaft getrieben. Wir haben jede
Maschine in unserem Katalog, aber sel-
ten wird die Standardmaschine verkauft.
Um ein leistungsstarker, nachhaltiger
Partner der europaischen Glasindustrie zu sein, muss
Hegla in der Lage sein, die LosgroRe 1 sehr effizient zu
produzieren”, bringt es Dr. Markus Schoisswohl, Ge-
schaftsfiihrer der Hegla New Technology, auf den Punkt.

Auf der SPS 2019 traf Schoisswohl auf Markus Kiele-
Dunsche, der Innovationsmanager fiir Engineering und
Automation bei Lenze ist. Damals stellte Lenze mit der

Asset Administration Shell (AAS) seinen Ansatz zur
Realisierung eines Digitalen Zwillings vor — und Mar-
kus Schoisswohl, auf der Suche nach Anwendungsmaog-
lichkeiten der Shell, war von dem Konzept begeistert.
Seine Gedanken dazu waren: ,,Was ware, wenn ich alle
relevanten Maschinendaten vollautomatisch abrufen
konnte? Das ware doch groRartig, oder? Dann wiirde
ich den Aufwand, den ich vorher hatte, praktisch auf
null reduzieren.”

Datenintegration ohne Aufwand

Gesagt, getan! ,,Und genau das haben wir gemacht”,
gibt sich Markus Schoisswohl iiberzeugt, ,wir haben
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Hegla hatte einen Mechanismus aufgebaut, der es erméglichte, die Informationen
der Asset Administration Shell automatisch zu integrieren. So konnten komplette
Strukturen inkl. passiver AAS-Teile automatisch integriert werden.

{3+
Shortcut Q*

Aufgabenstellung: Optimierung des Engineerings eines variantenreichen
Maschinenbaus.

Lésung: Nutzung des Digitalen Zwillings Gber die Asset Administration
Shell (AAS) von Lenze.

Nutzen: Datenintegration ohne Aufwand; durchgangige Datennutzung
vom Digitalen Zwilling bis zur realen Umsetzung; Generierung von Zusatz-
nutzen wie Lésungen zu Condition Monitoring, Simulation oder Asset
Management.

eine Anwendung namens Shopfloor Assistent entwickelt, die die Produktion in der
Glasindustrie unterstiitzen soll. Hier haben wir mithilfe von Lenze die Verwaltungs-
schale integriert.” Und Markus Kiele-Dunsche rekapituliert die Vorgehensweise:
,Es hat etwa einen Monat gedauert — mit einigen Online-Meetings. Und dann war
das Ganze am Laufen. Hegla hatte einen Mechanismus aufgebaut, der es ermog-
lichte, die Informationen der Asset Administration Shell automatisch zu integ- ~ >>

' ' Mithilfe der Asset Administration
Shell wird die Zusammenfiihrung
und Dokumentation zu Maschinen
wesentlich schneller und das ist fir
uns the beauty of the system.

Dr. Markus Schoisswohl,
Geschaftsfiihrer von Hegla New Technology

www.automation.at
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rieren. Der derart umgesetzte Digitale Zwilling hat sich
sehr rasch bewahrt.”

Komplette Strukturen inklusive passiver AAS-Teile
konnten automatisch integriert werden. Der Vorteil:
Normalerweise miisste man die Struktur und den Inhalt
manuell erstellen und wenn man sich eine komplexe
Maschinenstruktur vorstellt — mit 100 bis 150 Teilen -
von verschiedenen Lieferanten mit unterschiedlicher
Datenstruktur, reduziert sich der Aufwand fir die Da-
tenintegration, der normalerweise enorm ist, auf nahe-
zu null.

Die Verwaltungsschale -
Asset Administration Shell

Der Digitale Zwilling bildet physische Komponenten
und Maschinen ab und dient als Sammelpunkt fiir alle
relevanten Informationen. Das Konzept ist unter dem
Namen Asset Administration Shell/AAS (Verwaltungs-

schale) bekannt und als Basistechnologie eine echte
Unterstlitzung in der industriellen Automation. Auf
der AAS sind fiir jedes Asset die relevanten Daten ge-
sammelt, z. B. Beschreibungen der mechanisch-elektri-
schen Eigenschaften, Dokumentationen und Zertifikate,
Software und auch Verhaltensbeschreibungen. Dieser
Informationspool dient als Grundlage fiir die Anwen-
dungen im Rahmen von Industrie 4.0 und muss daher
bestimmten Standards folgen. Die durchgangige Daten-
nutzung wird u. a. durch den Einsatz des webbasierten
Planungswerkzeugs fiir komplette Automatisierungs-
projekte, des Lenze EASY System Designers, moglich.

,Die Struktur der Verwaltungsschale ist revolutionar,
da sie unterschiedlichste Komponenten des Digita-
len Zwillings standardisiert und damit auch fir uns
so interessant wird. Wir wiinschen uns, dass nun viele
Komponentenlieferanten mitmachen. Damit wird die
Zusammenfithrung und Dokumentation zu Maschinen

" Mit der Verwaltungsschale AAS ist Industrie 4.0 wirklich zum
Greifen nah. Wir nutzen den Digitalen Zwilling, um fiir unsere
Kunden die Voraussetzung fiir ein durchgangiges digitales

Engineering zu schaffen. Und wir verwenden ihn fur die eigenen
Komponenten wie auch bei der Umsetzung auf OEM-Seite.

Markus Kiele-Dunsche, Global Expert Engineering and Automation/Innovation bei Lenze

1, 2 Heute kann
Hegla alle
relevanten
Maschinendaten
vollautomatisch
abrufen und liber
die AAS von Lenze
einen Digitalen
Zwilling fur eine
neue Maschinen-
variante ruck, zuck
erstellen.
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wesentlich schneller und das ist fiir uns the beauty of the
system”, zeigt sich Markus Schoisswohl absolut begeistert.
,Mit der Verwaltungsschale ist Industrie 4.0 wirklich zum
Greifen nah”, erkldrt dazu auch Markus Kiele-Dunsche sei-
tens Lenze und geht dazu ins Detail: ,Wir nutzen den Digi-
talen Zwilling, um fiir unsere Kunden die Voraussetzung fiir
ein durchgingiges digitales Engineering zu schaffen. Und Member of the SOftlng Group

wir verwenden ihn fiir die eigenen Komponenten wie auch

bei der Umsetzung auf OEM-Seite. Somit kdnnen beispiels-
weise Losungen zu Condition Monitoring, Simulation oder
Asset Management effizienter umgesetzt werden.”

www.lenze.com
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Hegla mit Sitz im deutschen Beverungen steht seit r

1976 fur qualitative High-Performance-Maschinen und VI E L FA LT I G E
Anlagen zur Flachglasbearbeitung. Dazu bietet das
Unternehmen zukunftsweisende Systemlésungen
far den Zuschnitt und die Verarbeitung von Flach-,
Fahrzeug- und Funktionsglas. Die Hegla-Produktvielfalt S E IT 1 996
findet sich in Beschickungen, Schneidanlagen flr VSG
und Floatglas, Brechanlagen, Restblatthandling und
Sortierungen.
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HEGLA GmbH & Co. KG
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Tel. +49 5273-905-0
www.hegla.de
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LASAL von Sigmatek: Low-Code-
Entwicklungsplattform mit Objekt-
orientierung und grafischer Darstellung.

OBJEKTORIENTIERUNG
IST NICHT ZUKUNFT,
SONDERN GEGENWART

Mit einer objektorientierten Engineering-Plattform lassen sich Maschinenkonzepte sehr strukturiert,
modular und schnell realisieren. Das sind wesentliche Vorteile, speziell wenn es komplexer wird und mit
modularer Hardware Schritt gehalten werden soll. Das all-in-one Engineering-Tool LASAL von Sigmatek
kommt zudem mit weniger Codes aus und sorgt fur Ubersichtlichkeit mit grafischer Darstellung.

lar, fiir einfache Anwendungen mit wenig  ziell fir Serienmaschinen in unterschiedlichen Ausstat-
Codezeilen braucht es keinen objektori-  tungsvarianten und der Anforderung, diese Maschinen
entierten Ansatz, da kommt der Maschi-  in einen intelligenten Maschinenverbund einzubinden.
nenbauer auch mit konventioneller Pro-  Das objektorientierte Programmierkonzept steht fiir
grammierung problemlos ans Ziel. Wenn  hohe Modularitat, Strukturiertheit und einfache Wieder-
es aber komplexer und smarter wird, ist die Objektori-  verwendbarkeit der Applikation — so kann softwaresei-
entierte Programmierung (OOP) die richtige Wahl, spe-  tig mit der Modularitat und Skalierbarkeit der Hardware

@t AUTOMATION 2/April 2021



Schritt gehalten werden. Objektorientierte Program-
miermethoden sind inzwischen auch im Maschinenbau
angekommen. Speziell in der jingeren Generation der
Automatisierungstechniker war OOP zumeist schon
Teil der Ausbildung. Es gibt also schon zahlreiche Soft-
warearchitekten, die Erfahrung mit dieser modernen
Programmierart haben und Maschinensoftware objekt-
orientiert in Funktionen und Schnittstellen denken. In
der OOP werden Code und Daten in logische Einheiten
,Objekte” zusammengefasst, die Maschinenfunktionen
entsprechen und iiber Schnittstellen mit anderen Ob-
jekten kooperieren bzw. kommunizieren. Hinter einem
Objekt steht jeweils eine Klasse. Sie ist der ,Bauplan”
fiir ein Objekt und definiert den Programmcode und die
Datenelemente. Sobald diese Funktionsblocke mit Para-
metern und Schnittstellen versehen sind, bezeichnet
man sie als Objekte.

Low Code mit OOP

Bereits seit 20 Jahren setzt der Salzburger Hersteller
kompletter Automatisierungslosungen auf Objektorien-
tierung und ist damit der Vorreiter der Branche. Das er-
probte all-in-one Engineering-Tool LASAL (IEC 61131-3)
ist von Grund auf objektorientiert und zudem als Low-
Code-Plattform entwickelt worden. Wie der Name
schon sagt, steht Low-Code-Entwicklungsplattform fiir
weniger Codes und weniger programmieren: Software
wird ,, unter Verwendung visueller Applikationsdesigner
und anderer grafischer Modellierungsmethoden” er-
stellt. Wenn wie bei LASAL die Objektorientierung mit
grafischer Darstellung umgesetzt wird, steigen Uber-
sichtlichkeit und Wartbarkeit des Software-Projektes
enorm.

Und das ist ein entscheidender Mehrwert fiir den Ma-
schinenbauer, denn es ist meist die Software, iiber die
er heute den Grofteil seiner Wertschopfung erzielt.
Zudem kann die Applikation mit LASAL durchgangig
entwickelt werden: Steuerung, Visualisierung, Motion,
Safety inklusive Service Tools.

Top-down designen

OOP eroffnet dem Maschinenbauer alle Mdglichkeiten
und neue Wege, erfordert aber eine andere Herange-
hensweise bei der Applikationsentwicklung. Ausgehend
vom Gesamtprojekt iiberlegen die Softwarearchitekten,
welche Funktionen in der Maschine benotigt werden
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und wie diese miteinander verbunden sind. Beim Top-
down-Design geht es darum, Aufgaben zu zerlegen und
visuell darzustellen: Welche Maschinenteile sprechen
mit anderen, welche tauschen Daten aus. Objekte und
Schnittstellen werden definiert und im Netzwerk ange-
zeigt. ,Es ist keine Zeile Code nétig, um in einem LA-
SAL-Netzwerk die Funktionsweise der Anwendung zu
verstehen”, erklart Franz Aschl, Innovationsmanager
bei Sigmatek.

Software im Baukastensystem

Wenn die Funktionen und die Kommunikationsschnitt-
stellen festgelegt sind, beginnt die Entwicklung Bottom-
up. Die Grundfunktionen einer Maschine lassen sich mit-
hilfe der umfangreichen LASAL Libraries mit wenigen
Klicks zusammenstellen, mit Parametern und Schnitt-
stellen versehen und schon kann der Softwarearchitekt
die Anwendung testen. Uber 10.000 Klassen umfassen
die vielfaltigen LASAL-Bibliotheken, zudem stehen mo-
derne Templates sowie einsatzbereite, getestete Soft-
warekomponenten bereit: funktionsspezifische Add-ons
und themenbezogene Packages. Beispiele sind Regler,
Rezeptverwaltung, Alarmsystem, Safety, Datenanalyse,
aber auch komplexe Motionfunktionen wie Multi-Achs-
Ansteuerung oder Deltaroboter-Inbetriebnahme.

,In letzter Zeit ist speziell die fiir die Kommunikation
zustandige Bibliothek stark gewachsen und reicht von
TCP/IP iiber OPC UA Client sowie Server und MQTT hin
zu SSL-Verschliisselung”, weist Franz Aschl auf den ver-
mehrten Bedarf an Vernetzung hin — horizontal >>

" Bei LASAL ist ein visuelles Live-Debugging
moglich, d. h. die aktuellen Werte sind nicht nur

im Programmcode, sondern sofort und live in der

grafischen Objektabbildung sichtbar. Das spart

enorm viel Zeit.

i

www.automation.at

Franz Aschl, Innovationsmanager bei Sigmatek

Engineering

Ansicht einer
Anwendung im
LASAL-Netzwerk:
Die Maschinen-
funktionen werden
grafisch als Objekte
dargestellt und
man sieht auf einen
Blick, welches
Objekt mit anderen
verbunden ist. Der
Anwender sieht
nicht nur die Daten,
sondern auch die
Funktionen eines
Objektes bzw. einer
Klasse.
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beispielsweise mit Kamerasystemen oder Steuerungen
anderer Hersteller und vertikal mit hoheren Systemen
wie ERP, MES, Cloud. Mit Einsatz der vorgefertigten
Softwarekomponenten lasst sich der Entwicklungsauf-
wand fiir Grundfunktionen um bis zu 70 % reduzieren
und der Applikationsingenieur kann sich auf die Imple-
mentierung maschinenspezifischer, innovativer Features
konzentrieren.

Maximale Transparenz

LASAL ist auch ideal fiir agile Entwicklungsteams geeig-
net, da die Arbeit sehr strukturiert erfolgen muss. ,Jeder
Programmierer kennt das Dilemma von unsauber imple-
mentierten Programmen, wo Variable kreuz und quer im
Projekt verteilt beschrieben werden, sodass die Auswir-
kungen einer Programmanderung praktisch nicht vor-
hersehbar sind”, weif Franz Aschl. Ganz anders bei der
OOP: Die Objekte werden nach aufen hin abgeschottet,
also ,,gekapselt”, sodass eine ungewollte Beeinflussung
nahezu ausgeschlossen werden kann. ,Variable sind
nur lber zugehorige Methoden manipulierbar. Somit
sind klare Schnittstellen vorgegeben, die es dann auch
zu verwenden gilt”, so Franz Aschl. Auf die Frage, was
bei LASAL anders ist als bei anderen objektorientierten
Entwicklungsumgebungen, zeigt sich der Innovations-
manager stolz: , Die visuelle Darstellung der gekapselten
Objekte im Netzwerk mit allen Kommunikationsschnitt-
stellen ist einzigartig und sorgt fiir maximale Transpa-
renz und eben auch das Low-Code-Prinzip.”

Der Code kommt zuletzt

,Durch die grafische Darstellung von Objekten wird der
Texteditor anders als bei anderen objektorientierten
Tools wirklich erst am Schluss eingesetzt”, erklart Franz
Aschl. Die Implementierung der Methoden in der Klasse
kann der Softwareingenieur in den bewahrten Program-
miersprachen wie Structured Text (ST), Anweisungsliste
(AWL), Kontaktplan (KOP) nach IEC 61131-3 oder C vor-
nehmen. Moderne Engineering-Tools wie LASAL machen
dem Anwender die Nutzung der objektorientierten Pro-
grammierung so einfach wie moglich, indem sie immer
wiederkehrende Funktionen iibernehmen. Beispielswei-
se wird der Code fiir die Deklarationen von Klassen, Va-
riablen, Schnittstellen etc. automatisch im Hintergrund
erstellt. , Variable konnen nicht nur visualisiert, sondern
iber globale WAN-Netzwerke firmeniibergreifend zur
Verfilgung gestellt werden, sodass auch gleich bei der
Entwicklung festgelegt wird, welche Schnittstellen von
auBen bedienbar bzw. sichtbar sind”, weist Franz Aschl
auf die Effizienz des Tools hin.

Visuelles Live-Debugging

Das realitatsgetreue Verhalten der Komponenten im
LASAL-Projekt ist im Online-Modus in Echtzeit zu se-
hen. In der ,Detail-View” sind mdgliche Steckplatze
und Busverbindungen ersichtlich, aktuelle Werte und
Eigenschaften der Komponenten koénnen abgelesen
bzw. konfiguriert werden. Auferdem ladsst sich die

Hardware-Anordnung im LASAL-Projekt mit der tat-
sachlichen Steuerungshardware-Konfiguration verglei-
chen. Eventuelle Unterschiede werden grafisch darge-
stellt und Produkte konnen individuell aufgenommen
bzw. entfernt werden. Mit komfortablen Tools zur Si-
mulation und Visualisierung aller Prozesse, einer voll-
standigen Testumgebung bis hin zum Debugger samt
zentraler Verwaltung von Projekten und Versionen las-
sen sich die Transparenz und die Qualitat der Software
steigern. ,Bei LASAL ist sogar ein visuelles Live-De-
bugging moglich, d. h. die aktuellen Werte sind nicht
nur im Programmcode, sondern sofort und live in der
grafischen Objektabbildung sichtbar. Das spart enorm
viel Zeit”, betont Franz Aschl.

Evolution statt Revolution

,Wer nicht an Objektorientierung glaubt, ist von ges-
tern”, meint Franz Aschl etwas provokant, aber mit
einem Augenzwinkern. Objekte entsprechen Maschi-
nenfunktionen und lassen sich, so wie erprobte mecha-
nische Komponenten, immer wieder verwenden. Der
Code wird grafisch aufbereitet und stellt dabei klare
Schnittstellen zur Verfiigung. Durch diese Strukturiert-
heit und den Low-Code-Ansatz bleibt der Code auch
nach Jahren und bei eventuellem Mitarbeiterwechsel
lesbar und einfach anpassbar. Der Code wird nach-
haltig und kann tbersichtlich weitergetragen werden.
Das spart neben Kosten auch Zeit und Nerven. , Meist
andern sich, was die Anwendung selbst betrifft, nur
Kleinigkeiten: Evolution statt Revolution. Mit modern
umgesetzter Objektorientierung kommen Serienma-
schinenbauer einfach zur Software - fiir heute und mor-
gen”, ist Franz Aschl iiberzeugt.

www.sigmatek-automation.com

Uber 10.000
Klassen umfassen
die vielfaltigen
LASAL-Bibliotheken,
zudem stehen
moderne
Templates sowie
einsatzbereite,
getestete Soft-
warekomponenten
bereit: funktions-
spezifische
Add-ons und
themenbezogene
Packages.
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Sensor Intelligence.

Mehr Produktivitat, ohne an Sicherheit einzubiifSen: Mit uns als Partner profitieren Sie davon, dass Pro-
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RETROFIT MIT
GOLDRICHTIGEM
AUTOMATISIERUNGSENTSCHEID

Spezifische Kundenwlnsche erfordern flexible Maschinen, die sich an individuelle Bedurfnisse anpassen.
Mit neuen Maschinen ist das kein Problem. Sie sind intelligent und kénnen miteinander kommunizieren.
Produktionshallen sind jedoch zum GroBteil gepragt von alteren Maschinen und Anlagen, die nicht fur eine
smarte Fabrik geeignet sind. Der Austausch einer Bestandsanlage ist schwierig umzusetzen und bringt
auBerdem hohe Kosten mit sich. Eine Méglichkeit, zur wirtschaftlichen Modernisierung einer Produktion ist das
Retrofit. Dieter Burri hat sich vor 20 Jahren mit dem Retrofit von Werkzeugmaschinen selbststandig gemacht.
Fur die Automatisierung seiner Maschinen greift er auf das skalierbare Hard- und Softwareportfolio von B&R
zurUck. Im Interview mit x-technik erzahlt er, warum diese Entscheidung fur ihn goldrichtig war und ist.

Mit X20-
Steuerungen von
B&R bringt Burri
alte Werkzeug-
maschinen auf
den neuesten

Stand der Technik.
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Herr Burri, Sie haben sich vor

20 Jahren dazu entschieden, lhr
erstes Maschinenprojekt mit B&R-
Technik zu automatisieren. Warum?

Als ich vor 20 Jahren in den Anfangen meiner Unterneh-
mensgeschichte stand, war ich auf der Suche nach ei-
ner Steuerung fiir das Retrofit einer bestehenden Werk-
zeugmaschine. Die groBe Herausforderung bestand
darin, dass viele Steuerungen am Markt zu grof fiir die
vorhandenen Maschinenschaltschranke der Schleifma-
schine waren. Die Steuerungslosung von B&R passte

mit ihrer kompakten Bauweise perfekt fiir meine Situa-
tion. Also habe ich mich fiir B&R entschieden — und das
hat sich bis heute als goldrichtig erwiesen.

Sie betreiben ein Retrofit-Geschaft.
Was machen Sie genau?

Wir haben uns auf das Retrofit von Zahnradschleifma-
schinen spezialisiert. Dabei ersetzen wir die Profilier-
wechselrader durch NC-gesteuerte Achsen. Dadurch er-
gibt sich ein wesentlicher Produktivitatsvorteil fiir den
Anwender und zusatzlich erhoht sich die Lebensdauer
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Meine Entscheidung
fiir BGR erweist sich
bis heute als goldrichtig.
Denn mit B&R habe ich
nicht nur einen Liefer-

anten, sondern vielmehr einen zuverlassigen und
langjahrigen Automatisierungspartner gefunden.

Dieter Burri, Geschaftsfiihrer von Burri Werkzeugmaschinen

bewahrter Schleifmaschinen. BGR hatte
ibrigens vor mehr als 20 Jahren be-
reits ein elektronisches Getriebe im
Programm, so konnte ich die elektro-
nische NC-Achse mit der Schleifschei-
benachse synchronisieren.

lhre modernisierten
Maschinen werden an-
schlieBend wieder in
bestehende Firmennetz-

Das Unternehmen Burri ent-
wickelte unter Einsatz von
B&R-Technik die weltweite
erste hydraulikfreie Zahnrad-
schleifmaschine fir Mikro-
verzahnungen. Die Maschine
BZ70H ist speziell konzipiert
far sehr kleine Werkstlcke.
Durch Mini-Schleifscheiben
kdénnen Teile mit Stérkontur
und kurzen Auslaufwegen
hocheffizient geschliffen

werke integriert.

Wie stellen Sie

eine problemlose
Kommunikation sicher?
Aufgrund der Offenheit und Durchgan-
gigkeit des B&R-Automatisierungssys-
tems ist es einfach moglich, unseren

Anwendern wichtige Informationen
iber ihre Maschine und deren Prozes-
se bereitzustellen. Die Daten lassen
sich problemlos in IT-Systeme

werden. Bei der Bearbeitung wird ein Werkstlck statt mit Hydraulik mit-
hilfe einer B&R-Servomotor-Regler-Kombination fixiert. Werkstlck- und
Gegenspindel werden synchron angetrieben und arbeiten héchst pra-
zise zusammen. Die vollelektrische BZ70H ist in den Spannablaufen und
im Werkzeugwechsel wesentlich schneller als hydraulische Maschinen.
Ebenso ist die Energieeffizienz der vollelektrischen Maschinen deutlich
besser als die der hydraulischen Maschine. In der Produktion erreicht die
BZ70H mit Beladung eine Leistung von 8 kVA.

www.automation.at

Der letzte Stand fir die
Automatisierungstechnik

M12-Push-Pull-Steckverbinder
Einfacher Anschluss, schnelles Verrasten:
M12-Steckverbinder mit Push-Pull-Schnell-
verriegelung ermdoglichen sicheres, werk-
zeugloses Stecken. Besonders Varianten mit
Innenverriegelung ermoglichen kompakte
Gehiuse-Designs auch bei beengten Platz-

verhiltnissen und hoher Verkabelungsdichte.

Mehr Informationen unter Telefon (01) 680 76

oder phoenixcontact.com/M12PushPull
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integrieren, da wir dafiir OPC UA nutzen. Diese Schnitt-
stelle hat B&R tief in seinem Automatisierungssystem
verankert. So kann jede B&R-Steuerung als OPC UA-
Server und als OPC UA-Client fungieren. Das erlaubt
nicht nur die vertikale Kommunikation zu SCADA-,
MES- und ERP-Systemen, sondern auch eine herstel-
lerunabhdngige Kommunikation von SPS zu SPS. Mit
einer umfassenden Auswahl an unterstiitzten Kommu-
nikationsschnittstellen sorgt BGR dafiir, dass wir jedes
benotigte System einbinden konnen.

Sie setzten also auch die Software
von B&R in allen Maschinen ein?

Das ist richtig. Dadurch, dass die B&R-Software hard-
wareunabhangig ist, konnen wir auf sehr unterschied-
lichen Maschinen die gleiche Grundsoftware einsetzen.
Wir kommen im gesamten Unternehmen trotz grofer
Unterschiede innerhalb der Maschinengruppen mit
nur zwei Softwareprojekten aus. Eines fiir alle Schleif-
maschinen und eines fiir alle Profiliermaschinen. Dabei
macht es keinen Unterschied, ob es sich um eine neue
oder modernisierte Maschine handelt. Das vereinfacht
die Wartung und Weiterentwicklung der Software fiir
uns massiv. Mittlerweile nutzen wir auch die integrierte
Sicherheitstechnik von B&R, was uns ebenso eine grofe
Arbeitserleichterung gebracht hat.

Das heif3t, Sie bauen mittlerweile
auch eigene Maschinen?

Ganz genau. Seit 2015 nutzen wir unser Wissen auch
dafiir, vollstandig neue Maschinen zu konstruieren.
Wir haben mithilfe der B&R-Technik unter anderem
die weltweit erste hydraulikfreie horizontale Zahnrad-
schleifmaschine fiir Mikroverzahnungen auf den Markt
gebracht.

Haben Sie in den vergangenen
20 Jahren auch schon andere
Lieferanten in Erwagung gezogen?

B&R verstand sich schon damals — wie auch heute noch
— nicht als Komponentenlieferant, sondern als Partner
der Maschinenbauer. Das Unternehmen hat damals
die komplette Entwicklung unserer Anwendungs- und
Visualisierungssoftware iibernommen. Dadurch ver-
ringerten sich der Aufwand und das Geschaftsrisiko fiir
mich deutlich. Unsere Kunden und auch wir sind mit
der B&R-Technik bisher immer gut gefahren. Die re-
gelméRige Evaluierung anderer Lieferanten hat daran
nichts geandert — im Gegenteil. Wir setzen, wenn immer
moglich, B&R-Technik ein und nutzen dabei beinahe
das komplette Produktportfolio des Unternehmens. Wo-
bei ich dazu sagen muss, dass es unter unseren Kunden
immer wieder Skeptiker gab, die den Einsatz der B&GR-
Loésungen in Werkzeugmaschinen in Frage stellten.

Wie haben Sie es geschafft,

diese Skeptiker zu Giberzeugen?

Ich erinnere mich an einen grofen deutschen Automo-
bilhersteller, der sich trotz interner Gegenstimmen fiir

das Retrofit einer Maschine entschieden hatte. Mein
Ansprechpartner rief mich an und stand vor einem ver-
meintlich groen Problem: Ein weiterer Not-Aus-Schal-
ter sollte in die Maschinensteuerung integriert werden.
Als ich ihm sagte, dass unsere Mitarbeiter so etwas via
Fernwartung in fiinf Minuten erledigen — also schneller
als ein Instandhalter durch die Halle laufen kann — war
er von der B&R-Steuerung endgiiltig iiberzeugt.

Herr Burri, vielen Dank fir
das Gesprach.

Bei der Bearbeitung
wird ein Werkstlck
statt mit Hydraulik
mithilfe einer B&R-
Servomotor-Regler-
Kombination fixiert.
Werkstlck- und
Gegenspindel
werden synchron
angetrieben und
arbeiten hoéchst
prazise zusammen.

Die Burri Werkzeugmaschinen GmbH & Co. KG ist Hersteller von
Schleifschnecken-Profiliermaschinen und die weltweit einzige Firma,
die professionelles Retrofit von Reishauer Zahnradschleifmaschinen
anbietet. Das Unternehmen hat auch ein komplett eigenes Spekt-
rum an Zahnrad-, Schnecken- und Gewindeschleifmaschinen auf

ihrer modularen und patentierten Plattform im Portfolio. Als System-
anbieter bekommen die Kunden von Burri das komplette Zubehor
wie Automation, Spannmittel, Filtrationen und Schleifwerkzeuge mit
Fachberatung speziell flr ihre Einsatzgebiete ausgelegt.

Burri Werkzeugmaschinen GmbH & Co. KG
D-78667 Villingendorf, Im Wasen 9

Tel. +49 741-1748898-0

www.burri.de
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Aufgabenstellung: Auto- a
matisierung von Kalkulation
und Arbeitsplanerstellung.

Losung: Einsatz der Soft-
ware-Suite simus classmate.

Nutzen: Optimierung

der Produktkonstruktion,
Arbeitsplanerstellung und
Kostenkalkulation.
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Links wird die
Klassifikation nach
Warengruppen
angezeigt, rechts
die Stiicklisten-
struktur mit 3D-
Ansichten.

OPTIMIERTES STAMMDATEN-
MANAGEMENT

Als global aktiver Entwickler und Hersteller von Maschinen, Anlagen und Gesamtlésungen fur die Fisch-, Fleisch- und Ge-
fllgelverarbeitungsindustrie fuhrt Marel die Software-Suite simus classmate zur automatischen Kalkulation und Arbeits-
planerstellung ein. Die Produktionsstandorte Boxmeer und Dongen in Niederlande setzen die Losung seit Januar 2021
erfolgreich ein. Noch im ersten Halbjahr 2021 sollen Gainesville in Georgia (USA) und Gardabaer in Island folgen.

ie viele Hersteller strebt Marel da-
nach, eine kostenbewusste Konstruk-
tion zu forcieren, den Zeitaufwand
fiir die Erstellung von Arbeitsplanen
zu reduzieren und Zielkosten fiir Ver-
gabeteile festzulegen. 2019 begann eine Gruppe von Inge-
nieuren aus allen wichtigen Produktionsstandorten mit der
Suche nach einer Software, die auf Basis von 3D-Modellen
und Bauteilinformationen automatisch Arbeitsplane und
eine Kalkulation der zukinftigen Herstellkosten liefert, um
Verbesserungspotenzial aufzuzeigen.

Die gemeinsame Plattform sollte der Konstruktion ebenso
wie der Produktion und Beschaffung zur Verfligung ste-
hen. ,Als auf der langen Liste von Anbietern nur noch zwei
Namen standen, begannen wir ein Pilotprojekt mit simus
classmate”, berichtet André Kouwenberg, Global Manu-
facturing Engineer bei Marel. ,Aufgrund der Ergebnisse
haben wir Simus Systems als strategischen Partner fiir die
Implementierung ausgewahlt, der uns nun sehr flexibel bei
der Optimierung unterstiitzt.”

Automatische Kalkulation
und Arbeitsplanerstellung

Zahlreiche Workshops mit Konstrukteuren, Kosteningeni-
euren, Maschinenbauern, der Beschaffung und dem neuen
Partner Simus Systems fanden statt. Neue Prozesse wurden
definiert und eine technische Datenbank mit allen internen
und externen Produktionstechniken und Bearbeitungspara-
metern gefiillt. Aufgrund der Zellenstruktur der Produktion
war die automatische Erstellung von Arbeitsplanen eine
recht komplexe Aufgabe. Durch eine automatische Klassi-
fizierung der 3D-Modelle anhand von Merkmalsinformatio-

www.automation.at

nen werden die Produkte nun der richtigen Fertigungszelle
in Boxmeer oder Dongen zugeordnet. Dabei werden bereits
Arbeitsplane fiir die richtigen Maschinen und Arbeitsgan-
ge innerhalb der Produktionszelle erstellt. Die IT-Abteilung
von Marel hat Verbindungen zu SAP und dem Product Life-
cycle Management (PLM)-System geschaffen. Die Heraus-
forderungen einer Multi-CAD-Umgebung wurden dabei
erfolgreich bewaltigt.

,Mit den Kosteninformationen in der Entwicklungsphase
verbessern wir nun die Konstruktion unserer Produkte,
wahrend die Fertigung Zeit und Aufwand in der Erstellung
von Arbeitspldnen spart”, sagt André Kouwenberg. ,Die
Beschaffung erreicht mit der Moglichkeit zur Zielkosten-
rechnung bessere Konditionen.” Interessante Ansétze fiir
eine zukiinftige Zusammenarbeit sehen die Partner in den
Moglichkeiten zur Stammdaten-Optimierung.

Marel unterstutzt die Produktion von qualitativ hochwertigen, siche-
ren und erschwinglichen Lebensmitteln durch die Bereitstellung von
Software, Dienstleistungen, Systemen und Lésungen fur die Fisch-,
Fleisch- und Geflugelverarbeitungsindustrie. Nachhaltigkeit ist der
Kern des Geschafts, bahnbrechende Lésungen reduzieren den Abfall
und verbessern gleichzeitig die Ertrage und schaffen wirtschaftlichen
Wert. Mit einem Netzwerk von Uber 7.000 Mitarbeitern in mehr als 30

Landern ist Marel immer in der Nahe seiner Kunden.

www.marel.com
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NEUE ANSATZE
ZUR DIGITALISIERUNG

loT-Toolset ebnet den Weg zu Industrie 4.0: Ob im klassischen Maschinen- und Anlagenbau, in der Medizintechnik,
der Prozessautomation oder beim Bau und Betrieb kritischer Infrastrukturen: Die Zukunft gehért Anlagen, die nach
den Grundsatzen von Industrie 4.0 arbeiten, mit verteilter Erzeugung und Verarbeitung von Anlagendaten im Inter-
net der Dinge. Vom Sensor bzw. Aktor Uber den Edge Computer bis hin zur entsprechenden Cloud verbindet die
ganzheitliche Digitalisierungslésung SUSiEtec von Kontron die jeweilige loT-Infrastruktur fUr die individuellen An-
forderungen wie Puzzleteile zu einem GCesamtgebilde. Das macht die Vorteile des loT einfach nutzbar.
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ehn Jahre nachdem der Begriff Industrie 4.0

auf der HANNOVER MESSE 2011 erstmals

offentlich kommuniziert wurde, muss er

nicht langer erldutert oder beworben wer-

den. Anlagen, die diesen neuen Grund-
satzen und Standards entsprechen, bieten bedeutende
Vorteile hinsichtlich Effizienz, Prozessstabilitit und
Nachvollziehbarkeit und gelten im Kontext der globa-
len Wettbewerbsfahigkeit europadischer Standorte als
alternativlos.

Per loT zur Zukunft der Industrie

Damit aus der Vision Realitat werden kann, miissen die
Grenzen zwischen der operativen Technik (OT) und der
Informationstechnologie (IT) tiberwunden werden, so-
dass Informationen aus beiden Welten in die Entschei-

dungsfindung einflieBen und diese absichern konnen.
Dazu bedarf es der Ausstattung von Maschinen und An-
lagen mit reichlich Sensorik als Quellen fiir die erforder-
lichen Daten sowie einer vollstandigen Vernetzung aller
technischen Einrichtungen zum selbsttatigen Informa-
tionsaustausch im Internet der Dinge (IoT).

Die hohe Komplexitiat dieser Aufgabenstellung wird
durch heterogene Systemlandschaften und die haufige
Notwendigkeit der Integration langlebiger Bestandssys-
teme noch gesteigert. Zudem sind Losungen gefragt,
die auch eine agile und schrittweise Umsetzung der Di-
gitalisierungsziele ermoglichen.

Toolset flr die Digitalisierung

Als einer der weltweit fiihrenden Anbieter von Hard-

(Xt AUTOMATION 2/April 2021



und Softwareprodukten fiir Embedded
Computing/IoT bietet Kontron Stan-
dardprodukte und kundenspezifische
Lésungen an. Ein gemeinsam in der
S&T-Gruppe entwickeltes, kombiniertes
Portfolio aus Hardware, Middleware,
Services und Software-Applikationen
ermoglicht Anwendern, die Vorteile des
IoT einfach nutzbar zu machen.

Ein zentrales Element ist dabei die
ganzheitliche Digitalisierungslosung
SUSiEtec fiir die standortunabhdngige
Datenverarbeitung. In Verbindung mit
den Gateways von Kontron stellt es eine
kostengiinstige und skalierbare Losung
zur Integration auch bereits vorhande-
ner Maschinen in ,smarte” Gesamtlo-
sungen dar.

,SUSiEtec ist weniger ein Produkt als
vielmehr ein Toolset, mit dem wir unse-
ren Kunden helfen, den eigenen Weg
in die Digitalisierung zu gehen”, erldu-
tert Bernhard Giinthner, Executive Vice
President IoT-Software der S&T-Grup-
pe. ,So miissen sich diese nicht mit
den Details des IoT herumschlagen und
konnen sich auf ihre wichtigen Kernauf-
gaben konzentrieren.”

Hoher
Individualisierungsgrad

Wie die meisten Kontron-Produkte
eignet sich SUSiEtec besonders auch
dafiir, bestehende Anlagen zu digita-
lisieren und in das IoT zu integrieren.
Gerade im Brownfield-Umfeld sieht sich
Kontron in erster Linie als Losungsan-
bieter und integriert zur Anbindung
alterer Maschinen auch Hardware von
Fremdfirmen. Als Teil der S6T-Gruppe
kann Kontron die zur Hardware passen-
den Softwaredienstleistungen ebenso

www.automation.at

" Mit SUSiEtec konnen wir
komplette, voll skalierbare und
hochgradig individuelle Losungen
fir die digitale Transformation des
Gerate-, Maschinen- und Anlagen-
betriebes aus einer Hand anbieten.

Bernhard Giinthner, Executive Vice President
loT-Software, S&T Gruppe

anbieten wie ein besonders sicheres
Cloud Hosting in Rechenzentren in Os-
terreich und Deutschland.

,Unser Angebot beginnt damit, dass un-
sere Spezialisten in enger Zusammen-
arbeit mit dem Kunden fiir die jeweilige
Problemstellung optimale Losungen
erarbeiten”,  beschreibt  Bernhard
Glnthner den hohen Individualisie-
rungsgrad von SUSiEtec-Losungen. ,,So
entstehen kundenspezifisch angepasste
Pakete, die auch eine Digitalisierung in
einzelnen, iiberschaubaren Schritten
ermdglichen.” Dabei reicht die Ange-
botsbandbreite von reiner Beratung zur
Integration von Standardkomponenten
bis hin zur individuellen Gesamtlosung
mit Kundenbranding.

Machtige Tools
fir alle Ebenen

Fiir eine einfache Realisierung von
Prozess- und Maschinensteuerungsauf-
gaben sorgt die CODESYS-Automatisie-
rungssoftware mit SPS-Funktionalitat.
Dabei handelt es sich um das einzige
Fremdprodukt in der SUSiEtec-Toolket-
te — alles andere sind Eigenentwicklun-
gen aus der S§T-Gruppe.

Das gilt auch fiir SUSiEtec SecureOS,
das Linux-basierte sichere Betriebs-
system fiir IoT-Hardwarekomponenten
aller Leistungsklassen. Es wird an die
jeweilige Hard- und Software angepasst
und ermoglicht die automatisierte Ins-
tallation von Konfiguration, Software-
und Firmware-Updates sowie die siche-
re Uberwachung einer unbegrenzten
Anzahl von Gerdten. SecureOS bietet
nicht nur der Hardware, sondern auch
den Kommunikationswegen sicheren

Schutz vor Cyber-Attacken. >>
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Entsprechende Rechnerhardware vorausgesetzt, las-
sen sich bestehende Applikationen als Container in der
Docker-Umgebung von SecureOS betreiben. Diese kon-
nen so ohne eine in manchen Branchen erforderliche
Rezertifizierung in digitalisierte Anlagen iibernommen

werden.

Speziell fiir kostengtinstige CPUs entwickelt wurde das
Browser-basierte QIWI-Toolkit fiir die einfache und hard-
wareunabhéangige Erstellung einer Prozessvisualisierung.

Von der Schnittstellenintegration

bis zum Leitsystem

Mit FabEagleConnect enthalt das SUSiEtec Toolkit ein
Produkt fiir die schnelle und flexible Datenintegration
einzelner Teilanlagen und Maschinen bzw. ganzer Pro-
duktionsanlagen. Indem die Software alle gangigen

O QIWI Toolkit

Protokolle und Datenschnittstellen zusammenfasst, er-
moglicht sie in Bestands- wie Neuanlagen den Aufbau
einer schnellen und zuverldssigen Konnektivitat fiir [oT-
Anwendungen. Mit dem ToolCommander stellt SUSIE-
tec ein offenes und umfangreiches Steuerungsframe-
work fiir die komfortable Steuerung und Visualisierung
von Maschinen zur Verfiigung.

Mit FabEagle dehnt SUSiEtec die Moglichkeiten zur Steu-
erung, Uberwachung und Administration von Anlagen auf
Fabrikebene und verteilte Produktionsstatten aus.

Geratemanagement mit Sicherheit

Als einfaches Online-Tool fiir die Gerdteadministration
steht SUSiEtec Remoting zur Verfiigung. Es bietet siche-
ren Fernzugriff auf Gerate im IoT, um deren Zustand und
Funktionsfahigkeit zu tiberwachen, Diagnosen zu ver-

Mit einem sehr
breiten Angebot
an Hard- und Soft-
wareprodukten

far Embedded
Computing und loT
sieht sich Kontron
als Enabler des
Industrial Internet
of Things.

Mit der ganzheitlichen ARt
Digitalisierungs-
I6sung SUSiEtec bietet
Kontron ein Toolset fur
industrielle Edge- und
Cloud-Lésungen. Das
bringt eine naht-

o |3 e

lose Skalierbarkeit R e astrhabepacicr

der Rechenleistung
zwischen Controllern,
hauseigenen Rechen-
zentren und Public ook ol e
Clouds. Daraus entstehen
kundenspezifisch an-
gepasste Pakete, die oft
auch eine Digitalisierung
bestehender Anlagen in
einzelnen, Gberschau-
baren Schritten
ermoglichen.
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arbeiten und automatisch Echtzeitwarnungen auszulésen. SU-  wir in diesem Bereich 2021 mit tiber 50 % Wachstum und sind
SiEtec Device Portal als Plattform fiir das herstellerunabhéngige  dabei, die Kapazitdten entsprechend auszubauen.”

Device Management im Internet der Dinge automatisiert Verwal-

tung, Implementierung, Betrieb und Wartung aller angeschlos-  www.kontron.de

senen loT-Gerdte, ob physisch oder virtualisiert, einschlie8lich

darauf laufender Container-Anwendungen.

www.dosieren.at

Verwaltung ganzer Maschinenflotten

,Uber Programmierschnittstellen lisst sich das SUSiFtec De-

VIEWEG)

. simply dispensing

vice Portal in kundeneigene Gesamtlésungen integrieren”, er-
ganzt Bernhard Giinthner. ,Alternativ steht als Software-as-a-
Service die SUSiEtec Equipment Cloud zur Verfiigung, die das

komplette Life-Cycle-Management von Gerdten und Maschinen Jutzt alle mE\HEG'l‘ESTSEL
unterstiitzt.” “ auf einem Blick!

|
Damit bringt die Equipment Cloud die Digitalisierung auf die Me- * mjﬂ}i‘l‘!ﬂ"t-‘
ta-Ebene der Verwaltung ganzer Maschinenflotten. Gemeinsam
mit SUSiEtec Workforce zur digitalen Steuerung des Einsatzes '
von Serviceteams und mit standortunabhangiger Bereitstellung
aller relevanten Informationen auf stationdren und mobilen End-
geraten hilft das Herstellern, die Anwender mit neuen Geschafts-
modellen zu bedienen.

Transformation fiir
Mensch und Maschine

Mit der ganzheitlichen Digitalisierungslosung SUSiEtec bietet
Kontron seinen Kunden ein universelles und flexibles Toolset.
Ohne Einschrankungen beziiglich der verwendeten Hardware
und mit universeller Konnektivitdt erleichtert dieses den Aufbau
beinahe unbegrenzt skalierbarer industrieller Gesamtlosungen
auf Basis von Edge-, Fog- und Cloud-Computing.
Dosiertechnik - Ganz einfach
,Mit SUSiEtec konnen wir komplette, voll skalierbare und hoch-
gradig individuelle Losungen fiir die digitale Transformation im
Gerate-, Maschinen- und Anlagenbau aus einer Hand anbieten”,

Der Online-Shop fir
Verbrauchsmaterial & Zubehor

weill Bernhard Giinthner. ,,Dank der starken Nachfrage rechnen

www.automation.at 31 .
bequem - einfach - schnell!



Antriebstechnik

32

Die Flaschenaufsteller der Pickfeeder-
Serie kombinieren das Transportsystem
XTS mit bis zu vier Delta-Robotern.
(Bilder: Packfeeder, lvan Raga)

INTELLIGENTE, )
TRANSPORTLOSUNG FUR
DIE FLASCHENSORTIERUNG

Das spanische Unternehmen Packfeeder entwickelte eine komplette Serie zur automatischen, roboterbasierten
Flaschenvereinzelung fur die Verpackungsindustrie. Bei diesem Pickfeeder wurde mit dem eXtended Transport
System (XTS) von Beckhoff ein neues Maschinenkonzept realisiert, das sich hochflexibel und nahezu ohne UmrUst-
aufwand auch fur anspruchsvollste und haufig wechselnde Sortieraufgaben im Packagingbereich eignet.

ackfeeder, mit Hauptsitz in Barcelona sowie =~ ge und Chemie zum Einsatz. Seit der Griindung im Jahr
globaler Prasenz und weltweitem Service, 2002 durch Tomas Mulet fokussiert sich Packfeeder
hat sich auf Systeme zur Vereinzelung und  auf innovative Maschinenkonzepte mit hohem Mehr-
Ausrichtung von flaschenférmigen Behdl-  wert fiir den Endanwender. Ein gutes Beispiel ist eine
tern spezialisiert. Diese Losungen kommen  neue, mit Unterstiitzung von Beckhoff entwickelte Fla-
haufig bei Abfiillanlagen in den Bereichen Kosmetik,  schensortieranlage, wie CEO Ferran Martinez erlautert:
Pharmazie, Korperpflege, Lebensmittel, Haushaltspfle- ,Innovation als grundlegendes Ziel erfordert techno-

(Xt AUTOMATION 2/April 2021
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Aufgabenstellung: Intelligentes Transport-
system flr eine Flaschensortieranlage.

Losung: Das eXtended Transport System (XTS)
von Beckhoff.

Vorteil: Steigerung der Prozesseffizienz und der
Ausbringleistung, umrustfreier automatischer
Formatwechsel, maximale Flexibilitat.

logische Partner, die unsere Vision teilen. Und genau
das ist auch einer der Griinde fiir die Zusammenarbeit
mit Beckhoff bei einer solchen technischen Herausfor-
derung”, sagt er.

Mit der neuen Pickfeeder-Serie lassen sich hochflexi-
bel Flaschen aus unterschiedlichsten Materialien und
mit verschiedensten GroRen und Merkmalen sortieren,
ohne dass dafiir eine mechanische Umriistung der Pro-
duktionslinie erforderlich ist. Denn durch den Einsatz

www.automation.at
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von XTS zusammen mit Delta-Robotern kann auf die
normalerweise fiir jede einzelne Flasche bendtigten
Formatteile verzichtet und somit eine umristfreie auto-
matische Umschaltfunktion realisiert werden.

Integrierte Systeme
fiir hohe Prozesseffizienz

Der Pickfeeder-Flaschenaufsteller ist je nach Leis-
tungsanforderung mit bis zu vier Delta-Robotern
konfigurierbar, sodass er ein breites Spektrum an
Sortieranwendungen abdeckt. Die Kombination von
4-Achs-Delta-Robotern mit dem intelligenten Trans-
portsystem XTS von Beckhoff macht den Flaschenauf-
steller laut Packfeeder zu einer duRerst vielseitigen Ma-
schine, die neben der automatischen Formatumstellung
auch eine optimierte Ausbringungsleistung sowie eine
besonders schonende Ubergabe an das Ausgangsfor-
derband bietet.

Die wichtigste Neuerung des Maschinenkonzepts liegt
laut Ferran Martinez in der Trennung der Aufnahme der
liegend zugefiihrten Flaschen von der Ubergabe = >>

Antriebstechnik

XTS erméglicht
durch die individuell
ansteuerbaren
Mover sehr hohe
Flexibilitit und ein
schnelles und ein-
faches Umriisten
auf neue Flaschen-
formate.
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packfeeder

der aufgestellten Flaschen an das Ausgangsforderband.
Maoaglich wurde dies durch das als zentrales Maschinen-
element positionierte XTS: , Konventionelle Anlagen zur
Flaschensortierung fiihren im Gegensatz dazu beide
Aufgaben durch Roboter aus. Der ausschliefliche Ein-
satz der Delta-Roboter fiir das Greifen der liegenden
Flaschen fiihrt bei Pickfeeder hingegen dazu, dass die
Roboter einerseits ihre Geschwindigkeit voll ausnut-
zen und andererseits hinsichtlich Groe und Kosten
geringer ausgelegt werden konnen. XTS ist dabei op-
timal geeignet, um die Flaschen von den Robotern zu
iibernehmen und sie dann aufgestellt und hochprazise
synchronisiert an das Forderband zur nachsten Maschi-
ne zu iibergeben. Dies vermeidet zuverlassig Umfallen
und Fehlpositionierung der Flaschen. Erleichtert hat
die Umsetzung, dass XTS sich auch in einer schragen
Einbaulage betreiben lasst. Durch diese Schrage kon-
nen die Flaschen auf einfache und besonders kompakte
Weise liegend aufgenommen und stehend abgegeben
werden”, erklart der Packfeeder-CEO.

Die Flexibilitdt von XTS — bei Pickfeeder in Verbindung
mit der GFX-Fiihrungsschiene von Hepco Motion ein-
gesetzt — bildet zusammen mit dem von Packfeeder ent-
wickelten Greifer eine universelle Losung, die fiir die
Handhabung unterschiedlichster Behalter unabhangig
von deren Form, Material, Farbe oder Zerbrechlichkeit
geeignet ist. Dariiber hinaus ist die Umstellung beim
Formatwechsel innerhalb der Abfiilllinie sehr einfach
iber die Bedieneinheit madglich. Dies stellt laut Pack-
feeder einen enormen Vorteil gegeniiber mechanischen
Vereinzelungsanlagen dar, bei denen hierfiir mehrere
Bauteile gewechselt werden miissen.

Anlagenflexibilitat
steht im Vordergrund

Die Erhohung der Produktionsgeschwindigkeit jedes
Roboters war ein wichtiges Ziel des Entwicklungspro-
jekts. Im Vordergrund stand allerdings die Moglichkeit
eines automatischen Formatwechsels. ,Der Arbeitsall-
tag unserer Partner und Kunden verlangt nach maxima-
ler Flexibilitat ihrer Maschinen und Anlagen, um den
endlosen Varianten an Geometrien, Farben, Materialien,
Texturen, Veredelungen usw. der Behalter gerecht wer-
den zu konnen. Nach der erfolgreichen Markteinfiih-
rung der Pickfeeder-Serie haben sich die Erwartungen
unserer Kunden erfiillt, und zwar mit dem zuséatzlichen
Vorteil eines optimalen Verhaltnisses zwischen den aus-
gelieferten Flaschen pro Minute und der dafiir benotig-
ten Anlagenfliche”, ist Ferran Martinez zufrieden. So
erreiche z. B. Pickfeeder Single 100, das kleinste Mo-
dell mit nur einem Roboter, eine Ausbringungsleistung
von mehr als 120 Flaschen pro Minute. Das sei deutlich
mehr als die bei vergleichbaren konventionellen Syste-
men iiblichen 70 bis 80 Flaschen pro Minute.

Die Bediirfnisse der Industrie entwickeln sich derzeit
sehr schnell, sodass niemand mehr Konzepte wie In-
dustrie 4.0, LosgroRe 1 oder Umriistzeiten nahe null
auller Acht lassen kann. ,Die Pickfeeder-Serie wurde
von Anfang an mit einer entsprechenden Struktur ent-
wickelt, Hand in Hand mit dem intelligenten Transport-
system XTS, wodurch all diese Konzepte Wirklichkeit
wurden. Diese erfolgreiche Verbindung hat die Mog-
lichkeiten der Flaschenvereinzelungstechnologie von
Packfeeder deutlich erweitert. Eine so hohe Steigerung
der Effizienz und Flexibilitdt einer Maschine konnten

V. L.: Lluis Moreno,
Sales Engineer

bei Beckhoff
Spanien und Pack-
feeder-CEO Ferran
Martinez vor dem
Uber ein Multitouch-
Control-Panel
komfortabel bedien-
baren Flaschenauf-
steller.
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Intelligent geregelte Aufgabenteilung: XTS Ubernimmt die liegend
zugeflhrten Flaschen von der Robotik und Ubergibt sie anschlieBend
stehend und exakt synchronisiert an das Ausgangsférderband.

wir lange nicht mehr realisieren”, so
Ferran Martinez und Lluis Moreno, Sa-
les Engineer bei Beckhoff Spanien, fligt
erganzend hinzu: ,Packfeeder wusste
von Anfang an die Flexibilitat des XTS
und die Vorteile einer PC-basierten
Steuerung der gesamten Maschine zu
schétzen. Seit unserem ersten Treffen

Anwender

haben wir das enorme Potenzial des
Flaschenaufstellers vorausgesehen. Es
war das klare Ziel, die Angebotsliicke
im Verpackungsmarkt fiir das flexible
Sortieren beliebiger Flaschenformen zu
schlieRen.”

www.beckhoff.at

D

Packfeeder wurde im Jahr 2002 gegriindet und hat sich auf die
Entwicklung und Herstellung von Systemen fur die Positionierung und
Ausrichtung von Kunststoffbehaltern spezialisiert. Das Unternehmen
sitzt in Terrassa bei Barcelona. Zahlreiche Marktflhrer aus der Pharma-,
Kosmetik- und Korperpflegeindustrie vertrauen auf die innovativen

Lésungen der Spanier.

www.packfeeder.com

www.automation.at
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Netzwerktechnologie
by Murrelektronik

Industrielle Kommunikations-
netzwerke als Riickgrat der
Digitalisierung

Maschinen und Anlagen kommunizie-
ren immer mehr miteinander und ihre
Netzwerke fungieren als Lebensader
fiir Datenstrome. Eine erfolgreiche
Digitalisierung erfordert neben einer
leistungsfahigen Netzwerktechnik ein
fundiertes Know-how in der Automa-
tisierungstechnik. Mit Murrelektronik
haben Sie einen starken Partner an
Ihrer Seite.

Bereit fiir eine Datenkommunikation
von morgen?

> murrelektronik.at



Antriebstechnik

DC-Kleinstmotor
mit Edelmetall-
kommutierung.
Solche Motoren
eignen sich be-
sonders flr die
Zoom- und Fokus-
Verstellung. (Bild:
Faulhaber)

MIT PASSENDEN ANTRIEBEN
DIE TEMPERATUR IM BLICK

Warmebildkameras kdnnen einen wichtigen Beitrag dazu leisten, Infektionsketten zu unterbrechen. Mit ihrer Hilfe
lassen sich z. B. erkrankte Personen schnell und unkompliziert bereits bei der Ankunft am Flughafen erkennen.
Thermografische Verfahren eignen sich aber auch, wenn es gilt, Warmelecks in Gebauden aufzuspUren oder zur
industriellen Qualitatskontrolle, da Produkteigenschaften oft von prazise eingestellten Temperaturen abhangen.
DC-Kleinstmotoren und kleine Schrittmotoren sind in all diesen Fallen unverzichtbar, beispielsweise um Fokus
und Zoom der optischen Thermografiesysteme prazise zu justieren.

ieber ist meistens ein Hinweis auf eine In- die Temperatur an dieser Stelle sehr konstant. Sie lasst

fektionskrankheit. Auch wenn die erhohte sich anhand der Infrarotstrahlung bestimmen, die von

Temperatur nicht unbedingt vom Corona- der Korperoberfliche ausgeht. Die meisten Warmebild-

virus verursacht sein muss, bietet sie einen  kameras erfassen diese Strahlung ahnlich wie normale

Anhaltspunkt fiir eine genauere Priifung.
Hat man dieses Symptom bei einem Reisenden erkannt,
konnen anschlieBend gezielte Tests durchgefithrt und
weitere Sofortmanahmen ergriffen werden. Ein groSer
Vorteil der Temperaturmessung per Warmebildkame-
ra besteht dabei in ihrer Massentauglichkeit. Die Pro-
zedur ist berithrungslos, dauert nur wenige Sekunden
und ldsst sich automatisieren. So kann man sie auf dem
Flughafen, bei Grenzkontrollen oder in anderen Schleu-
sensituationen anwenden, ohne die Bewegungsfreiheit
der Menschen nennenswert einzuschranken.

Beriihrungslose Temperatur-
messung: vom Bolometer bis
zum Quantentopf

Fiir eine schnelle und relativ zuverlassige Temperatur-
messung am menschlichen Gesicht ist am besten der

Ein Warmescan kann z. B. auch Uberhitzte elektrische Komponenten in einem
Schaltschrank sichtbar machen oder heif3 laufende Lager in Maschinen, lange
Stirn, die durch Schwitzen deutlich abkiihlen kann, ist bevor sie einen kritischen Zustand erreichen.

innere Lidwinkel am Auge geeignet. Anders als an der
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Digitalkameras mit einem Bildsensor, der bis zu einer
Million Pixel hat. Jedes Pixel dieses Bildsensors ist
ein winziges sogenanntes Bolometer, ein wenige Qua-
dratmikrometer kleiner thermischer Empfanger. Er ist
nur 150 Nanometer diinn und wird durch die Warme-
strahlung innerhalb von 10 Millisekunden um etwa ein
Fiinftel des Temperaturunterschiedes zwischen Objekt-
und Eigentemperatur erwarmt. Aus der Summe dieser
Werte wird der Temperaturverlauf auf der erfassten
Oberflache berechnet. In der optischen Darstellung ent-
steht daraus das Warmebild mit den bekannten Farb-
schattierungen: je heller, desto warmer. Aufler dem Bo-
lometer gibt es weitere Verfahren, um die Temperatur

+

www.automation.at

beriihrungslos und ,optisch” zu messen. So erfassen
bestimmte Sensortypen die Wellenldnge der Strahlung
und leiten daraus die Temperatur ab. Wellenlangende-
tektion und Bolometer werden aber nicht nur fiir die
Fiebermessung beim Menschen genutzt. Eine weitere
typische Anwendung ist die Suche nach Temperatur-
lecks in der Isolierung von Gebauden. Weniger bekannt,
aber ebenfalls weit verbreitet ist der Einsatz der Ther-
mografie fiir die Qualitdatskontrolle. Ob Metall, Kunst-
stoff oder Glas, bei thermischen Verarbeitungsschritten
héangt die Qualitat des Produkts oft entscheidend von
einer prazise eingestellten Temperatur ab. Deshalb wer-
den Prozesse wie HeiRwalzen, Laminieren oder

Antriebstechnik

Schrittmotor

in Zweiphasen-
Permanentmagnet-
Technologie. Ein
typischer Einsatz-
bereich ist die Be-
wegung von Filtern
und Shuttern in
optischen Thermo-
grafiegeraten. (Bild:
Faulhaber)

Wellenldangen-
detektion und
Bolometer werden
aber nicht nur far
die Fiebermessung
beim Menschen
genutzt. Eben-
falls Ublich ist

die Suche nach
Temperaturlecks in
der Isolierung von
Gebauden. (Bild:
Faulhaber/
ivansmuk/
istockphoto)
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Glasharten haufig mit Warmebildkameras iiberwacht.
Bei Solarzellen entdeckt die Thermografie Schaden in
der Struktur anhand von stromfressenden ,Hotspots”.

Die Thermografie spielt aulerdem in der Sicherheits-
technik eine wichtige Rolle. Ein Warmescan kann z. B.
iberhitzte elektrische Komponenten in einem Schalt-
schrank sichtbar machen oder heil laufende Lager in
Maschinen, lange bevor sie einen kritischen Zustand
erreichen.

In der Atmosphdren- und der Weltraumforschung
kommt ein weiteres Verfahren zur Temperaturbestim-
mung zum Einsatz: der Quantentopf-Infrarot-Photode-
tektor (englisch: quantum well infrared photodetector,
QWIP). Er besteht aus abwechselnden, sehr diinnen
Halbleiterschichten und nutzt einen Quanteneffekt. Die
Schichten schranken die quantenmechanischen Zustan-
de ein, die ein Teilchen dort einnehmen kann. Eintref-
fende Infrarotwellen beeinflussen den Zustand. Daraus
lassen sich aussagekraftige Bilder gewinnen. Warme-
bildkameras, die diese Methode nutzen, zeichnen sich
durch besonders hochauflosende , Farben” im Bereich
bis zu 10 mK aus. AuRerdem gibt es Thermografiever-
fahren, die nicht auf die vorhandene Warmestrahlung
setzen, sondern mit einer aktiven Beleuchtung quasi
den SpieR umdrehen: Eine Infrarot-Lichtquelle leuchtet
wie ein gewohnlicher Foto-Scheinwerfer die beobach-
tete Szenerie aus, die Kamera wird zum Nachtsichtge-
rat. Dieses Verfahren wird z. B. bei Antiterror-Einsédtzen
in dunklen Raumen verwendet. Fiir die Zielpersonen
bleibt das Infrarotlicht unsichtbar.

Flr jede Aufgabe die
passende Antriebslésung

Welche Methode auch angewandt wird, fiir die Messung
und Bildgebung miissen immer elektromagnetische
Wellen gesammelt, gebiindelt und zu den jeweiligen
Empfangern gelenkt werden. Im Prinzip funktioniert
das so dhnlich wie beim sichtbaren Licht in der ,nor-
malen” Fotografie und es finden die gleichen optischen
Elemente Verwendung: Zum Fokussieren und Zoomen
werden Linsen verschoben, Blenden eingestellt, Filter
in Position gebracht und Verschliisse betitigt. Beim
bolometrischen Verfahren miissen zudem die War-
me-Pixel in kurzen Abstanden neu kalibriert werden,
damit Punkte mit gleicher Temperatur im Bild gleich
hell erscheinen. Dazu wird bei den meisten Geraten ein
schwarzer Shutter automatisch vor den Sensor gescho-
ben, um alle Pixel auf denselben Wert zu justieren. Je
schneller dieser Shutter sich bewegt, desto kiirzer ist
die Totzeit, also die Zeitspanne in der nicht gemessen
werden kann.

Fir all diese Anwendungen sind Antriebe gefragt, die
moglichst effizient arbeiten, kompakt bauen und sich
prazise ansteuern lassen. Zudem sollten sie gut in die
Anwendung integrierbar sein. Kein Wunder also, dass

DC-Kleinstantriebe und kleine Schrittmotoren aus dem
Programm des Antriebsspezialisten Faulhaber in ther-
mografischen Gerdten weit verbreitet sind. Fir Fokus
und Zoom werden in optischen Gerdten beispielsweise
haufig DC-Kleinstmotoren der Serie 1524...SR einge-
setzt. Die edelmetallkommutierten DC-Motoren mit le-
diglich 15 mm Durchmesser und 24 mm Lange arbeiten
rastmomentfrei, liefern ein Drehmoment von 2,8 mNm
bei einem sehr geringen Stromverbrauch und sind
obendrein dank der hohen Leistungsdichte mit einem
Gewicht von nur 18 g auch noch ausgesprochen leicht.
Selbst wenn Antriebe in extrem klein dimensionierten
Mikro-Objektiven Platz finden sollen, gibt es passen-
de Motoren. Hier lassen sich DC-Kleinstmotoren mit
Durchmessern von lediglich 8 oder 10 mm integrieren,
die ebenfalls durch ihre Leistungsdichte iiberzeugen.

Fiir die Bewegung von Filtern und Shuttern bieten sich
oft Schrittmotoren an, z. B. der Typ DM0620 in Ver-
bindung mit einer integrierten Spindel. Der Zweipha-
sen-Scheibenmagnet-Schrittmotor ist bei einem Durch-
messer von 6 mm lediglich 9,5 mm lang und liefert pro
Umdrehung 20 Schritte. Dartiber hinaus finden sich im
umfangreichen Faulhaber-Produktprogramm viele wei-
tere Motoren, die sich fiir den Einsatz in optischen Ge-
raten eignen und das einschlieRlich passender Getrie-
be, Encoder und weiterem Zubehor. Fiir praktisch jede
Anwendung lasst sich deshalb eine geeignete Losung
finden. Die Antriebskomponenten haben sich bereits
seit vielen Jahren in konventionellen optischen Syste-
men bewahrt. Das gilt auch fir die automatische, mo-
torisierte Ausrichtung der Kameras auf Schwenk-Nei-
ge-Gestellen. Hier finden unter anderem die kompakten
und vibrationsarmen Schrittmotoren von Faulhaber
einen typischen Einsatzbereich.

Das robuste
Videoskop von Flir
mit elektrischer
Sicherheitsein-
stufung und MSX-
Bildoptimierung
erleichtert wesent-
lich Warmebild-
inspektionenin
engen, schwer
zuganglichen
Bereichen in
Kraftwerken,
Stromverteilungs-
anlagen, Fertigungs-
einrichtungen,

im Bereich der
offentlichen
Sicherheit und bei
Gebdaudediagnose-
Uberprifungen.
(Bild: Flir)
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Mit dem Schaltgerat ROBA-brake-checker gelingt
die sensorlose Uberwachung von Schaltzustand,
VerschleiB, kritischer Spulentemperatur und Fehlern.

INTELLIGENTE
BREMSUBER-
WACHUNG

Bei Sicherheitsbremsen sind Kompromisse keine
Option. Mit dem von Mayr Antriebstechnik entwi-
ckelten ROBA-brake-checker statten Anwender ihr
Bremssystem mit einem Schaltgerat der neuesten
Generation aus. Das Schaltmodul iiberpriift laufend
die Sicherheitsbremsen eines Systems, indem es
bei Auffalligkeiten warnt, bevor es zu einem Defekt
kommt. Turnus-Wartungen gehéren mit diesem
Uberwachungsmodul der Vergangenheit an.

Der ROBA-brake-checker wurde von Mayr Antriebstechnik
entwickelt als Schaltgerit zur Uberpriifung, Wartung und
Dokumentation seiner Reihe der ROBA-stop Sicherheits-
bremsen. ROBA®-brake-checker fiigen sich umstandslos
in bestehende Systeme und werden einbaufertig geliefert.
Die Steuerungsmodule sind auch mit Bremssystemen an-
derer Hersteller kompatibel.

Sensorloses Schaltgerat

Der ROBA-brake-checker versorgt und iiberwacht Si-
cherheitsbremsen sensorlos — dadurch konnen sie jeder-
zeit nachtraglich integriert werden und bediirfen keiner
speziellen Vorrichtung. Die Funktion und der Zustand
der Bremse werden vom ROBA-brake-checker durch das
Analysieren von Ankerscheibe, Spannung und Strom
iiberwacht. Verschleiff, Temperatur und Schaltzustand
werden stetig iiberpriift, um alle Funktionen der Bremse
genau beurteilen zu konnen. Wenn das Schaltgerat eine
Auffalligkeit oder einen Defekt feststellt, wird dies anhand
der optischen Schnittstelle und einem Auswertungspro-
gramm ausgespielt. Der Betreiber erhalt von der Anzeige
genaue Informationen und Anweisungen, z. B. , Innerhalb
der néchsten vier Wochen warten”. So konnen Verschleil
und Fehler schnell und effektiv behoben werden. Mit dem
ROBA®-brake-checker ist in vielen Fallen auch eine Fern-
wartung moglich.

www.mayr.de

> SIGMATEK

-—

SUPERKOMPAKT
& MODULAR

MULTIACHS-SERVOSYSTEM MDD 2000

HOCHSTE LEISTUNGSDICHTE

- Bis zu 3 Achsen, Versorgung, Netzfilter, Bremswiderstand
und Zwischenkreis in hochkompaktem Packaging

- BaugrofRe 1: 75 x 240 x 219 mm, 3x 5A/15A
BaugrolRe 2: 150 x 240 x 219 mm, 3x 10A/30A

FLEXIBLES SYSTEM

- Versorgungs-/Achsmodule und Erweiterungs-Achs-
module beider BaugroRen kombinierbar

- In Anreihtechnik werkzeuglos verbinden

- Einkabellosung Hiperface DSL, viele Standard-Geber

VIEL SAFETY & SCHNELL STARTKLAR

- STO, SS1, SOS, SBC, SLS—alle SIL3, PLe

- Verkiirzte Inbetriebnahmezeiten durch Auto-Tuning
und vorgefertigte Motion-Softwarebausteine

o

R
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Die Ubersicht iiber
die installierte
Basis kann sowohl
Uber stationare
Rechner als auch

Uber mobile Gerate
abgerufen werden.

SPRUNG IN )
EINE NEUE IIOT-ARA

Das Innovationstempo in der Stahlindustrie zieht kraftig an. Auch die Salzgitter Flachstahl
GmbH setztin der Produktion auf modernste Anlagentechnik. Jetzt halt das Industrial Inter-
net of Things (lloT) Einzug in die Kontibeize 2 - tatkraftig unterstltzt von Endress+Hauser.

40

ie Kontibeize 2 der Salzgitter Flachstahl
GmbH reinigt bis zu 1,8 Kilometer lange
Stahlbander mit chemischer Verfahrens-
technik von ihrer produktionsbedingten
Zunderschicht. In einem kontinuierlichen
Prozess werden die Coils abgewickelt, gerichtet, durch vier
warme Salzsdaurebader befordert, gereinigt und wieder
aufgewickelt. Das gebeizte Warmband geht anschlieBend
direkt zum Kunden - oder wird zur Weiterverarbeitung in
die Folgeanlagen transportiert, z. B. in die TandemstraRe.

In der vor rund elf Jahren in Betrieb gegangenen verfah-
renstechnischen Anlage erheben zahlreiche Messinst-
rumente verschiedenste Parameter aus dem Prozess.
Fast alle Messgerate fiir die MessgroSen Durchfluss,

Temperatur, Leitfahigkeit, Analyse und Druck stammen
von Endress+Hauser. Die 104 Messstellen in der rund
250 Meter langen Anlage sind teils schwer zuganglich,
sodass die Instandhaltungstechniker nur mit Aufwand
auf sie zugreifen konnen.

Seit dem Produktionsstart der Anlage werden alle Ab-
laufe stetig optimiert. Ein vielversprechendes Pilot-
projekt in Sachen IIoT und Industrie 4.0 lauft seit vier
Jahren in Zusammenarbeit mit Endress+Hauser. Das
IloT-Okosystem Netilion generiert einen detaillierten
Uberblick iiber die in der Anlage verbaute Messtechnik
und hilft dabei, weitere Predictive-Maintenance-Strate-
gien zu implementieren. Ist das Projekt erfolgreich, wol-
len weitere Unternehmensteile nachziehen.

@t AUTOMATION 2/April 2021



Messtechnik und Sensorik

Das lloT-Okosystem
Netilion liefert eine
schnelle Ubersicht
Uber die in der
Anlage verbauten
Messgerate.

1
Shortcut o*

Aufgabenstellung: Durchgangige Vernetzung
der Stahlband-Produktion sowie Ausrollung
des Predictive-Maintenance.

Lésung: Einsatz des lloT-Okosystems Netilion
von Endress+Hauser.

Nutzen: Detaillierter Uberblick Uiber verbaute
Messtechnik; Optimierung der Anlagen-
wartung und -Verwaltung in wenigen Schrit-
ten; bedarfsgerechte Wartung und Prifung

der Feldgerate zum passenden Zeitpunkt

ohne Prozessunterbrechung; schnelle
Erfassung aller Messgerate; Uberpriifbarkeit der
Ersatzgerateverfugbarkeit.

Digitaler Werkzeugkasten

Mit dem Industrie 4.0-Programm Netilion von En-
dress+Hauser lassen sich die Wartung und Verwaltung
von Anlagen in wenigen Schritten optimieren. Der , digita-
le Werkzeugkasten” umfasst die vier Onlinedienste Analy-
tics, Predict, Health und Library sowie eine Scanner-App.
Besonders spannend fiir den Kunden: Die Anzahl und
Funktionalitat der Anwendungen ladsst sich nach seinen in-
dividuellen Anforderungen stetig erweitern. Dank standar-

www.automation.at

disierter Schnittstellen kann Netilion selbst in Tools und
Systeme von Drittanbietern integriert werden. Die Salz-
gitter Flachstahl GmbH nutzt derzeit die Losungspakete

zum Anlagentberblick und arbeitet perspektivisch an der
Implementierung von Strategien zur vorausschauenden
Wartung.

Perfekter Uberblick
mit Netilion Analytics

Einen umfassenden Uberblick iiber alle installierten Mess-
gerate verschafft Netilion Analytics. Bisher war in der Kon-
tibeize 2 ein hoher manueller Aufwand notig, um einen
Uberblick iiber den Zustand der Feldgerite zu generieren.
Hinzu kam die manuelle Dokumentation der installierten
Feldgerate.

In der Kontibeize 2 bei Salzgitter Flachstahl erfasste Neti-
lion Analytics alle 104 Messtechnikteilnehmer im PROFI-
BUS PA-Netz vollautomatisch in ca. einer Stunde. Hierzu
wurde ein Edge Device SGC500 und das Fieldgate SFG500
im Anlagennetzwerk installiert und der Prozess gestartet.
Netilion Analytics speicherte dann digitale Abbilder aller
verbauten Messstellen in der Netilion Cloud ab und rei-
cherte diese um weitere Informationen aus der inzwischen
iber 40 Mio. Geratedatensitze umfassenden Datenbank
von Endress+Hauser an. Ein Aha-Erlebnis hatte der Pro-
jektleiter bei Salzgitter Flachstahl GmbH, als er Ana- >>
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lytics beim Start in der Kontibeize 2 selbststandig aktivier-
te: ,Da waren zum Teil PROFIBUS-Teilnehmer dran, die
ich gar nicht mehr im Kopf hatte. In Einzelfallen haben wir
auch Fehler bei der internen Benennung von Messgeraten
festgestellt und den Fehler sofort beheben konnen.”

Praktische Dashboards in Netilion Analytics erleichtern
die schnelle Auswertung der installierten Feldgeratebasis.
Das erlaubt eine nie dagewesene Transparenz. Entschei-
dungen konnen zukiinftig aufgrund valider Daten schnel-
ler und sicherer getroffen werden. Sogar Informationen
iber die Verfiigbarkeit von Ersatzgerdten sind ersicht-
lich: Bei einem alteren Messgerat, das Endress+Hauser
zwischenzeitlich durch ein neueres Modell im Angebots-
portfolio ersetzt hat, wird das geeignete Nachfolgeprodukt
empfohlen.

Vorausschauende Wartung
per Netilion Predict

Auch das Losungspaket zur vorausschauenden Wartung
soll den Mitarbeitern der Kontibeize 2 in Zukunft viel
Arbeit abnehmen, die Nutzung dieses Losungspakets ist
mittelfristig fiir den operativen Einsatz geplant. Denn bis-
lang warten sie die Messtechnik vorbeugend, d. h. nach
festen zeitlichen Intervallen. Die Instandhaltung erfolgt re-
aktiv nach Bedarf bei einem auftretenden Defekt. Der neue
Onlinedienst Netilion Predict macht Schluss mit reaktiver
Wartung und ungeplanten Stillstanden. Er ermoglicht eine
bedarfsgerechte Wartung und Priifung der Feldgerite
zum passenden Zeitpunkt.

Mit Netilion ist es auch moglich, die Heartbeat Verifikation
automatisch zu starten und zu dokumentieren. Heartbeat
Technology sichert die Prozesskonformitdt, Heartbeat

Verifikation priift die Sensorik ohne Prozessunterbre-

chung. Die Verifizierung lasst sich auf verschiedene Arten
durchfiihren. Mit dem Field Tablet Field Xpert kann z. B.
via WLAN eine Heartbeat Verifikation ausgeldst und die
Priifergebnisse im Netilion Library Account ablegt wer-
den. Eine Auswertung dieser Ergebnisse erlaubt es, den
nachsten Priif- und Kalibriertermin festzustellen. Die ge-
wonnenen Erkenntnisse konnen iiber eine standardisierte
Schnittstelle an ein beliebiges Wartungstool iibertragen
werden. Die Integration der Endress+Hauser-Sensoren
und -Apps in den Onlinedienst SAP AIN stellt eine durch-
gehende Losung fiir den SAP-Workflow dar.

Schnell reagieren und
eingreifen: Netilion Health

Das Losungspaket zur Anlageniiberwachung — mit dem
integralen Bestandteil Netilion Health — nutzt Salzgitter
Flachstahl ebenfalls im Rahmen des Pilotprojekts. Der
Projektleiter hat die Moglichkeit, neue Funktionen zu tes-
ten, dem Entwicklerteam von Endress+Hauser Feedback
zu geben und eigene Wiinsche zu platzieren. Health inter-
pretiert automatisch die Gerdte Diagnoseinformationen
- und vereinfacht damit deutlich den Wartungseinsatz in
der Industrie 4.0. Es verwendet die digitalen Daten aus
den Messgeraten, um deren Gesundheitszustand mithilfe
von NAMUR NE 107-konformen Symbolen verstandlich
zu visualisieren. So lasst sich mit Health erkennen, ob ein
Messgerat gewartet oder gar ausgetauscht werden muss.
Hierzu erscheint nicht blof8 ein Fehlercode, sondern eine
Fehlerbeschreibung in Klartext sowie verstandliche An-
weisungen zur Behebung des Fehlers. Der Gesundheits-
zustand lasst sich vor allem bei Messgeraten mit Heartbeat
Technology in einem hoheren Detailgrad ermitteln. Aus
diesem Grund wurden an kritischen Messstellen bereits

V.I.n.r: Mit dem
Fieldgate SFG500
und dem Edge
Device SGC500
gelingt der voll-
automatische Scan
des PROFIBUS
Netzwerks.
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Anwender

@

Die Salzgitter Flachstahl GmbH ist die gréBte Stahltochter in der Salzgitter
Gruppe. Uber 5.500 Mitarbeiter erzeugten 2019 etwa 4,3 Mio. Tonnen Roh-
stahl mit einem Umsatz von 2,8 Mrd. Euro. Die wichtigsten Abnehmer der
Salzgitter-Flachprodukte sind Fahrzeughersteller sowie deren Zulieferer,
Réhren-/GroBréhrenhersteller, Kaltwalzer und die Bauindustrie. Salzgitter
Flachstahl produziert in einem integrierten Huttenwerk Warmbreitband,
Bandstahl, Bandblech, Kaltfeinblech und oberflachenveredelte Produkte.
Zum Herstellungsprogramm gehoren Zieh-, Tiefzieh- und Sondertiefzieh-
stahle, Bau- und Feinkornstahle sowie hoch- und héchstfeste Stahle.

Salzgitter Flachstahl

EisenhuttenstraBe 99, D-38223 Salzgitter

Tel. +49 05341-21-01
www.salzgitter-flachstahl.de

altere Messgerate durch solche mit der
Technologie ersetzt bzw. ist dies fiir die
Zukunft geplant.

Papierlose Wartung:
Netilion Library

Zusétzlich im Netilion-Portfolio enthal-
ten ist das cloudbasierte Dokumenten-
managementsystem Library. Das System
zum mobilen Asset Management ermog-
licht es dem Anwender, Dokumente wie
etwa Kalibrierberichte direkt in der Cloud
bei den digitalen Abbildern der jeweili-
gen Messgerate abzulegen. Die Zeiten, in
denen man Dokumente suchen und ma-
nuell ablegen musste, sind dank Netilion
Library also vorbei. Wenn Library zudem
mit dem Tablet PC Field Xpert kombiniert
wird, vereinfacht sich nicht nur die Doku-
mentation der Instandhaltung, sondern
auch die Wartungsaktivitidten selbst. Der
,Mobile Worker” wird Wirklichkeit!

Einsatzin
Brownfield-Anlagen

Netilion lasst sich ohne groRere Eingriffe
in die Anlagenarchitektur in bestehende
Anlagen integrieren, wenn z. B. Gerate
mit HART, PROFIBUS DP oder PA, Ether-
net IP, Modbus TCP oder kiinftig auch

www.automation.at

PROFINET eingebaut sind. Bei Salzgitter
wurde das Edge Device, welches zur Her-
stellung der Konnektivitat zwischen IT und
OT dient, Uber zwei Systemkomponenten
in das PROFIBUS PA-Netzwerk integriert.
,Wir haben schon beim Projektieren der
Anlage festgelegt, dass wir die komplet-
te Messtechnik mit dem PROFIBUS PA
vernetzen wollen, weil wir hierdurch die
Messtechnik  instandhaltungstechnisch
besser analysieren konnen”, erklart der
Projektleiter bei Salzgitter Flachstahl.

Erfolgreiche Umsetzung
mit Potenzial fiir
die Zukunft

Im Schulterschluss mit Endress+Hauser
hat Salzgitter mit der Einfithrung von Ne-
tilion eine vielversprechende IloT-Agenda
aufgestellt. Die Mitarbeiter der Kontibeize
2 konnen die Cloud-Losung gemeinsam
mit Endress+Hauser nach den eigenen
Anforderungen weiterentwickeln. Wenn
sich die Losung dann bewahrt hat und
sich das Potenzial der Anwendungen
zeigt, lasst sich das Konzept schnell, ein-
fach und ohne groen Aufwand auf wei-
tere Werke der Salzgitter AG libertragen.

www.at.endress.com
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Messtechnik und Sensorik

Die ersten Funktions-
tests des neuen
Quantensensors von
Q.ant und Sick waren
erfolgreich. Hier priift
ein Mitarbeiter die
optischen Signale
des Sensors.

ENTWICKLUNG EINES
ERSTEN INDUSTRIELLEN
QUANTENSENSORS

Die 100-prozentige Trumpf Tochtergesellschaft Qant und der Sensorik-Spezialist Sick arbeiten klnftig gemeinsam an
der Entwicklung quantenoptischer Sensoren. Vertreter der beiden Hochtechnologieunternehmen haben einen Ko-
operationsvertrag unterzeichnet, um Quantentechnologie flUr Sensoren im industriellen Einsatz nutzbar zu machen.

uantensensoren ermoglichen Messungen

in einer Genauigkeit, die technisch bislang

nicht moglich war. Der Vertragsunterzeich-

nung vorausgegangen war ein erfolgreich

abgeschlossener Funktionstest des weltweit
ersten, flir die Serienfertigung nutzbaren quantenoptischen
Sensors. Robert Bauer, Vorstandsvorsitzender der Sick AG
erklart dazu: ,,Quantensensoren sind fiir die Zukunft der In-
dustrie eine Schliisseltechnologie.” Sick {ibernimmt die An-
wendungsentwicklung und den Vertrieb des Produkts. Die
Trumpf-Tochter Q.ant ibernimmt als Spezialist fiir Quan-
tentechnologie die Fertigung der Messtechnik und damit
das technologische Herzstiick des Sensors. ,,Quantentech-
nologie ist fiir die deutsche und die europaische Industrie
eine riesige Chance. Der Quantensensor ermoglicht hoch-
prazise Messungen und Erkenntnisse, die zu vollig neuen
Anwendungen in der Industrie fithren”, betont auch Peter
Leibinger, Chief Technology Officer bei Trumpf. Der erste
Einsatz der neuen Quantensensoren ist noch fiir dieses Jahr
geplant.

Hochprazise Messungen
von kleinsten Partikeln

Bislang kamen Quantensensoren vor allem in der For-
schung zum Einsatz. Quantentechnologie ermoglicht
z. B. die ultraschnelle Messung der Bewegung und Gro-
Renverteilung von Partikeln. So kénnen Quantensensoren
mithilfe von Laserlicht hocheffiziente Messungen, die mit
herkommlichen Verfahren nicht moglich sind, bewaltigen.
,Quantentechnologie ist die nichste Stufe fiir die Senso-
rik, denn sie verschiebt bisher fest verankerte technische

Grenzen. Wo bislang keine guten Signale mehr messbar
waren, lassen sich im Signalrauschen mittels Quantenef-
fekten sogar Details wahrnehmbar machen. Damit lassen
sich Partikel messen, die rund 200 Mal kleiner sind als ein
menschliches Haar”, detailliert Niels Syassen, Senior Vice
President R&D bei Sick und dort fiir das Projekt verantwort-
lich. Die Quantensensoren sollen zundchst zur Analyse von
Inhaltsstoffen der Luft zum Einsatz kommen.

Quantensensoren konnten kiinftig in verschiedenen Bran-
chen zum Alltag gehoren. Z. B. konnten sich im Tiefbau
vor Baubeginn unterirdische Strukturen abbilden lassen.
In der Pharmaindustrie konnte sich die beste Zusammen-
setzung von Tablettenpulver einfacher bestimmen lassen.
In der Elektronik konnten Schaltkreise durch Oberflichen
hindurch inspiziert und in der Industrie hochprazise Mes-
sungen vorgenommen werden. Mit der Industrialisierung
diirfte der Markt fiir Quantensensorik bestandig wachsen.

www.sick.at

Hochprazise
Messungen, neue
Anwendungen in
der Industrie: Der
Quantensensor von
Q.ant und Sick wird
2021 erstmals mit
Kunden getestet
werden.
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Laser-Distanzsensoren der Reihe optoNCDT
ILR2250-100 von Micro-Epsilon vermessen die Coils
nach dem Phasenvergleichs-Verfahren.

AUTOMATISIERTE
UBERWACHUNG VON
COILDURCHMESSERN

Um den Wechselzeitpunkt von Coils exakt bestimmen zu kénnen, miissen
deren Durchmesser kontinuierlich und genau erfasst werden. Diese Aufga-
be libernehmen Laser-Distanzsensoren der Reihe optoNCDT ILR2250-100
von Micro-Epsilon. Die Sensoren kénnen auch in rauen Industrieumgebun-
gen zur Messung auf anspruchsvollen Oberflachen eingesetzt werden.

Bandstahlrollen, sogenannte Coils,
werden vor allem in der verarbeitenden
Industrie wie z. B. der Automobilindus-
trie eingesetzt. Sie dienen dem Trans-
port von Breitflacherzeugnissen aus
Metall oder Legierungen. Die groRen
Abmessungen von rund 1,8 m Durch-
messer und das hohe Gewicht der
Coils stellen Hersteller immer wieder
vor enorme Herausforderungen. Um
das Material weiter verarbeiten zu
konnen, miissen die Coils abgewickelt
werden. Hierfiir ist eine kontinuier-
liche Erfassung des Durchmessers
notwendig, um den Prozess des Abwi-
ckelns genau zu iiberwachen und den
Wechselzeitpunkt des Coils frithzeitig
bestimmen zu konnen.

Perfekte Messung der

Streckenveranderung

Laser-Distanzsensoren der Reihe op-
toNCDT ILR2250-100 von Micro-Ep-
silon vermessen die Coils nach dem
Phasenvergleichsverfahren. Fiir diese
Messaufgabe wird ein Sensor im Ab-
stand bis zu 10 m auf den Radius des

www.automation.at

Coils ausgerichtet. Dieser misst konti-
nuierlich den Abstand zum Coil. Da sich
durch das Abhaspeln der Durchmesser
stetig verringert, erhoht sich infolge-
dessen der Abstand zwischen Coil und
Sensor. Diese Streckenveranderung er-
fasst der Sensor zuverldssig und iiber-
mittelt die Messwerte an die Steuerung
des Produktionsprozesses. Im Ver-
gleich zu herkdmmlichen Uberschlags-
rechnungen aus der Umdrehung der
Haspel oder der Bandlangenmessun-
gen mit mechanischen Laufradern, ist
hiermit eine prazise und verschleiRfreie
Steuerung des Produktionsprozesses
moglich.

Die Laser-Distanzsensoren von Micro-
Epsilon ermoglichen eine direkte, konti-
nuierliche und verschleif$freie Messung
des Coildurchmessers. Die Sensoren
der Serie ILR2250 meistern sowohl die
rauen Umgebungsbedingungen sowie
die anspruchsvollen Oberflichen von
blanken wie auch matten Metallen.
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FAULHABER

FAULHABER Motion Control

Feel the
Power

Mit den Motion Controllern

der Serie MC 5004/5005/5010
haben Sie die Zukunft der ver-
netzten Fertigung in lhrer Hand.

faulhaber.com/mc/de
FAULHABER Austria GmbH
info@faulhaber-austria.at
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Eines der typischen Ein-
satzgebiete fUr das neue
Hochgeschwindigkeits-
Pyrometer CT 4M ist z. B.

die Uberwachung von
Schienenfahrzeugen, wo die
Temperatur der Radsatzlager
im Vorbeifahren gemessen
wird, um HeiBlaufer recht-
zeitig zu erkennen.

PFEILSCHNELLE
TEMPERATURMESSUNG

Das neue Pyro-
meter CT 4M von
Optris kann statt
an einen PC auch
an ein Android-
Mobiltelefon
angeschlossen
werden, auf dem
die kostenfreie
IRmMobile-App
installiert ist.

Bei sehr schnellen Prozessen sind die Anforderungen an Pyrometer zur Temperaturmessung besonders hoch.
Fur solche anspruchsvollen Aufgaben bietet Optris jetzt das neue Hochgeschwindigkeits-Pyrometer CT 4M an.
Mit einer Erfassungszeit von nur 90 pus ist es das schnellste Pyrometer im Produktportfolio von Optris.

ypische Einsatzgebiete fiir das neue Hoch-

geschwindigkeits-Pyrometer CT 4M sind

beispielsweise Maschinen zur Kunststoff-

verarbeitung, etwa zum Blasformen von

PET-Flaschen, die mit sehr kurzen Takt-
zeiten arbeiten. Eine andere Anwendung ist die Uber-
wachung von Schienenfahrzeugen, wo die Temperatur
der Radsatzlager im Vorbeifahren gemessen wird, um
HeiRlaufer rechtzeitig zu erkennen. Das CT 4M misst
im Spektralbereich von 2,2 pm bis 6,0 pm, weswegen
es ideal fir die Niedertemperaturmessung an Metal-
len, Metalloxiden, Keramiken oder fiir Materialien mit
unbekanntem oder sich anderndem Emissionsgrad
geeignet ist. Niedertemperatur bedeutet hier, dass
der Messbereich von 0° C bis 500° C reicht. Der Sen-
sorkopf des neuen Pyrometers ist sehr kompakt: Mit
einem Durchmesser von 14 mm und einer Lange von
28 mm ladsst er sich auch bei beengten Platzverhaltnis-
sen sehr einfach z. B. direkt in einer Maschine einbauen.

Die abgesetzte Elektronik ist iiber ein bis zu 15 m lan-
ges Kabel mit dem Sensorkopf verbunden. Uber drei

Tasten und ein beleuchtetes Display konnen wichti-
ge Parameter dort direkt eingestellt werden. Die in-
tegrierte USB-Schnittstelle ermdglicht den direkten
Anschluss des CT 4M an einen PC, auf dem mit der
Software CompactPlus Connect alle Einstellungen vor-
genommen werden konnen. Auch eine Datenaufnahme
und -aufzeichnung ist mit der Software moglich. Wei-
tere serielle oder eine Ethernet-Schnittstelle stehen
optional zur Verfigung.

Stationar und mobil

Das Pyrometer kann statt an einen PC auch an ein An-
droid-Mobiltelefon angeschlossen werden, auf dem die
kostenfreie IRmobile-App installiert ist. Auf diese Wei-
se konnen bei der Inbetriebnahme oder bei Wartungs-
arbeiten direkt vor Ort komfortabel die Einstellungen
des Pyrometers vorgenommen werden. Fiir die Einbin-
dung des CT 4M in den Prozess stehen zwei skalierba-
re Analogausgange sowie drei I/0-Pins (programmier-
bare Ein-/Ausgdnge) zur Verfiigung.

www.optris.de
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Sicherheitstechnik

SICHERER
PRAZISIONSSCHNITT
FUR EINE PERFEKTE OPTIK

Sie helfen nicht

nur zu sehen bzw.
gesehen zu werden,
sondern fungieren
zunehmend auch
als individuelle
Akzente setzendes
Design-Element:
Die Premium-Licht-
systeme, die die
ZKW-Group flir
namhafte Player
der Automobil-
branche herstellt.

Wenn die neue Universalstanze der ZKW-Group ihre Klingenmesser ,ausfahrt®, sind bei der Angusstrennung CE-
konforme Prazisionsschnitte garantiert. Schlie3lich wurde diese Anlage von zwei Profis inhres Faches umgesetzt:
Berger Maschinenbau und Pilz. Die Botschafter der Sicherheit schlUpften bei diesem Projekt allerdings nicht nur
in die gewohnte Rolle eines Safety-Consultants, der die Durchflhrung eines Konformitatsbewertungsverfahrens ge-
mMan Maschinenrichtlinie 2006/42/EG mit geballtem Erfahrungswissen und sachdienlichen Hinweisen unterstttzt,
sondern sie traten erstmals auch als Hersteller auf, wie ein Blick aufs Typenschild beweist. Von sandra Winter, x-technik
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ie helfen nicht nur zu sehen bzw. gesehen
zu werden, sondern fungieren zunehmend
auch als individuelle Akzente setzendes De-
sign-Element: Die Premium-Lichtsysteme,
die die ZKW-Group fiir namhafte Player der
Automobilbranche herstellt. Gemal dem Motto , Bright
Minds, Bright Lights” werden mit hellen Képfen und in-
novativen Fertigungstechnologien aus bis zu 120 Kunst-
stoffteilen bestehende Produkthighlights auf die StraRe
gebracht. ,, 1989 wurde der erste Pkw-Hauptscheinwer-
fer in Serie produziert, 2005 war das Geburtsjahr der
bend-lite®-Scheinwerfer, 2014 wurde der erste Laser-

scheinwerfer der Unternehmensgeschichte verbaut und
ein Jahr spater folgte der LED-Matrix-Scheinwerfer”,
gibt Bernd Schachinger, Teamleiter Optik bei ZKW,
einen kleinen Einblick in die Firmenhistorie, die bis ins
Jahr 1938 zuriickreicht. Damals griindete Zizala Karl
(ZK) ein Unternehmen in Wien (W), das 1954 um das
Wieselburger Werk erweitert wurde. Mittlerweile sind
es bereits zwolf Standorte, an denen die ZKW-Group
hochst erfolgreich aktiv ist. Zwei davon befinden sich in
Osterreich, alle anderen im Ausland — und zwar in der
Slowakei, in Tschechien, in China, in Korea, in Mexiko
und den USA.

Fir mich war es die grofSte Belohnung, als
ich live mitansehen konnte, wie unsere Universal-
stanze bei den ZKW-Mitarbeitern ankommt. Diese
meinten einhellig und vollkommen unabhangig
voneinander: Wow, die geht ja voll super!

Wolfgang Berger, Geschaftsfiihrer und technischer
Leiter bei Berger Maschinenbau

@t AUTOMATION 2/April 2021
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Aufgabenstellung: Eine universell einsetzbare
Stanze zur Abtrennung von Angussteilen zu
konzipieren und zu liefern.

4 £ B

Lésung: Eine Koproduktion von Berger
Maschinenbau und Pilz, wobei Pilz nicht
nur als Safety-Consultant, sondern auch als
Maschinenhersteller auftrat.

Nutzen: Sichere Prazisionsschnitte, einfaches
Handling, ergonomisches Arbeiten.

Lésungsanbieter und
Maschinenhersteller zugleich

Spétestens seit der Ubernahme durch LG ist aus dem
,Hidden Champion” ZKW ein im medialen Scheinwer-
ferlicht stehender Konzern geworden. Einer, der sich
mit seinen Losungen selbst in herausfordernden Zeiten
bestens am globalen Markt durchzusetzen weif. Laut
Oliver Schubert, CEO der ZKW Group, seien die Auf-
tragsbiicher fiir die nachsten drei Jahre gut gefiillt und
flir 2022 erwarte man sogar einen neuen Umsatzrekord.
So gesehen verwundert es nicht, dass man in der Spritz-
gussfertigung bereits frithzeitig damit begann, sich fiir
das Kommende zu riisten — u. a. mit einer Stanze, mit
der sich einen halben Meter lange Kunststoffteile ge-
nauso sauber und prazise vom Anguss trennen lassen
wie 1 x 1 cm kleine Linsen fiir LED-, LED-Matrix- und
Laser-Scheinwerfer. ,In der Vergangenheit wurden
manche Anlagen fiir bestimmte Produkte maflgeschnei-
dert. Das schrankte die Flexibilitat ein. Deshalb dachten
wir Uber die Anschaffung einer universell einsetzbaren

www.automation.at
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Losung nach, die eine Vielzahl an Adaptionsmoglichkei-
ten bietet”, erinnert sich Bernd Schachinger, wie es zu
den ersten Gesprachen mit Berger Maschinenbau und
der Firma Pilz kam. , Fiir uns war es naheliegend, diese
zwei Unternehmen mit unserer Aufgabenstellung zu be-
trauen. Wir wollten die Maschinenbaukunst der einen
mit der Safety-Expertise der anderen kombinieren”,
beschreibt Bernhard Ringseis, Teamleiter Prozess-
validierung bei ZKW, wie das ,Stanzen-Dreamteam”
zusammenfand. Wobei dieses Projekt fiir einen der
beiden Hauptakteure eine interessante Premiere dar-
stellte: Denn Pilz schliipfte erstmals in die Rolle eines
Maschinenherstellers.

,Normalerweise treten wir als Losungsanbieter auf,
der je nach Bedarf Komponenten und/oder Beratungs-
dienstleistungen beisteuert. Bei ZKW war es anders, da
gingen wir noch einen Schritt weiter”, bestatigt Karl
Haderer, Regional Sales Manager bei Pilz. Und tat-
sachlich, der Blick auf das Typenschild des Prototypen
001 beweist es: Die CE-konforme Universalstanze, die
im Jahre 2020 in Wieselburg Einzug hielt, stammt of-
fiziell aus dem Hause Pilz Osterreich. Die Botschafter
der Sicherheit gaben ihrem Kooperationspartner Berger
Maschinenbau vor, welche konstruktiven Details bei der
Auslegung der Anlage zu beriicksichtigen waren, damit
diese vollumfanglich der aktuellen Maschinenricht-
linie 2006/42/EG entspricht und die Sankt Leonharder
machten. , Unser Part umfasste zum einen klassische
Pilz-Dienstleistungen wie eine systematisch durchge-
fithrte Risikobewertung und die Erstellung eines nor-
menkonformen Sicherheitskonzepts, beinhaltete zum
anderen aber auch eine Validierung inklusive Factory
Acceptance-Test, die CE-Kennzeichnung und die

Die groRte Herausforderung war es wohl,
eine universell einsetzbare Losung zu konzipieren,
die auch bei sehr speziellen Produkten gut und sicher
funktioniert. Was soll ich sagen? Mission bestens
gelungen. Es war ein dau3erst produktives Miteinander.

Bernd Schachinger, Teamleiter Optik bei ZKW

Sicherheitstechnik

Gemafl dem Motto
,Bright Minds,
Bright Lights”
werden von ZKW
mit hellen Képfen
und innovativen
Fertigungstechno-
logien aus bis zu
120 Kunststoff-
teilen bestehende
Produkthighlights
auf die StraBBe
gebracht.
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Auslieferung an ZKW”, beschreibt Karl Haderer. Die
technische Dokumentation fiir die Universalstanze mit
der Typennummer PilzUVS2020 001 war ebenso von
den Safety-Experten zur Verfiigung zu stellen wie eine
Bedienungsanleitung, die tiber die bestimmungsgema-
Re Verwendung der Maschine Aufschluss gibt.

Gelungene Universallésung

Obwohl in Summe sehr viel Pilz in der neuen Stanzen-
Generation der ZKW-Group drinsteckt, sucht man bei
dieser Anlage eines vergeblich: Komponenten des An-
bieters von sicherer Automation. ,Ich kannte die Firma
Pilz bis 2019 eigentlich nur als Hardware-Lieferanten.
Nun, ich habe im Zuge unserer Zusammenarbeit einiges
dazugelernt”, schmunzelt Wolfgang Berger, dem eines
extrem wichtig zu betonen ist: ,Ohne Karl Haderer und
seinen Kollegen an unserer Seite hédtten wir uns nicht
an dieses Projekt herangewagt. Denn das Thema Safety
spielte bei der Konzeption dieser pneumatischen Stanze
eine entscheidende Rolle. Schlief8lich ging es hier nicht
nur um ein einzelnes Exemplar, sondern um die Schaf-
fung eines Prototyps, der kiinftig vielleicht sogar welt-
weit Standard werden soll bei der ZKW-Group”, streicht
der Geschaftsfithrer und technische Leiter bei Berger
Maschinenbau hervor, dass es in diesem Fall wirklich
unumganglich war, an jedem kleinsten Detail zu feilen.

Die ,,Anforderungs-Latte” lag hoch und es brauchte in
Summe mehrere Iterationsschleifen, bis das Endergeb-
nis von allen Beteiligten abgesegnet wurde. ,Wir hatten
keinen wirklichen Zeitdruck und sahen demzufolge kei-
nen Grund, etwaige Abstriche zu machen. Stattdessen
strebten wir alle zusammen mit vereinten Kraften da-
nach, die perfekte Losung fiir eine prazise Entfernung
des Angusses in unsere Spritzgussfertigung zu brin-
gen”, erinnert sich Bernhard Ringseis an eine duRerst
produktive Kooperationsphase, bei der es unterschied-
lichste Wiinsche in einem Endprodukt abzubilden galt.
Dazu zahlten beispielsweise eine groftmogliche Zu-
ganglichkeit und eine hohe mechanische Stabilitat, ob-
wohl die Stanze auf einem Hubwagen montiert ist, um
sie flugs von A nach B bringen zu konnen. Den Anlagen-
bedienern selbst war die Hohenverstellbarkeit der Stan-
ze wichtig und dass diese einfach zu bedienen ist, wah-
rend den Teamleitern Optik, Prozessvalidierung sowie
TEC Automatization bei ZKW vor allen Dingen die uni-
verselle Einsetzbarkeit derselben ein bedeutendes An-

liegen war. , Wir wollten maximale Flexibilitat, um op-

timal gertistet zu sein fiir eine schnelllebige Zeit, in der
die Anspriiche der Kunden sukzessive steigen”, erklart
Bernd Schachinger und er fiigt erganzend hinzu: ,Die
zu stanzenden Geometrien werden immer komplexer,
trotzdem muss auf Zehntel genau gearbeitet werden.”
Teilweise passiert dies unter Zuhilfenahme von Auflage-
flachen, Positionierhilfen und Spezialaufbauten, die von
Gerhard Nenning, Teamleiter TEC Automatization bei
ZKW, fiir einen einfacheren Umgang mit bestimmten
Teilen kreiert werden. ,,Gewisse Produkte waren ohne
diese Vorrichtungen gar nicht handhabbar. Auch das
war bei der Ausgestaltung der Universalstanze im Hin-
terkopf zu behalten”, spricht Karl Haderer eine weitere
Kundenanforderung an.

Sicherheit als oberstes Gebot

Last, but not least tun sich bei der Konstruktion einer
neuen Anlage etliche Sicherheitsthemen auf, wie man
sich bei ZKW von Anfang an sehr wohl bewusst war.
Nicht ohne Grund wollten die Wieselburger die ,Bot-
schafter der Sicherheit” zumindest in beratender Funk-
tion mit an Bord haben. Dass diese letztendlich sogar
als Maschinenhersteller in Erscheinung treten wiirden,
war zumindest bei der ersten Kontaktaufnahme noch

Normalerweise treten wir bei unseren Kunden-
projekten als Losungsanbieter auf, der je nach Bedarf
Komponenten und/oder Beratungsdienstleistungen
beisteuert. Bei ZKW gingen wir erstmals einen Schritt
weiter: Wir traten als Maschinenhersteller auf.

Karl Haderer, Regional Sales Manager bei Pilz

Wenn die neue
Universalstanze der
ZKW-Group ihre
Klingenmesser ,aus-
fahrt", sind bei der
Angusstrennung
CE-konforme
Préazisionsschnitte
garantiert.

@t AUTOMATION 2/April 2021
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nicht vorherzusehen. , Ein wesentlicher
Aspekt bei dieser Neuentwicklung war
natiirlich die Safety-Thematik. Und in
dieser Hinsicht hatte sich die Firma Pilz
in der Vergangenheit bereits mehrmals
als duferst kompetenter und normen-
kundiger Ansprechpartner erwiesen”,
lobt Bernhard Ringseis. So war es beim
Stanzen-Projekt beispielsweise wichtig
zu wissen, dass ein Schneidspalt von
weniger als sechs Millimetern laut C-
Normen als ungefahrlich gilt. Demnach
wurde durch eine entsprechende Ge-
staltung des Baumraums des Messer-
halters plus Messer dafiir gesorgt, dass
sich ZKW nach jedem Klingentausch
garantiert wieder auf der ,sicheren Sei-
te befindet”. Es konnen zwar je nach
zu bearbeitendem Teil unterschiedli-
che Anguss-Abtrennwerkzeuge benutzt
werden, aber diese haben sich von ihrer
Form her in stark begrenzten, sicher-
heitstechnisch unbedenklichen Bahnen
zu bewegen.

,Fiir unsere neuen Produkte konnten
wir die alten Anlagen gar nicht ver-
wenden”, deutet Bernd Schachinger
an, dass die bestehenden Stanzen suk-
zessive ersetzt werden sollen durch das
Pilz-Modell. Als Standardmaschinenlie-
ferant gelistet sind die Botschafter der

Anwender

Ein Blick auf das Typen-
schild des Prototypen
001 bei ZKW beweist es:
Die CE-konforme Uni-
versalstanze stammt
aus dem Hause Pilz,
Osterreich.

Sicherheit bereits bei ZKW und wie es
aussieht, konnte sich sogar ein globaler
Einsatz innerhalb der Unternehmens-
gruppe ergeben. Uberraschend kime
das nicht: Denn einerseits waren Mitar-
beiter der Firma Pilz vor gar nicht allzu
langer Zeit an den ZKW-Standorten in
Mexiko und China vor Ort, um die CE-
Konformitat mehrerer Anlagen zu iiber-
priifen und anderseits hat sich die Pra-
xistauglichkeit des Prototypen 001 sehr
schnell herumgesprochen im Konzern.
,Jeder, der zum ersten Mal damit arbei-
tete, hatte sofort ein Lacheln im Gesicht
und sagte: Ja, voll super, weil wirklich
bis hin zum Fulltaster auf alle Anre-
gungen und Optimierungsvorschlage
eingegangen wurde”, freut sich Bernd
Schachinger, dass sich die Mihen des
Strebens nach Perfektion letztendlich
gelohnt hatten. ,Die Stanze ist ergo-
nomisch einstellbar und tiberzeugt mit
einer sanften Arbeitsweise. Frither wur-
de es teilweise ganz schon laut, wenn
ein harterer Kunststoff auseinanderzu-
brechen war, jetzt gleitet die Klinge ge-
rauscharm nach unten und macht den-
noch einen prézisen Schnitt”, schildert
Bernhard Ringseis zum Abschluss.

www.pilz.at

www.berger-maschinenbau.at

a

Die seit 2018 zum LG-Konzern gehérende ZKW-Unternehmensgruppe
macht Kraftfahrzeuge individueller, sicherer und energieeffizienter.

Zum 360-Grad-Angebot des weltweit prasenten Spezialisten flr inno-
vative Premium-Lichtsysteme zahlen Haupt- und Nebelscheinwerfer,
Ruckleuchten, Blinkleuchten, Innen- und Kennzeichenleuchten sowie
Elektronikmodule. 2020 waren weltweit rund 10.000 Mitarbeiter bei ZKW
beschaftigt. Der Hauptsitz und das Lichtkompetenzzentrum des Konzerns
befinden sich am Produktionsstandort Wieselburg.

ZKW Group GmbH

Rottenhauser StraBBe 8, A-3250 Wieselburg, Tel. +43 7416-505

WWWw.zkw-group.com

www.automation.at
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EMV-PRODUKTE

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

TEC

GOGATEC GmbH
Petritschgasse 20

A-1210 Wien

Tel. +43 (0)1 258 3 257-0
Fax. +43 (0)1 258 3 257-17
officef@gogatec.com

www.gogatec.com

Wir liefern sicher




Sicherheitstechnik

Turck bietet eine groBe Auswahl unterschiedlicher
Sicherheitskomponenten, vom sicheren Sensor Uber
mechanische Schalter bis zu Safety-Controllern.

VIELE WEGE FUHREN
ZUR SICHEREN MASCHINE

Relaisbasiert, zentral oder dezentral: Die one-fits-all-L&sung gibt es auch bei Maschinensicherheitslésungen nicht.
Je nach Umfang und Anwendung eignen sich zentral gesteuerte Installationen, dezentrale oder solche mit passiver
Sicherheit am besten. Wer allerdings Flexibilitdt und kurze Inbetriebnahmezeiten flr preissensible Applikationen
sucht, kommt an dezentralen Sicherheitslésungen mit robusten IP67-Komponenten nicht vorbei.
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eder Hersteller muss das Risiko seiner Produkte

im Rahmen der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

bewerten, um Menschen zu schiitzen, die mit der

Maschine in Kontakt kommen. Um die von der

Maschine ausgehende Gefahr auf ein vertretbares
Restrisiko zu senken, folgen Hersteller einem dreistufigen
Prozess: Zundchst gilt es, Risiken so weit wie moglich kons-
truktiv zu minimieren. Verbleibende Risiken miissen durch
technische Schutzmafnahmen reduziert werden. Die dritte
Stufe der Reduktion fordert vom Hersteller die Erstellung
von Benutzerinformationen wie etwa Bedienungsanleitun-
gen, die tiber den sachgerechten Umgang mit einem Pro-
dukt aufklaren.

Spricht man von Safety oder Maschinensicherheit, ist meist
die zweite Stufe gemeint. Wie diese technischen Schutz-
mafRnahmen ausgelegt werden miissen, ist jedoch nicht
exakt festgelegt. Folglich existieren unterschiedliche Si-
cherheitskonzepte mit spezifischen Vor- und Nachteilen:
Da sind zum einen zentrale, hartverdrahtete Systeme mit

Sicherheitsrelais, zum anderen zentral verdrahtete Applika-
tionen mit Sicherheits-Controllern oder Sicherheitssteue-
rungen. Eine dritte Variante sind dezentrale Sicherheits-
konzepte mit [P67-/0O-Modulen, kombiniert mit zentralen
Sicherheitssteuerungen oder dezentralen IP67-Safety-Con-
trollern. Auch passive Sicherheitslosungen sind eine Option
fiir geeignete Anwendungen.

Zentrale Sicherheitssysteme
mit Relaistechnik

Wie die klassische Automatisierungstechnik, so basierte
auch die Automatisierung von Sicherheitsfunktionen ur-
spriinglich auf Relaistechnik. Sichere Relaistechnik wird
auch heute noch eingesetzt. Die Logik wird dabei tiber hart-
verdrahtete Kontakte abgebildet. Der Vorteil solcher Instal-
lationen ist, dass sie hardwareseitig relativ kostengtinstig
sind und weltweit verstanden werden konnen. Software
kommt nicht zum Einsatz. Bei groReren und komplexeren
Sicherheitsinstallationen wird die Relaistechnik allerdings
uniibersichtlich. Die Suche und Diagnose von Fehlern ge-
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staltet sich sehr aufwendig. Eine Selbstpriifung des Sys-
tems ist nicht moglich.

Zentrale Systeme mit
Sicherheits-Controllern

Ab einem gewissen Komplexititslevel ist es glinstiger,
Sicherheitsapplikationen mit Sicherheits-Controllern zu
realisieren. In Controllern oder Sicherheitssteuerungen
konnen Programme geschrieben werden, die — vereinfacht
ausgedriickt — Aktionen mit Bedingungen und Boole’schen
Operatoren (UND, ODER, NICHT, XOR) verkniipfen. Die
Verdrahtung dieser Applikationen ist zwar einfacher als
bei Relaistechnik, aber alle sicheren Signale miissen zum
zentralen Controller im Schaltschrank gefiihrt werden, was
lange Inbetriebnahmezeiten bedingt. Der Vorteil der Safe-

Sicherheitstechnik

Diese Sicherheits-
applikation wird
zum Testen im
Werk Uber das
TBPN gesteuert. Im
Live-Betrieb beim
Endkunden Uber-
nimmt dann eine
Profisafe-Steuerung
die Applikation. Alle
Aktoren, die am IO-
Link-Master hangen,
werden Uber die
TBSB-Box sicher
abgeschaltet.

ty-Controller ist, dass Sicherheitsprogramme kopiert und
mehrfach fiir gleichartige Maschinen eingesetzt werden
konnen. Erweiterungen der Sicherheitsfunktionen sind re-
lativ einfach mdglich. Zudem lassen sich die Sicherheitsap-
plikationen grafisch auf HMIs darstellen. Informationen und
Signale gelangen sowohl vom Controller zur SPS als auch
von der SPS in den Controller.

Turck bietet fiir zentrale Installationen die Sicherheits-
Controller SC10, SC26 und XS26 seines Partners Banner
Engineering an. Alle drei Gerate sind als Device/Slave in
Profinet-, Modbus-TCP- oder EtherNet/IP-Netzwerken ein-
setzbar. Anwender konnen so immer die gleiche Sicher-
heitsarchitektur und Applikation einsetzen, egal fiir wel-
chen Markt eine Anlage bestimmt ist. >>

classmate DATA

Gezielt Dubletten aufspiiren.

. ; .l S | m U S CIassmate Umfassendes Daten-Prozess-Management

Ein effizientes Daten- und Teilemanagement, das
schnelle Aufspiiren von Dubletten, ein standardisier-
ter, immer aktueller Stammdatenpool: drei Wiinsche,
die fiir Unternehmen immer wichtiger werden. Weil
ihre Erflillung Konstruktions- und Einkaufsprozesse
optimiert. Und damit zu spiirbaren Kostensenkungen

fuhrt. Mit classmate DATA gewinnen Sie das Spiel
um die Datenqualitat. Die Software analysiert,
strukturiert, bereinigt und klassifiziert lhre Daten.
Automatisch, systemubergreifend und zuverlassig.

Erfahren Sie mehr. Es lohnt sich.

§ = simussystems

info@simus-systems.com
www.simus-systems.com
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Sicherheitsprogrammierung
per Drag-and-drop

Die Programmierung der Steuerungsapplikation nehmen
Anwender in Banners kostenloser Safety-Controller-Soft-
ware vor. Sie bietet eine einfache grafische Oberfliche zur
Konfiguration und Simulation von Sicherheitsapplikationen
und diverse Exportmoglichkeiten fiir die Dokumentation.
Vorgefertigte Bausteine fiir klassische Sicherheitskompo-
nenten erlauben die Programmierung von Sicherheitsappli-
kationen per Drag-and-drop ohne Programmiercode. Uber
USB-Sticks lassen sich die Programme kopieren und auf
andere Controller iibertragen. So lassen sich die Program-
me am Desktop entwerfen, testen und spater auf die Appli-
kation Ubertragen. Die Verdrahtung muss vor Ort im Feld
iber klassische Punkt-zu-Punkt-Verbindungen erfolgen.

Ein besonderes Feature des Safety Controllers SC10 ist das
ISD-Sicherheitsprotokoll. Uber ISD (In-Series Diagnostics)
konnen bis zu 32 Sicherheitsgerate als Slaves verkettet an-
geschlossen werden. Das Protokoll wird auf die 24-V-Span-
nung aufmoduliert. So sind Informationen tber Schaltzu-
stande und Diagnosen der Sicherheitssensoren iiber die
Steuerung abrufbar.

Dezentrale Sicherheitskonzepte,
zentral gesteuert

Wer den Aufbau von Schutzgehdusen zentral oder dezen-
tral minimieren mochte, um seine Maschinen schnell ver-
drahten und in Betrieb nehmen zu konnen, der kommt an
dezentralen Sicherheitsinstallationen mit IP67-Komponen-
ten nicht vorbei. Wie in der Automatisierungstechnik allge-
mein, setzen sich auch in der Sicherheitstechnik dezentrale
Architekturen zunehmend durch. Dabei sind zwei Typen zu
unterscheiden: Dezentrale Konzepte, die sichere Signale
auf IP67-1/0-Modulen sammeln und iiber Feldbusse oder
sichere Ethernet-Protokolle zur zentralen Sicherheitssteue-
rung bringen. Und volldezentralisierte Installationen, die Si-
cherheitsapplikationen direkt im Feld auf IP67-Safety-Con-
trollern steuern. Welche der beiden Alternativen besser ist,
entscheidet sich im Einzelfall. Beide dezentralen Architek-
turen bieten den Vorteil effizienter Verdrahtung mit Ether-
net-Leitungen iiber Standard-Steckverbinder. Die hohe In-
formationsdichte und die Moglichkeit der Kommunikation
von Metainformationen erleichtern die Inbetriebnahme und
Diagnose der Applikationen.

Hohe Zykluszeiten fordern
hohe Sicherheitsabstande

In Applikationen mit zentralen Sicherheitssteuerungen
kann es bei Beriicksichtigung der Buszykluszeiten und bei
verketteten Nachrichten dazu kommen, dass hohere Re-
aktionszeiten einkalkuliert werden miissen, was wiederum
groRere Abstande der Schutzeinrichtungen zu den Gefah-
renquellen erfordert. Mit Turcks Sicherheits-I/O-Modulen
TBPN fiir Profisafe und TBIP fiir CIP Safety konnen beide
Losungen umgesetzt werden — zentral oder dezentral ge-
steuert. Beide Modulversionen sind als Full-Safety-Module
mit vier sicherheitsgerichteten universellen Ein-/Ausgan-

gen und vier sicherheitsgerichteten Eingangen erhéltlich,
die bis zu 16 einkanalige sichere Signale sammeln konnen.
Die Module schalten zuverldssig bis zu zwei Ampere pro
Ausgang, bei maximal neun Ampere pro Modul. Sie sind
einsetzbar bis zu PL e, Kat. 4, SILCL 3. Sollten in bestimm-
ten Anwendungen weniger sicherheitsgerichtete Ein/Aus-
gange ausreichen und gleichzeitig noch Standard-I/Os
erforderlich sein, bietet Turck dafiir mit seinen Hybrid-Mo-
dulen eine innovative Speziallosung, ebenfalls fiir Profisafe
(TBPN) und CIP Safety (TBIP). Die Hybrid-Module bieten
zwei sichere digitale Eingdnge sowie zwei sichere, univer-
selle digitale Ein- oder-Ausgange und vier universelle digi-
tale Standard-Ein- oder Ausgange. Sie schalten dieselben
Strome und sind in denselben Sicherheitskategorien ein-
setzbar wie die Full-Safety-Module. Die Hybrid-Safety-Mo-
dule verfiigen tiber zwei [0-Link Masterports Class A; der
zweite Port kann sicherheitsgerichtet abgeschaltet werden.

Dezentrale Lé6sung
mit passiver Sicherheit

Eine Variante dezentraler Sicherheitskonzepte ist die so-
genannte passive Sicherheit. Diese Applikationen sind re-
lativ kostengtinstig und bieten eine ideale Kombination der
Vorteile zentraler und dezentraler Sicherheitsarchitekturen.
Passive Sicherheitsapplikationen versorgen im Unterschied
zu Kklassischer Sicherheitstechnik nicht jeden Aktor tber
einen separaten sicheren Ausgang. Passive Safety stellt le-
diglich sicher, dass die Spannung einer Aktorengruppe in
kritischen Situationen sicher abgeschaltet wird. Dazu tren-
nen die eingesetzten I/O-Gruppen Sensorspannung (V1)
galvanisch konsequent von der Aktorspannung (V2). Die
Aktorik der Maschine wird unabhédngig von ihrem Zustand
abgeschaltet. Turck bietet ein durchgangiges Konzept pas-
siver Sicherheitslosungen an. Alle Turck-I/O-Komponenten
inklusive der IP67-1/0-Link-Master bieten eine konsequen-
te galvanische Trennung von V1 und V2. Auch Turck I/O-
Hubs zur Ubertragung von bis zu 16 digitalen Signalen
iiber 10-Link trennen V1 und V2. Das erlaubt den Entwurf
sicherer I/O-Link-Applikationen auch ohne ein I0-Link-Sa-
fety-Protokoll. Zur sicheren Abschaltung entwickelte Turck
die TBSB-Abschaltbox. Sie wird an einen sicheren Kanal
eines Safety-Moduls (von Turck oder anderen Herstellern)
im Feld angeschlossen und schaltet im Sicherheitsfall die
Aktorspannung der nachgelagerten Module sicher ab.

Dezentrale Sicher-
heitslésung: Die
TBSB schaltet die
Aktorspannung

V2 nachgelagerter
Komponenten
sicher ab.
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Sicherheitstechnik

INSPEKTIONSTERMIN MASCHINENSICHERHEIT

Wie konnen Intervalle zur Inspektion und Priifung von Maschinensicherheitseinrichtungen richtig bemessen werden? Diese
Frage stellen sich viele Betreiber von Maschinen, wenn sie keine fest vorgeschriebenen Inspektionsintervalle aus den Unter-
lagen der Maschinenhersteller entnehmen kénnen und nur mit der Aufforderung zur regelmasigen Inspektion konfrontiert
sind. Von Werner Zipperer, Market Product Manager Industrial Safety & Motion Control Sensors, Sick Osterreich

Fakt ist, dass die nationalen Gesetzgeber die Direktive der
EU Kommission zur sicheren Arbeitsmittelbereitstellung
bzw. zum Arbeitnehmerschutz umsetzen und Inspektio-
nen vor erstmaliger Inbetriebnahme, nach Umbau oder
Verdnderung der Anlage sowie in ,regelmaRigen” Ab-
standen gesetzlich einfordern. Sind fiir die Gruppe der
gefahrlichen Maschinen, wie z. B. kraftbetriebene Pres-
sen, Stanzen und Spritzgussmaschinen — mit Handbeschi-
ckung oder Handentnahme, die Inspektionsintervalle ver-
bindlich definiert, suchen Betreiber von Maschinen, die
nicht in diese Kategorie fallen, nach Orientierung, wie re-
gelmaRige Inspektionsintervalle in geeigneter Weise fest-
zulegen sind. Hier sind Verantwortliche gut beraten, sich
in einer Beurteilung der Applikation, ahnlich wie bei einer
Gefahrenanalyse oder Risikobeurteilung, einen Uberblick
zu verschaffen, um zu entscheiden, in welchen Abstanden
die Inspektionen sinnvollerweise durchgefithrt werden.

Faktoren wie Einsatzumgebungsbedingungen (z. B. Ver-
schmutzungsgrad, Vibration, Temperatureinfluss, ...), die
Einsatzzeiten der Maschine, der Manipulationsanreiz,
der Verschlei von mechanischen Teilen (wie z. B. von
Bremsen, Kupplungen etc.) und die Exposition der Si-
cherheitseinrichtungen zum Produktionsumfeld sind da-
bei zu betrachten und zu bewerten. Die aktuelle Fassung
der Norm fiir die ,Anwendung von Schutzeinrichtungen
zur Anwesenheitserkennung” von Personen EN IEC62046
beschreibt dafiir den nicht zu tiberschreitenden Gesamt-
rahmen, wonach der maximale zeitliche Abstand zwolf
Monate nicht iiberschreiten sollte. Abhdngig von den in-
dividuellen dokumentierten Analyseergebnissen, kann es

Werner Zipperer,
Market Product
Manager
Industrial

Safety & Motion
Control Sensors,
Sick Oster-

reich (werner.
zipperer@sick.at)

aber notwendig werden, in deutlich kiirzeren Intervallen
die Sicherheitseinrichtungen mehrmals wahrend eines
Jahres zu inspizieren.

Es empfiehlt sich, fiir die Durchfithrung der Inspektionen
erfahrene und zertifizierte Servicetechniker heranzuziehen,
um eine hohe Qualitat zu gewahrleisten und den Mitarbei-
tern eine sichere Maschine bereitzustellen. Dazu machen
Servicevereinbarungen mit qualifizierten Safety Service
Dienstleistern durchaus Sinn, welche diesen Anspruch bie-
ten konnen, um die Maschine bis zum nachsten Inspektions-
termin zuverldssig und vor allem sicher betreiben zu kénnen.

www.sick.at

Keine Kompromisse
bei der Sicherheit

Zertifizierte Bremssysteme
fur vertikale Achsen

Ihr zuverléssiger Partner



Der Konrad Rad-Harvester ,High-
lander“ im Einsatz bei der Holz-
ernte. (Bild: Konrad Forsttechnik)

ZUM BAUME AUSREISSEN
STARKE KABELLOSUNGEN

Holzerntemaschinen? Darunter konnen sich Nicht-Holzfaller oft nicht so viel vorstellen. Zumindest
bis man die Extremldsungen des Osterreichischen Herstellers Konrad in Aktion kennenlernt.
Dessen multifunktionale Aggregate arbeiten mit recht komplexer Kabelkonfektion von Lutze -
und dafur gibt es triftige Grinde.

as sechsradrige, spinnenartige Gefdhrt .
arbeitet sich emsig den steilen Gebirgs- Shortcut Q‘g.
wald hoch. Dank 6x6-Allradantrieb und

synchroner Fahr- und Schreitbewegun- Aufgabenstellung: Kabelbume

) . flr Holzerntemaschinen.
gen kann es der Waldarbeiter von seiner

Kabine aus enorm flexibel manévrieren. Diese Holzern- Lésung: MaBgeschneiderte Lésungen von
Lutze, die u. a. auf einer schleppketten-
geeigneten Leitung des Typs LUTZE
SUPERFLEX® PLUS N PUR basieren.

temaschine beweist sich in den schwierigsten Waldern
weltweit. Neben solchen Rad-Harvestern der ,Highlan-
der”-Serie produziert die Konrad Forsttechnik GmbH in
Karnten unterschiedliche Holzerntemaschinen auf Rad- Nutzen: Robuste Losung, die bei jedem
oder Raupenfahrwerken; auferdem Seilkrananlagen fiir e il i s

nicht befahrbare Steilhdnge. Hier wird das schwebende
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Montage des multi-
funktionalen Aggregats
~Woody* mit
komplexen Kabel-
baumen von Litze.
(Bild: Rene Knabl)

Ernteaggregat per Fernsteue-
rung zum Einsatzort dirigiert.

o0
FAST MOVING TECHNOLOGY TA UBLI
Schneller als zehn

Forstarbeiter

Die eigentliche Ernte des
Baums verrichtet das multi-

funktionale Aggregat ,Woo- — =
dy”. Am Kranarm hingend, s " ﬂﬁ"-"" .t
erledigt es gleich drei Arbei- - _:5__

ten: Fallen, Entasten, Sortie-
ren. Von seiner Kabine aus

..

legt der Waldarbeiter zuerst
die Greifer des Aggregats um
den Baumstamm, fahrt eine
Kettensage aus und kappt ihn.
Worauf der Greifer den Stamm
flink in die Horizontale wendet
und zwischen zwei gezahn-
te Endlos-Rotatoren schiebt,
die ihn rasend schnell entasten.
Per Vorschub lassen sich dann
Stammstiicke in gewtinschter
Lange absdgen. Bis der Grei-

fer diese sauber aufstapelt sind TX2 SeChsaChser,
nur Minuten vergangen, dann d|e emfaoh mehr b|eten

[3{0]=10) J [e2]

geht’s ab zum nachsten Baum.

Auch bei -30°C
heiBt es: Timberl Die neuen Roboterbaureihen TX2-140/TX2-160

¢ Reichweite bis 2m

e Tragkraft bis zu 40kg

® Performance und Produktivitat auf héchstem Niveau
um alles zu steuern: die Greifer, ¢ SIL3-PLe Sicherheitsfunktionen fiir MRK-Anwendungen
Biigel, Walzen, Rotatoren und ¢ Hohe Konnektivitat, Ethernet Cat5e

Drucksensoren, dazu Zopf- und

Man ahnt, wie verastelt ein Ka-
belbaum aufgebaut sein muss,

Kappsage samt Kettenspanner Stéubli - Experts in Man and Machine
sowie Fliigelmesser. Und alles
muss in jedem Klima tipptopp www.staubli.com
funktionieren: ob heif oder
kalt, bei hoher Luftfeuchtigkeit B S0 St St Osren

oder stark schwankenden Um-

gebungstemperaturen >>
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der Maschinen, auch mal von -25° C bis +40° C. Denn
die Harvester ackern von Norwegen bis Ruméanien, von
Spanien bis Russland. Selbst in asiatischen und siid-
amerikanischen Landern vertraut man dem Spezialge-
rat aus Oberpreitenegg.

Nur exzellente
Qualitat halt das aus

Extreme Anforderungen also. Und extremer Arger,
wenn in abgelegenen Waldern eine Maschine ausfallen
sollte, samt sehr teurer Reklamationen. Auf absolute
Verlasslichkeit sind die Waldarbeiter angewiesen — so
wie der Hersteller Konrad auch auf die Qualitat seiner
Zulieferer. In puncto Cable & Connectivity verbindet
Konrad seit rund 15 Jahren eine Partnerschaft mit Liit-
ze. Ging es anfangs um unterschiedliche Kabelkonfek-
tionen, kam tiber die Jahre der Wunsch nach komplexe-
ren Kabelbdumen dazu, teils mit mehr als 30 Litzen und
zweipoligen Deutschsteckern beziehungsweise recht-
eckigen, hochpoligen Hybrid-Steckverbindern fiir den
Automotivbereich ausgestattet — man sieht den Baum
vor lauter Kabeln kaum.

Super Lésung fur Liitze
SUPERFLEX-Verbundleitung

Aktuell werden neun Kabelbaumtypen zugeliefert. Be-
sonders knifflig zu 16sen: ein Kabelbaum, der aus zwei
Teilen zu verbinden ist. Auf der einen Seite die Lit-
zen einer schleppkettengeeigneten Leitung des Typs
LUTZE SUPERFLEX® PLUS N PUR, am anderen Ende
die flexiblen, temperaturbestdndigen Aderleitungen ei-
nes anderen Kabelstrangs — und beides muss nach dem
Verloten der Litzen ohne Lufteinschliisse und absolut
feuchtigkeitssicher sein. Liitze entwickelte Losungen
ohne silikonverfiillten Schrumpfschlauch und prasen-
tierte die Muster. Die Wahl fiel auf einen Kabelmanager,
der mit einer Extra-Tiille und PUR-Kleber funktioniert.
Eine Idee, die iiber die Vorgaben hinausreicht, den
Zweck noch besser erfiillt und sehr ordentlich aussieht.

Eigenes Zentrum
fir Kabel-Kompetenz

Stetig optimiert Konrad seine Produkte und entwickelt
neue Modelle. In der Folge sind angepasste oder ganz-
lich individuelle Losungen gefragt. Liitze steht da nicht
auf der Leitung — dank der gelebten Nahe zum Kunden
wird flexibel und schnell agiert. So war beispielsweise
fir eine bestimmte Leitung ein besonders abriebfester
und leichtgangiger Aulenmantel gefragt, der Aullen-
durchmesser so klein wie moglich, maximal 11 mm.
Also konstruierte Liitze die Leitung so um, dass sie nun
gleitfahiger ist und sogar nur 8 mm misst. Nach ersten
500 m als Muster wurden sukzessive mehrere tausend
Meter geordert. Danach wiinschte Konrad einen auf

9 mm gednderten Aufendurchmesser, um ihn mecha-
nisch noch etwas belastbarer zu machen.

Bei solchen individuellen Losungen ist immer das Liitze
Connectivity Kompetenzzentrum in Tschechien invol-
viert: Seit Mitte 2019 sind hier alle Aktivitaten der Liit-
ze Gruppe im Bereich Kabelkonfektion gebiindelt. Die
findigen Kollegen bringen gerne ihr reiches Know-how
ein. Und sie reifen Baume aus, um jede Herausforde-
rung ein bisschen besser als erwartet zu meistern.

Die Konrad Forsttechnik GmbH ist ein
familiengeflinrtes Unternehmen, welches mit
innovativen Ideen und maBgeschneiderten
Produkten praxisorientierte Systemlésungen
fur unterschiedlichste Anwendungen schafft.
Insbesondere werden Holzerntemaschinen ftr
extreme Steilhdnge und schwieriges Gelande
entwickelt, produziert und vermarktet. Mit
einer F&E-Quote von rund sechs Prozent des
Umesatzes schaffte es Konrad Forsttechnik in
dem Segment Holzernte im Seilkranbereich
zum weltweiten Technologie- und Marktflhrer
und produziert ca. zwei Drittel fir den Export.

Konrad Forsttechnik GmbH
Oberpreitenegg 52, A-9451 Preitenegg
Tel. +43 4354-2432
www.forsttechnik.at

Insgesamt liefert
Latze neun Kabel-
baumtypen an die
Konrad Forst-
technik GmbH.
Besonders knifflig
zu l6sen war ein
Kabelbaum, bei
dem zwei Teile zu
verbinden sind.

@t AUTOMATION 2/April 2021



Zuverlassige
EMV durch
360°-Schirmung:
Die neuen M8
Kabelstecker
fur sensible An-
wendungen von
Binder.

NEUE M8
KABELSTECKER
FUR SENSIBLE
ANWENDUNGEN

Die neueste Entwicklung von Binder, ein umspritzter
M8 Rundsteckverbinder der Serie 718, sorgt mit neu-
artigem Schirmkonzept fiir hohe Zuverlassigkeit bei
modernen Anforderungen - auch nach kundenspezi-
fischen Vorgaben.

Die neueste Variante des M8 Kabelsteckers zahlt zu den kleine-
ren BaugroBen im stetig wachsenden Binder-Angebot. Neben
MS8-Eigenschaften wie kompakten Abmessungen und einem
geringen Gewicht unterscheidet sich der nun verfiigbare Rund-
steckverbinder der Serie 718 durch seine neuartige 360°-Schir-
mung von anderen Losungen auf seinen Einsatzgebieten.

Anwendungsfelder

Das in diesem Umfeld erstmalig eingesetzte Schirmkon-
zept soll eine besonders zuverldssige EMV-Schirmung ohne
Storungen gewahrleisten. Diese Eigenschaft im M8-Format
macht den Rundsteckverbinder vornehmlich in Bereichen wie
Sensorik, Laborausstattung und Antriebslosungen einsetzbar.
Wie groRe Teile des Binder-Portfolios ist auch diese Losung
als kundenspezifische Ausfithrung umsetzbar. Hinsichtlich
der Polzahlen bietet Binder vier Varianten des neuen Kabel-
steckers mit 3, 4, 6 und 8 Polen an. Die Schutzart IP67 ist in
allen Ausfithrungen dieses Modells gegeben, wie auch eine
mechanische Lebensdauer von mehr als 100 Steckzyklen. Bei
Bemessungsspannung und Bemessungsstrom unterscheiden
sich die Werte jeweils nach Anzahl der Pole. Fiir 3- und 4-poli-
ge Varianten gelten jeweils 60 V und 2 A bis zu 4 A, je nach
Anschlussquerschnitt. Bei den 6- und 8-poligen Ausfithrungen
sind Beaufschlagungen bis 30 V und 1,5 A moglich. Das Kabel
ist wahlweise als PVC- oder PUR-Variante erhaltlich und die
Lange nach Kundenwunsch konfigurierbar.

Durch das stetig erweiterte Portfolio kompakter Kabelstecker
kann Binder vor allem solche Anwendungsfelder verstarkt be-
dienen, die hohe Flexibilitdt auf knappem Raumangebot er-
fordern und deren Bedeutung in Zukunft auch weiterhin stark
zunehmen wird. Zuletzt entwickelte der Anbieter einen 12-poli-
gen M8 Steckverbinder, der sich bereits vielfach in Messgerate-
Anwendungen und in der Automatisierung bewahren konnte.

www.automation.at

Elektronik und Elektrotechnik

Der neue Buck-
Boost DC-DC-
Wandler eignet
sich fir mobile,
batteriebetriebene
Endgerate in der
Medizintechnik
und Industrie
sowie fur selbst-
fahrende Trans-
portsysteme oder
auch Drohnen.

ENERGIEBEWUSSTER
BUCK-BOOST
DC-DC-WANDLER

Die TDK Corporation erganzt ihre i7C-Serie von nicht isolierten
DC-DC-Wandlern um einen neuen Typ mit 20 A Ausgangsstrom
bei maximal 300 W. Die Module eignen sich fiir mobile, batterie-
betriebene Endgerate in der Medizintechnik und Industrie sowie
fiir selbstfahrende Transportsysteme oder auch Drohnen.

Der Buck-Boost DC-DC-Wandler arbeitet mit einer Eingangsspannung
von 9 bis 36 V und bietet eine einstellbare Ausgangsspannung im Be-
reich von 8 bis 24 V. Der Wandler kann dabei nahtlos vom Step-up in den
Step-down-Modus und zuriick wechseln ohne Auswirkungen auf die Aus-
gangsspannung. Die i7C2W 20A-Modelle sind vordergriindig dazu kon-
zipiert, zusatzliche Ausgange aus einer Grundversorgung mit 12 V oder
24V - aus einem Netzteil oder einer Batterie — zu erzeugen. Im Vergleich
zu isolierten DC-DC-Wandlern gleicher Leistung tiberzeugen die i7C2W
mit einem hervorragenden Wirkungsgrad bis 97 % und damit wesentlich
kompakterer Baugrofe und geringeren Kosten.

Kompakt und energiebewusst

Bei geringer Belastung reduziert der Controller des i7C die Leistungsauf-
nahme erheblich. Im Leerlauf betragt die Stromaufnahme typischerweise
nur noch 5 mA. Dieser Wert lasst sich weiter auf 0,25 mA reduzieren,
wenn der Wandler iiber die Remote On-Off-Funktion in einen Standby-
Modus gesetzt wird. Der geringe Ruhestrom kommt allen batteriebetrie-
benen Gerdten zugute, da so in Standby-Phasen nur moglichst wenig
Batteriekapazitat ungenutzt verloren geht. Die i7C2W 20A gibt es als
Open Frame-Variante mit einer Grundflache von 36,8 x 34 mm und einer
Hohe von 14,7 mm. Der hervorragende Wirkungsgrad ermoglicht ein
geringes Leistungsderating, selbst bei nur geringem Luftstrom zur Kiith-
lung. Das Design kommt weitgehend ohne grofe externe Komponenten
aus, was sowohl Platz auf der Leiterplatte als auch Kosten einspart. Zur
Standardausstattung der i7C-Serie gehoren ein Trim-Pin zur Einstellung
der Ausgangsspannung, + Remote Sense, Remote On-Off (positive oder
negative Logik), Eingangsunterspannungs-, Uberstrom- und Ubertempe-
raturschutz. Dazu gibt es mit einer ,,Full-Feature”-Option noch ein Power-
Good-Signal und einen Strom-Monitorausgang. Um das Systemrauschen
zu minimieren, gibt es eine Synchronisationsmoglichkeit mit weiteren
Modulen oder einem externen Taktgeber.

Alle Modelle verfiigen {iber eine Sicherheitszertifizierung nach den Nor-
men IEC/UL/CSA/EN 62368-1, mit CE-Kennzeichnung nach den Nieder-
spannungs- und RoHS-Richtlinien.

59



Elektronik und Elektrotechnik

WARTUNGSFREIE DC-USV

Bicker Elektronik bietet mit seiner neuesten unterbrechungsfreien DC-Stromversorgung
UPSI-2406DP2 Ausfallsicherheit von Embedded-IPCs, Antrieben und Aktoren, Sensoren,
Kameras sowie Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik in sicherheitsrelevanten Systemen.
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Das DC-USV-
Modul UPSI-
2406DP2 Uiber-
brickt zuverlassig
Stromausfalle
und Spannungs-
einbruche.

((}BICKER de
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usgestattet mit schnellladefahigen Su-
percaps als Energiespeicher iiberbriickt
das DC-USV-Modul UPSI-2406DP2 zu-
verlassig Stromausfélle, Spannungsein-
briiche und Flicker in der 24-V-Strom-
versorgung von DC-Lasten bis zu 100 Watt. Das Risiko
kostspieliger Anlagenstillstinde oder Datenverlust kann
durch den Einsatz der intelligenten DC-USV-Losung
UPSI-2406DP2 signifikant minimiert werden.

Gepriifte DC-Notstromversorgung
flr 24VDC-Applikationen

Die kompakte UPSI-2406DP2 fiir die Hutschienenmon-
tage ist ideal geeignet fiir den langjahrigen 24/7-Dauer-
betrieb in Schaltschrankanwendungen und dezentralen
autarken Losungen. Einsatzgebiete sind u. a. Industrie
4.0, Automation, Robotik, Bildverarbeitung, Medizin-
und Labortechnik, Transportation, Prozess- und Si-
cherheitstechnik, Inspektion, Verkehrsiiberwachung,
Energie, Kommunikation, POI/POS, Vending und Zah-
lungssysteme. Fiir den weltweiten Einsatz verfligt die
DC-USV UPSI-2406DP2 {iiber internationale Sicher-
heitszertifizierungen: ETL UL61010-1 / -2-201, CSA

C22.261010-1-12/-2-201, CB Scheme IEC 61010-1 /-2-
201. Fur die unterbrechungsfreien DC-Stromversorgun-
gen stehen im Bereich kurzer und mittlerer Uberbrii-
ckungszeiten absolut wartungsfreie Longlife-Supercaps
(Ultrakondensatoren) als hocheffiziente und besonders
langlebige Energiespeicher mit mehr als 500.000 Lade-
und Entladezyklen zur Verfiigung. Im Gegensatz zu Bat-
terien, die Energie Uiber den Umweg einer chemischen
Reaktion speichern, basieren Supercaps auf elektrophy-
sikalischen Prinzipien und sind innerhalb kiirzester Zeit
geladen und einsatzbereit (Ladezeit UPSI-2406DP2 nur
zwei Minuten). Unter vergleichbaren Einsatzbedingun-
gen weisen Supercaps eine bis zu zehn mal ldngere Le-
bensdauer als klassische Blei-Saure-Batterien auf. Der
Energiespeicher mit Superkondensatoren iiberzeugt zu-
dem mit hoher Strombelastbarkeit und Leistungsdichte.
Die UPSI-2406DP2 arbeitet sowohl bei Minustempera-
turen bis -20° C als auch im erweiterten Temperatur-
bereich bis +65° C zuverldssig und sicher. Zusatzlich
sorgt das Supercap-Cell-Balancing fiir eine optimale
Ladungsverteilung und hohe Kapazitatsstabilitat.

Zuverlassige Uberbriickung
von Stromausfillen

Die Systemelektronik der UPSI-2406DP2 stellt im Nor-
malbetrieb die netzseitig gespeiste Nominalspannung
am Ausgang zur Verfiigung, 1adt den Supercap-Ener-
giespeicher und iiberwacht die Spannungsschwellen
am Eingang. Bei Unterschreitung der definierten Span-
nungsschwelle schaltet das System innerhalb von Se-
kundenbruchteilen auf den USV-Backup-Betrieb um
und stellt am Ausgang eine unterbrechungsfreie und
geregelte Spannungsversorgung fiir den angeschlosse-
nen 2-VDC-Verbraucher sicher. Mit einer Nennkapazitat
von 160 F (nutzbar 0.972 Wh oder 3.5 kJ) liefern die
integrierten Supercaps geniigend Energie fiir die Uber-
briickung einer Last von 96 Watt fiir ca. 30 Sekunden
bzw. einer Last von 25 Watt fiir ca. 120 Sekunden.

Die intelligente Verteilung der Ladestrome (PowerSha-
ring) sorgt dafiir, dass die vorgeschaltete AC/DC-Strom-
versorgung nicht iberdimensioniert werden muss, son-
dern die Eingangsleistung der UPSI-2406DP2 konstant
gehalten und entsprechend angepasst auf Last und
Supercap-Lader verteilt wird. Bei geringer Last am Aus-
gang flieRt mehr Energie in den Lader und umgekehrt.
Somit lassen sich Energieverbrauch, Platzbedarf und
Kosten in der Applikation senken.
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Plug-and-play
Das DC-USV-Modul verfiigt iiber eine integrierte USB-
Schnittstelle zur Anbindung an ein IPC-System. Die
UPSI-2406DP2 wird hierbei vom Betriebssystem di-
rekt als USV erkannt — ohne zusatzliche Treiber- oder
Softwareinstallation.

Zur Einstellung und Vorprogrammierung aller Parame-
ter der UPSI-2406DP2 sowie dem Echtzeit-Monitoring
mit Ladezustandsanzeige steht die Software ,,UPS Gen2
Configuration” zum kostenlosen Download bereit. Zu
den einstellbaren Parametern zdhlen u. a. Load-Sensor
(mA), Shutdown-Verzégerung, maximale Backup-Zeit,
Mindestladekapazitat vor Systemstart, Ignition-Timer
und Restart-Delay. Die Datenanbindung an das IPC-
System erfolgt tiber die integrierte USB-Schnittstelle.

Shutdown & Reboot-Funktion
flr IPC-Systeme

Bei einem , PowerFail” signalisiert die UPSI-2406DP2
iber das integrierte Interface den Ausfall der Versor-
gungsspannung, sodass ein kontrollierter Shutdown
des Computersystems eingeleitet und wertvolle Daten
gesichert werden konnen. Die integrierte Reboot-
Funktion der DC-USV leitet nach wiederkehrender
Versorgungsspannung selbststindig den Neustart des
versorgten IPC ein, ohne dass eine aufwendige Vor-Ort-
Intervention eines Servicemitarbeiters notwendig ware,
z. B. bei vollkommen autarken Computersystemen an
unzuganglichen Standorten.

Frontseitige Schnittstellen
und DIN-Rail-Montage

Alle Ein- und Ausgange sind an der Frontseite der
UPSI-2406DP2 angeordnet. Hierzu zahlen neben den
Anschliissen fiir Eingangs- und Ausgangsspannung
mit Status-LED, ein Relais-Kontakt (PowerFail), eine
RS232-Kommunikationsschnittstelle sowie eine USB-
Schnittstelle. Das kompakte und hochwertige Alumi-
niumgehduse (63 x 120 x 100 mm) ist mit einem riick-
seitigen DIN-Rail-Halter fiir die flexible und schnelle
Hutschienen-Montage ausgestattet.

Neben derdreijahrigen Gerategarantie gewdhrleistet Bi-
cker Elektronik eine Langzeitverfiigbarkeit von mindes-
tens finf Jahren auf die neue DC-USV UPSI-2406DP2.
Insbesondere Applikationen mit einer entsprechend
langen Laufzeit profitieren so von einem optimalen
Investitionsschutz bei erstklassiger Design-In-Bera-
tung und umfangreichem Service & Support durch die
Spezialisten bei Bicker Elektronik. Auf Wunsch werden
auch kundenspezifische Sonder- und Speziallosungen
geboten sowie umfangreiche Labor- und Mess-Dienst-
leistungen fiir komplette Kundensysteme.

www.bicker.de

www.automation.at
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Es ist gut

RESERVEN

zu haben

Industrielle Datensteckverbinder
flr Profinet- u. EtherCAT-Systeme

Designt nach HF-Aspekten fir hoch-
performante Datendbertragung

Stabilitat und Zukunftssicherheit
flr hochverfligbare Netzwerke

M8 | M12 | RJ45

ESCHA
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HandlingTech rustet
seine Standard-
Roboterzellen
standardmaBig

mit zwei Xelity-
Switches aus. (Bild:
Murrelektronik)

EXZELLENZ AUCH IN
DER NETZWERKTECHNIK

Unmanaged Switchesvon Murrelektronik sind Standard in Roboterzellenvon HandlingTech:
Der Automatisierungsspezialist HandlingTech entwickelt und realisiert moderne modulare Hand-
habungslésungen im Bereich der industriellen Fertigung. In den hochentwickelten Roboterzellen
leisten Unmanaged 8-Port- und 16-Port-Switches von Murrelektronik einen wichtigen Beitrag fur
eine unkomplizierte und kompakte Vernetzung von Ethernet-Teilnehmern.

nnovative Automation mit System.” Fiir die Hand-
lingTech Automations-Systeme GmbH ist der Slo-
gan Programm. 1994 als Automations-Newcomer

it
Shortcut Oﬂ'
Aufgabenstellung: Vernetzung von Roboter-
und Bearbeitungsmodulen sowie Ethernet-
Teilnehmern in Roboterzellen.

im Keller des elterlichen Drehteile-Betriebs ent-
standen, hat sich das Familienunternehmen um

Geschaftsfiihrer Jorg Hutzel zu einem veritablen Robo- .
Lésung: Netzwerkkomponenten von

tik-Player entwickelt. Der Automatisierungsspezialist aus Ml

dem stidlich von Stuttgart gelegenen Steinenbronn ist

heute in der Roboterautomation etabliert sowie bekannt Nutzen: Kompakthelt der Bautelle benotigt

keinen extra Platz auf Hutschienen. Komfor-
table Spannungsversorgung per Push-in-
Klemmen. Gunstiges Preis-Leistungs-Verhaltnis.
Ideal auch fur den Retrofit-Einsatz.

und schafft auf Basis seiner Standard-Roboterzellen kun-
denspezifische Losungen.

HandlingTech bietet seinen Kunden nach wie vor wirt-

schaftliche Roboterzellen fiir den Einstieg, nach oben
gibt es aber keine Grenzen. ,Je herausfordernder, desto

besser”, lautet denn auch ein Motto des Unternehmens.
Als Systempartner kann das Unternehmen ein Projekt
vom weiflen Blatt Papier bis zur Realisierung der Anlage
und dariiber hinaus betreuen. Sein Leistungsspektrum

reicht von der Beratung und Planung tiber die Konstruk-
tion und Montage bis zu umfangreichen After-Sales-Leis-
tungen. ,,Unsere Wurzeln liegen im Sondermaschinen-
bau. Da erwarten Kunden einfach Problemlésungen von
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ACHTURG

uns”, betont Gregor GroRhauser, der bei HandlingTech
fiir Vertrieb und Marketing verantwortlich ist.

Leistungstrager und Hingucker

Die Automationssysteme von HandlingTech ermdglichen
als autarke Maschinen oder als Maschinenadaptionen
eine Vollautomatisierung von industriellen Prozessab-
laufen. Die modularen Systeme konnen einfach und wirt-
schaftlich an die maschinenspezifischen Anforderungen
der Kunden angepasst werden. Von Standardsystemen
bis hin zu hochkomplexen Sonderanlagen mit erganzen-
den Prozessen und Teilezufithrungen in der Automatisie-
rung sind nahezu keine Grenzen gesetzt.

Die Roboterzellen zeichnen sich nicht nur durch Flexi-
bilitat aus, sondern sind auch echte Hingucker. Die Stei-
nenbronner setzen auf Anlagen mit durchdachter Kons-
truktion und haben fiir ihr anspruchsvolles Design, das
HandlingTech am Markt eine Alleinstellung verschafft,
schon mehrfach Preise fiir gutes Industriedesign erhal-
ten, darunter den renommierten iF product design award
fiir innovative Gestaltung.

www.automation.at

Industrielle Kommunikation

Bewahrte Partnerschaft

Bei Komponenten fiir seine Automatisierungslosungen
setzt das Unternehmen auf externe Partner, die ihm
ausgereifte, zukunftsfahige Losungen und Systeme zur
Verfigung stellen. Im Bereich der dezentralen Automa-
tisierungstechnik ist die weltweit tatige Murrelektronik
GmbH seit vielen Jahren ein bewéhrter Partner. Marco
Balzuweit, bei HandlingTech verantwortlich fiir die Elek-
trokonstruktion, erklart dazu: ,Den Anfang der Zusam-
menarbeit bildeten Verteiler aus der Exact-Familie von
Murrelektronik, um die Daten von Sensoren im Feld ein-
zusammeln und in den Schaltschrank zu bringen. Ihnen
folgten verschiedene Netzteil-Baureihen. Aktuell werden
vorwiegend Schaltnetzteile der Baureihe Emparro ein-
gesetzt. In der jiingeren Vergangenheit hat sich Hand-
lingTech entschieden, auch bei den E/A-Verteilern im
Schaltschrank Produkte von Murrelektronik einzusetzen.
Derzeit fassen I/0O-Systeme der Baureihe Cube20S die
kompletten digitalen Ein- und Ausgange in einer Zelle
zusammen und bringen sie in den Feldbus. Auch aus
dem reichhaltigen Programm an Verbindungstechnik
von Murrelektronik bedienen wir uns.” >>

" Bei einer technischen Frage oder einem akuten
Problem habe ich schnell einen Produktingenieur
oder einen Applikationsingenieur von Murrelektronik
am Telefon. Hinzu kommt, dass Murrelektronik nur
marktreife Produkte auf den Markt bringt.

Henning Schultz, Elektriker und Elektrokonstrukteur bei HandlingTech

Beim Handling
groBer Daten-
mengen kommen
die 16-Port-Switches
von Murrelektronik
zum Zuge. (Bild:
Murrelektronik)
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Kompakt und preisglinstig

Seit Anfang 2019 sind in den Standard-Roboterzellen von
HandlingTech im Bereich der Vernetzung Switches von
Murrelektronik gesetzt. , Tliroffner” waren die Unmanaged
Switches der Baureihe Xelity. Die Gerate sind derzeit mit
acht Ports verfiighar. Push-in-Klemmen fiir den Poweran-
schluss erleichtern die Verdrahtung der einzelnen Switches.
Die Gerate priorisieren PROFInet-Protokolle und ziehen so-
mit PROFInet-Daten den Ethernet-Daten vor. Datenpakete
mit bis zu 100 Mbit/s konnen mit ihnen iibertragen werden.

Henning Schultz ist bei HandlingTech in der Fertigung als
Elektriker und als Elektrokonstrukteur tatig. Ihn haben die
Xelity-Switches buchstablich auf den ersten Blick {iber-
zeugt: , Die kompakte Bauform der Xelity-8-Ports ist super.
Sie passen durch ihre geringe Gréf3e problemlos auch ne-
ben ein Netzteil, Schiitz oder Relais, ohne dafiir extra Platz
auf der Hutschiene oder in den Kabelkanalen schaffen zu
miussen. Sehr praktisch finde ich auch die einfache Span-
nungsversorgung Uber die Push-in-Klemmen, wahrend
viele Marktbegleiter noch einen zusétzlichen Stecker mit
Schraubverschliissen haben, was den Anschluss verkom-
pliziert. GroRe, Haptik, Funktion sowie der Preis der Xelity-
Switches sind einfach eine runde Sache.”

Nicht nur Neuanlagen werden mit den Xelity-Switches
ausgestattet. Viele altere Anlagen sind heutzutage noch
nicht standardmaRig mit einem Bus-System und Ethernet
ausgestattet. Die Elektrotechnik-Experten von Handling-
Tech haben bei Umbauanlagen wiederholt die Erfahrung
gemacht, dass die Switches bei Retrofitmalnahmen auf
Wunsch der Kunden haufig nachtraglich integriert werden.
Nancy Locher, Vertriebsingenieurin bei Murrelektronik, er-
ganzt dazu: , Bei einem Retrofit ist Platz haufig der begren-
zende Faktor. Die Kompaktheit der Xelity-Switches ist hier
ein groRer Vorteil.”

Pro Anlage zwei Switches

Henning Schultz: ,Wir sehen fiir jede Standard-Roboter-
zelle standardmaRig zwei Xelity-Switches vor, um Ethernet
und PROFInet wenn moglich zu trennen. Wenn vielleicht
auch nur vier oder filinf Ports belegt sind — in der héchs-
ten Ausbaustufe brauchen wir alle. Uns ist au8erdem ein
gewisser Standard bei unserer Konstruktion sowie fiir die
Schaltschrankbauer wichtig. Switches von Murrelektronik
sind heute Bestandteil fast jeder Anlage von uns.”

Uber Ethernet TCP/IP werden der Industrie-PC, der Ro-
boter sowie die Sicherheits- und Fernwartungssysteme an
den Switch angebunden, ebenso eine Schnittstelle auflen
am Schaltschrank, um diesen fiir Serviceeinsatzen nicht
offnen zu miussen. Damit ist ein Grof3teil der Ports belegt
und es bleiben noch ein, zwei Ports als Reserve, beispiels-
weise fiir Messaufgaben in der Zelle.

Acht und acht sind nicht sechzehn

Bei groen Datenmengen konnen die Xelity-Switches bei
der Kommunikation an Grenzen stoen. Hier kommen

dann Unmanaged Switches Tree16 TX von Murrelektronik

zum Zuge. Der 16-Port Unmanaged Switch verfiigt tiber
zwei Gigabit-Ethernet-Uplink-Ports sowie 14 Fast Ether-
net Downlink-Ports. Dennis Zimmer, Produktmanager
Switches bei Murrelektronik, erldutert den Unterschied
dieser 16-Port-Switches gegeniiber manchen Losungen
von Marktbegleitern, die aus zwei miteinander verbunde-
nen 8-Port-Switches bestehen: ,,Man mochte denken, dass
acht und acht sechzehn sind. Das ist in diesem Fall aber
definitiv nicht der Fall. Denn die Verbindung zwischen
den beiden 8-Port-Switches ist nicht auf die Verarbeitung
groRBer Datenmengen ausgelegt. Unser Gerat ist ein reiner
16-Port-Switch mit dem passenden Controller-Chip. Die
zusammengesetzten Switches sind vielleicht preisgiinsti-
ger, dafiir ist unser 16-Port-Switch zuverldssig und hat die
notige Leistungsstarke.” Marco Balzuweit von Handling-
Tech betont dazu: ,Bei den 16-Port-Switches von Murr-
elektronik hatten wir noch keine Ausfalle.”

Besonders in Sondermaschinenlosungen, wo mehrere
groRe Roboter- und Bearbeitungsmodule miteinander ver-
netzt werden, gibt es immer wieder Falle, bei denen die
leistungsstarken Gigabit-Ports der Unmanaged 16-Port-
Switches gebraucht werden. Ein Beispiel ist eine grof3e An-
lage zur Bearbeitung von Wellen, bei der eine Werkzeug-
maschine zwischen zwei Roboterzellen von HandlingTech
positioniert ist. Aufgabe der ersten Roboterstation ist die
Entnahme der Werkstiicke aus einer Gitterbox und das Be-
laden der Werkzeugmaschine. Die Werkstiicke werden der
Anlage tber eine Gitterbox zugefiihrt, in der die Wellen
ungeordnet liegen. Das Greifen der Bauteile durch den Ro-
boter erfolgt auf Basis einer auf einer Punktwolke basierten
Bahnplanung. Auf der Basis von Daten eines Vision-Sys-
tems iiber der Gitterbox wird eine Punktwolke generiert,
um den giinstigsten Anfahrpunkt fiir den Robotergreifer
zu errechnen. Der mit einem Wechselgreifersystem aus-
gestattete Roboter nimmt mit einem Magnetgreifer das
Bauteil auf und legt es auf eine Zwischenablage ab, wo es
ausgerichtet wird. Dann beladt er die Werkzeugmaschine
zur Bearbeitung des Werkstiicks. Der Roboter in der Folge-
zelle entladt anschlieBend die bearbeiteten Wellen aus der

Ein erfolgreiches
Team (v.l.n.r.))

Marco Balzuweit
und Henning
Schultz von
HandlingTech sowie
Nancy Locher und
Dennis Zimmer von
Murrelektronik. (Bild:
Murrelektronik)
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Werkzeugmaschine und verpackt die Teile direkt in Kartons
mit einer Blisterzwischenlage.

Die Verarbeitung der Kameradaten geschieht autark auf ei-
nem separaten Rechner. Die 16-Port-Switches sind bei dieser
Anlage fiir die restliche Kommunikation der Roboteranlagen
zustandig. Die beiden Gigabit-Ports stellen hierbei die Kom-
munikation zur tibergeordneten Steuerung sicher, wahrend
die restlichen 100-Mbit-Ports die diversen Teilnehmer der
Zelle einsammeln.

Stark auch beim Support

Auch bei einem anderen wichtigen Bereich sieht Henning
Schultz Murrelektronik vorne, namlich beim Support: , Bei
einer technischen Frage oder einem akuten Problem habe ich
dort schnell einen Produktingenieur oder einen Applikations-
ingenieur am Telefon. Im Sondermaschinenbau, wo Auftrage
auch iiber die Lieferzeit gewonnen werden, kommt es auf so-
fortige Antwort an. Wenn ich rasche Hilfe brauche, bekomme
ich sie bei Murrelektronik. Hinzu kommt, dass Murrelektronik
nur marktreife Produkte auf den Markt bringt.”

Dazu detailliert Produktmanager Dennis Zimmer von Murr-
elektronik: ,,Wenn bei uns ein Produkt kurz vor der Fertigstel-
lung ist, gehen wir damit zu Kunden, um ihr Feedback einzu-
holen. Auch den Xelity-Switch hatten wir vorab HandlingTech
vorgestellt. Unsere Kunden kennen die Anforderungen an das
Produkt am besten und sagen uns, ob es gut ist und wo noch
etwas verbessert werden kann. Das ist eine Art gemeinsame-
rEntwicklung mit den Kunden.”

www.murrelektronik.at

»

Anwender

HandlingTech entwickelt und realisiert moderne
modulare Handhabungslésungen im Bereich der
industriellen Fertigung. Der Automatisierungs-
spezialist aus dem stdlich von Stuttgart
gelegenen Steinenbronn ist heute in der
Roboterautomation etabliert und bekannt und
schafft auf Basis seiner Standard-Roboterzellen
kundenspezifische, wirtschaftliche Losungen. Als
Systempartner setzt HandlingTech ein Projekt
vom weiBen Blatt Papier bis zur Realisierung der
Anlage um und betreut dartber hinaus. Sein
Leistungsspektrum reicht von der Beratung und
Planung Uber die Konstruktion und Montage bis
zu umfangreichen After-Sales-Leistungen.

www.handlingtech.de

www.automation.at
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XPlanar.: Schwebend,

kontaktlos, intelligent!

Freie 2D-Produktbewegung
mit bis zu 6 Freiheitsgraden

F':' ek 'E
www.beckhoff.com/xplanar Of

XPlanar eroffnet neue Freiheitsgrade im Produkthandling: Frei schwebende
Planarmover bewegen sich iiber 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
VerschleiBfrei, hygienisch und leicht zu reinigen
Beliebiger Systemaufbau durch freie Anordnung der Planarkacheln
Multi-Mover-Control fiir paralleles und individuelles Produkthandling
Voll integriert in das leistungsfahige PC-basierte Beckhoff-Steuerungs-
system (TwinCAT, PLC IEC 61131, Motion, Measurement,
Machine Learning, Vision, Communication, HMI)
Branchentibergreifend einsetzbar: Montage, Lebensmittel, Pharma,
Labor, Entertainment, ...

BECKHOFF
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SCHNELLES RFID-1/0-MODUL FUR ETHERCAT

Turck erweitert mit der TBEC-Familie sein Ange-
bot an robusten und kompakten RFID-L6sungen
um schnelle Interfaces fiir EtherCAT-Netzwerke.

Das TBEC-Modul im vollvergossenen Kunststoffgehdu-
se ist in Schutzart IP67/IP69K ausgefiihrt und im erwei-
terten Temperaturbereich von -40 bis +70° C einsetz-
bar. Das EtherCAT-RFID-Modul erlaubt den parallelen
Betrieb von HF- und UHF-Schreib-Lese-Kopfen, was
Applikationen mit unterschiedlichen Bandbreiten er-
leichtert und Lagerhaltungsvielfalt reduziert.

Wie alle Ethernet-Multiprotokoll-Gerdte von Turck un-
terstiitzt auch das TBEC den HF-Continuous-Busmo-
dus, mittels dessen an jedem der vier RFID-Kanaile bis
zu 32 busfahige HF-Schreib-Lese-Kopfe angeschlossen
werden konnen. In Applikationen mit vielen Schreib-
oder Lese-Positionen senkt dies Verdrahtungsaufwand,
Kosten und Inbetriebnahmezeiten erheblich. An den
acht universellen DXP-I/Os konnen Sensoren, Lampen
oder andere Aktuatoren angeschlossen werden. Alle
Anschliisse sind als fiinfpolige Steckverbindung in M12
ausgefiihrt, die Spannungsversorgung (L-kodiert) er-
folgt iiber die zukunftssichere M12-Power-Technologie.

EtherCAT,

Dank des integrierten RFID-Daten-Interface U mit zyk-
lischer Prozessdatentibertragung profitiert der Anwen-
der vom schnellen und einfachen Zugriff auf HF- und
UHF-Funktionen wie etwa dem Idle-Modus. So ist das
EtherCAT-Modul ideal fiir den Einsatz in RFID-Applika-
tionen mit sehr schnell aufeinanderfolgenden Datentra-
gern, wie z. B. Hingeware in der Fordertechnik.

www.turck.at

Mit dem TBEC-
Modul bietet Turck
ein schnelles und
robustes IP67-
EtherCAT-RFID-
Interface fur die
dezentrale Auto-
matisierung.

Die 10-Link-Technologie ermoglicht Anwendern die schnelle und
einfache Kommunikation mit ihren Sensoren und Aktoren. Die
Leitungen fiir IO-Link miissen dabei héchsten Beanspruchungen
in der Energiekette sowie Torsion am Roboter standhalten. Dazu
hat Igus jetzt zwei heue Leitungen entwickelt.

Wenn Sensoren spinnen und Aktoren nicht wirklich funktionieren, ist
der Frust beim Produktionsleiter vorprogrammiert. Damit Anwender
jederzeit den Zustand ihrer Sensoren iiberwachen und mit ihnen kom-
munizieren konnen, gibt es die [0-Link-Technologie. Sie ist der erste
weltweite Standard (IEC 61131-9) fiir die Kommunikation mit Sensoren
und Aktoren. Speziell fiir das I0-Link-System hat Igus jetzt zwei neue
Leitungen entwickelt. ,Die Herausforderung war, dass Leitungen fiir
10-Link hochdynamischen Bewegungen in kleinen Radien standhalten,
aber auch tordierbar sein miissen, da sie haufig am Roboter zum Einsatz
kommen”, erklart Andreas Muckes, Leiter Produktmanagement chain-
flex-Leitungen bei der Igus GmbH. Die zwei neuen INI-Leitungen der
Serie CF77.UL.D sind sowohl fiir hochste Beanspruchungen in der Ener-
giekette als auch flir den Einsatz in der Torsion bei +/- 180 Grad/m ausge-
legt. Sie sind fiir allgemeine Funktionen mit einem grauen Aufenmantel
und fiir Safety Funktionen mit einem gelben AuSenmantel erhaltlich. Die
Leitungen besitzen einen Biegefaktor von 6,8 x D und eignen sich somit
auch fiir kompakte Baurdume. ,,Im Vergleich zu anderen I0-Link Leitun-
gen fiir geringe Biegeradien sind die neuen chainflex-Leitungen um 32
% kostengiinstiger und so auch im Einkauf interessant”, betont Muckes.

Die neuen chainflex
10-Link-Leitungen
sind speziell fur
den Einsatz in der
Torsion am Roboter
als auch flr héchste
Beanspruchungen
in der Energiekette
ausgelegt. (Bild: Igus
GmbH)

Die erweiterte CF77.UL.D-Serie ist von der UL zugelassen und besitzt —
wie alle Igus-Leitungen — eine einzigartige chainflex-Garantie von
36 Monaten. Das Garantieversprechen wurde ebenfalls von der UL ge-
priift und mit , UL verified B 129699 zertifiziert.

Neue IO-Link-Leitungen
halten 22 Millionen Hiiben stand

Thre hohe Lebensdauer konnten die chainflex-Neuheiten im hauseige-
nen Testlabor unter Beweis stellen. 22 Millionen Hibe hielten sie bei
einem Biegeradius von 6,4 x D im Versuch 4869 aus. Alle chainflex-Lei-
tungen sind direkt ab Lager ohne Schnittkosten erhaltlich. Zuséatzlich
bietet Igus die neuen Leitungen auch direkt konfektioniert als gepriiftes
readycable mit einem M12-, M8- und M5-Stecker an.

www.igus.at
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edgeConnector
840D verbindet

sich, ohne Eingriff

in die Maschinen-
konfiguration, mit
Siemens SINUMERIK
840D Solution Line
und Power Line-
Steuerungen und stellt
die Daten als OPC UA
Server zur Verfligung.

INTEGRATION VON CNC-DATEN
IN EDGE-ANWENDUNGEN

Softing (OV: Buxbaum Automation)
erweitert seine auf Docker-Techno-
logie basierende dataFEED edge-
Connector-Produktfamilie. Der neue
Container edgeConnector 840D un-
terstitzt den einfachen Zugriff auf
Daten aus SINUMERIK 840D-Steue-
rungen und stellt diese liber OPC UA
und MQTT auf Edge-Geraten oder vir-
tuellen Umgebungen bereit. Damit
wird eine flexible Einbindung lokaler
OPC UA Clients und MQTT Broker in
eine Cloud-Umgebung und das in-
dustrielle loT méglich.

Nach dem dataFEED edgeConnector Sie-
mens fiir die Anbindung von SIMATIC
S7-Steuerungen stellt Softing nun den
dataFEED edgeConnector 840D vor. Die-
ses Softwaremodul ist die weltweit erste
Container-Anwendung fiir den Zugriff
auf SINUMERIK 840D Solution Line und
Power Line-Steuerungen und unterstiitzt
das Auslesen aller Prozessparameter und
Antriebsdaten. Dazu ist kein Eingriff in
die Konfiguration der Werkzeugmaschi-
ne notwendig.

Nahtlose Einbindung
in die Cloud

dataFEED edgeConnector 840D erlaubt
die nahtlose Einbindung von bis zu fiinf
CNC-Steuerungen in eine Cloud-Um-
gebung wie Azure IoT Edge oder AWS
IoT Greengrass. Damit lassen sich z. B.
Fertigungsqualitat und -toleranzen tiber-
priifen, Maschinendaten erfassen und in
ibergeordnete Managementsysteme in-
tegrieren oder Prozessparameter und an-
dere Leistungsindikatoren visualisieren.
Die Konfiguration kann lokal iiber einen
Internetbrowser oder remote iiber die

www.automation.at

REST-Schnittstelle erfolgen. Ein zentrales
Deployment aller angeschlossenen Ed-
ge-Gerate mit ihren Containern, z. B. fiir
Updates oder Sicherheitspatches, kann
iber ein optionales Device-Management-
System realisiert werden. Dieses Device-
Management-System kann sowohl fiir lo-
kale wie auch fiir globale Anwendungen
konfiguriert werden.

dataFEED edgeConnector 840D ist ab
sofort verfligbar. Es kann von Online-Ver-
zeichnissen wie Docker Hub oder Micro-
soft Azure Marketplace heruntergeladen
und kostenlos getestet werden.

, Wir beobachten im Markt einen steigen-
den Bedarf an Integrationsschnittstellen
in Software, die auf Standardhardware
betrieben werden konnen und sich effi-
zient managen lassen. Darauf antworten
wir mit der gezielten Erweiterung der
dataFEED-Produktfamilie um Docker-
Container zur Integration von Daten aus
der Produktion in innovative und flexible
Industrial IoT-Losungen. Auf diese Weise
helfen wir Anwendern und Systeminte-
gratoren, die Liicke zwischen OT und IT
zu schlieBen”, erkldrt Sebastian Schenk,
Produktmanager bei Softing Industrial.

Die dataFEED edgeConnector-Produktfa-
milie soll weiterwachsen und z. B. auch
die Steuerungsanbindung iiber Modbus
TCP oder Ethernet/IP unterstiitzen. Zu-
dem sind Container fiir die Datenaggre-
gation und -vorverarbeitung sowie die
Adressraummodellierung in  Planung.
Auch die Moglichkeiten zur Konfigurati-
on aus der Cloud sollen erweitert werden.
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lhre Vorteile

« Leichttragsystem fiir Belastungen
bis 50 kg

- Panelkupplungen mit Flanschmaf3
VESA 75 und 100

- Optimale Erganzung
zur bestehenden CS-3000 Serie

- Einfachste Montage,
hohe Funktionalitat
und ansprechendes Design

- FlieBende Ubergénge
vom Rohr zur Komponente

+ Hohe Reinigungsfreundlichkeit
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SINGLE PAIR ETHERNET -
MEHR ALS NUR NEUE

STECKVERBINDER

Industrielle Kommunikation im Wandel: Single Pair Ethernet - kurz SPE - ist das Trendthema,
wenn es um industrielle Kommmunikationstechnik geht. Meistens geht es dabei um Komponenten.
Aber es geht um mehr-und zwar um die Ethernet-basierte Kommunikationsstruktur von morgen.
Die SPE-Steckverbinder von Phoenix Contact geben einen Blick darauf frei.

ragen, die zurzeit viel diskutiert werden,
drehen sich dabei meist um Komponenten,
Kabel oder Steckverbinder: Welche PHYs
(Physical-Layer) sind verfiighbar? Welche

Single Pair Ether-
net - der Steckver-
binder-Standard
fur die Netzwerk-
Infrastruktur der
digitalen Trans-
formation.

Kabel konnen eingesetzt werden? Wie hoch
ist die Reichweite und welche Daten werden tiibertra-
gen? Und last, but not least: Gibt es bei den Steckver-
bindern denn schon einen Standard? Hinter diesen

Fragen geht es um einen grundlegenden Paradigmen-
wechsel industrieller Kommunikation - fiir die gesamte
Infrastruktur mit Gerdten und Sensoren fiir zahlreiche
Anwendungsszenarien.

Was ist schon verfligbar?

Die BroadR-Reach-Technologie — ein Ethernet-Phy-
sical-Layer-Standard fiir Connectivity-Anwendungen
im Automobilbereich — kann als Ausgangspunkt fir
die Entwicklung von SPE betrachtet werden. Moderne
Mittelklasse-Fahrzeuge besitzen iiber 100 Sensoren —
Tendenz steigend. Die Zahl der Steuergerate, Sensoren,
Aktoren und Kommunikationseinrichtungen wachst von
jeder Fahrzeuggeneration zur nachsten — damit wachst
auch der Umfang der Verkabelung. Gefordert ist inno-
vative Sensorik mit einheitlichem Kommunikationsstan-
dard im Bereich des Automobils.

Daher war es die Automobilindustrie, die auf der Suche
nach einem Nachfolger fiir den CAN-Bus das TCP/IP-
basierte Ubertragungsverfahren identifiziert hatte und
die ersten SPE-Standards vorantrieb. Uber die IEEE
802.3-Arbeitsgruppe wurden die ersten SPE-Standards
als T00BASE-T1 und 1000BASE-T1 in den zustandigen
Arbeitskreisen verdffentlicht. Die Rosenberger Hoch-
frequenztechnik GmbH & Co. KG stellt heute schon die
Steckverbinder fiir diese Anwendungen in Serie her.

Mit dem in 2019 zuletzt verabschiedeten cg-Standard
aus der IEEE 802.3 wurde nun erstmals ein Standard fiir
hohere Reichweiten definiert, der fiir viele industrielle
Applikationen von Interesse ist. Damit war der Weg frei
fiir den Einzug von SPE in neue Applikationsfelder wie
Fabrik- und Gebaude-Automation. Um dafiir die ersten
Gerategenerationen aufzubauen, werden entsprechen-
de Einzelkomponenten wie Chips, Kabel und Steckver-
binder bendétigt.

Standardisierung

noch nicht abgeschlossen

Erste PHYs fiir den cg-Standard sind bereits am Markt
erhaltlich. Dabei unterscheidet dieser Standard zwei
Varianten: der T1L-Standard fiir lange Distanzen bis zu
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1.000 m und einer Dateniibertragung bis zu 10 Mbit/s
sowie der T1S-Standard fiir kiirzere Distanzen bis zu 25
m. Dieser Standard ermoglicht auch das Multidrop-Ver-
fahren. Bei einer Buslange von 25 m konnen damit min-
destens acht Knoten mit 10 cm langen Stichleitungen
verbunden werden. Alle Knoten teilen sich die Band-
breite von 10 Mbit/s.

Die Kabel fiir Single Pair Ethernet werden in der IEC
61156-11/-12/-13 und -14 beschrieben. Diese vier neu-
en Standards fiir SPE-Leitungen definieren sowohl die
feste als auch die flexible Verlegung. Einziger bis heute
verabschiedeter Standard ist die 61156-11 fiir die feste
Verlegung mit Ubertragungseigenschaften bis 600 MHz
bei einer Ubertragungslinge bis 40 m — geeignet fiir
den Standard IEEE 802.3 bp. Die weiteren Normen —
auch die fiir den cg-Standard - sind derzeit noch nicht
veroffentlicht.

Auch bei den Steckverbindern ist die Standardisierung
noch nicht abgeschlossen. Steckverbinder fiir SPE wer-
deninderIEC 63171 definiert. Gemeinsam mit den Part-
nern Reichle & DeMassari und Weidmdiller hat Phoenix
Contact mit der IEC 63171-2 zunachst das kompaktes-
te Steckgesicht dieser Normenreihe entwickelt. Damit
werden zwei Anforderungen an die Steckverbinder
erfillt: zum einen Miniaturisierung und Kosteneinspa-
rungen bei der Einfiihrung der neuen Technologie und
zum anderen die industrietaugliche Verrastung sowie
die automatisierte Montage von Geratesteckverbindern.

Das Steckgesicht der IEC 63171-2 ist auch in der IEC
63171-5 beschrieben - dort jedoch in der industrietaug-
lichen IP-geschiitzen Verpackung in M8- und M12-Bau-
weise. Wegen seiner Kompaktheit passt dieses Steck-
gesicht auch in einen Standard-M8-Steckverbinder,
und kann damit auch in Standard-Induktivsensoren
zum Einsatz kommen. Fliegende Verbindungen fiir die
Kabel-Kabel-Verbindung im Feld oder zwischen Feld-
Switches sind ebenfalls moglich. Auf der Gerateseite
erweisen sich unterschiedliche Abgangsrichtungen
als vorteilhaft: horizontal und vertikal zur Leiterplatte,
Auslegung fiir THR- und SMD-Lotprozesse sowie volle
Flexibilitat bei der Montagerichtung mit Vorder- und
Hinterwandmontage.

Wie geht es weiter?

In der Normenreihe der IEC 63171 gibt es insgesamt
sechs unterschiedliche Standards fiir Steckverbinder.
Welcher davon der Standard fiir welche Applikation
sein wird, werden die Nutzerorganisationen mafRgeb-
lich mitentscheiden, die sich derzeit intensiv mit dem
Thema SPE beschaftigen. Dabei werden fiir die unter-
schiedlichen Anwendungsfelder Use Cases aufgezeigt,
die nicht nur die Einzelkomponenten betrachten, son-
dern das gesamte Ecosystem. Hier zeigt es sich, wie
und wann der populdre Slogan ,Vom Sensor bis zur
Cloud” auch wirklich greift. Um die SPE-Technologie

www.automation.at
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Vom Sensor bis zur Cloud: Single
Pair Ethernet bildet den Baustein,
um Ethernet durchgangig bis in
die Feldebene zu bekommen.

Siww! Sorw]

groBflachig verfiigbar zu machen, ist die Kompatibilitat

von Geraten, Kabeln und Steckverbindern von entschei-
dender Bedeutung.

Beim Transfer vom Automotive-Ethernet hin zu indust-
riellen SPE-Anwendungen gibt es derzeit fiir die Gerate-

hersteller noch einige Herausforderungen, da die =~ >>

Die SPE System Alliance -
gemeinsam fur das Netzwerk des lloT

i

Die anfangliche Technologiepartnerschaft der Unternehmen Phoenix

Contact, Weidmtiller, Telegartner, Reichle & De Massari (R&M) und
Fluke Networks flr SPE hat sich zu einem breiten Blindnis entwickel
die SPE System Alliance. Fihrende Technologieunternehmen aus
verschiedenen Branchen und Anwendungsbereichen haben sich
darin zusammengeschlossen, um ihr SPE-Know-how zu blundeln
und zielorientiert auszutauschen. Alle Partner der Allianz verfolgen
gemeinsam das Ziel, SPE fur das Industrial Internet of Things (lloT)
weiter voranzutreiben.

Das Netzwerk dient der Zusammenarbeit an technologischen Herau
forderungen bei der Umsetzung von SPE in lloT-Anwendungen. Die

it

=

Unternehmen haben das Ziel, den eigenen Know-how-Aufbau flr die

SPE-Technologie zu beschleunigen und dartber eine schnellere und
zuverlassigere Implementierung in ihre Produkte zu ermdoglichen.

Durch die Ausrichtung zu einer branchen- und applikationstber-
greifenden Austauschplattform kommmen Unternehmen aus allen
zukUlinftigen SPE-Ecosystemen zusammen. Dabei ist der Blick keines
wegs auf Einzelaspekte - wie etwa Anschlusstechnik - fokussiert. Es
geht viel umfassender um Fragestellungen und Herausforderungen,
denen viele Marktteilnehmer bei SPE gegentlberstehen. Regelaus-
tauschformate und gemeinsame Projektaktivitaten bieten dabei
Raum fur enge Kooperationen.

www.singlepairethernet.de
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EMV-Einfliisse je nach Anwendung nicht wie im Auto-
mobil vorhersehbar und zudem oftmals viel komple-
xer sind. Das heutige Industrial Ethernet hat sich iiber
einen langen Zeitraum entwickelt. RJ45-Steckverbinder
wurden hinsichtlich Schirmungskonzepten, erweiterter
Temperaturbereiche, Robustheit und integrierten Uber-
tragern (Magnetics) nach und nach optimiert und an die
Bediirfnisse industrieller Umgebungsbedingungen an-
gepasst. Die SPE-Steckverbinder von Phoenix Contact
bringen viele dieser Eigenschaften bereits mit. Die ge-
nauen Anforderungen der gesamten SPE-Infrastruktur
werden sich jedoch erst noch entwickeln.

SPE als Bestandteil
zahlreicher neuer Technologien

Es bleibt also auch weiterhin spannend. In den kom-
menden Jahren werden weitere IEEE-Standards fiir SPE
erwartet, die den Bereich der groReren Distanzen tiber
100 m bei gleichzeitiger Datentibertragung von bis zu
100 MBit/s abdecken. Auch bei den Steckverbindern
wird es iiber die nachsten Jahre noch Portfolio-Erwei-
terungen geben. Sobald die ersten Innovationstreiber
Gerate entwickeln und auf den Markt bringen, werden
auch feldkonfektionierbare Steckverbinder fiir unter-
schiedliche Kabel sowie weitere Zubehor-Artikel fiir die
Schaltschrank- und Feldverkabelung benétigt.

Zurzeit entsteht gerade das Grundgeriist fiir die Zu-
kunft der industriellen Kommunikationstechnik. SPE ist
davon nur ein Teil, neue Kommunikationsstandards wie
die Open Platform Communications Unified Architec-
ture (OPC UA), Time-Sensitive Networking (TSN) oder

5G sind die Basis fiir die durchgangige Vernetzung vom
Sensor iiber die Maschine und iibergeordnete Systeme
bis hinein in die Cloud.

Als fiihrendes Technologie-Unternehmen mit tiber 30
Jahren Erfahrung in der industriellen Kommunikation
engagiert sich Phoenix Contact daher in allen wichtigen
Standardisierungsgremien. Das Ziel: ein neuer, her-
stellertibergreifender Kommunikationsstandard fiir die
digitale Transformation. Zusammen mit anderen Kom-
munikationstechnologien wie 5G und TSN dient SPE
auch als Basis fiir die intelligente Vernetzung in der All
Electric Society.

www.phoenixcontact.at

Relevante Normen und Standards fiir Anschlusstechnik im Umfeld von Single Pair Ethernat (SPE)
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Universell einsetz-
bar: Die SPE-Steck-
verbinder von
Phoenix Contact
basieren auf den
Standards der IEC
63171-2 (fur 1P20)
und der IEC 63171-5
(fur 1P65/67).

Relevante Normen
und Standards fiir
SPE- Anschluss-
technik: Diese
Tabelle bietet einen
Uberblick tber

alle relevanten
SPE-Standards und
deren Relevanz in
den unterschied-
lichen Applikations-
bereichen.
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NEUE TECHNOLOGIEN
FUR DIE DIGITALE ZUKUNFT

Vernetzung und Analytik sind Herausforderungen, die produzierende Unternehmen angehen mdussen. Wago
bietet die besten Losungen und Zukunftstechnologien, um Maschinen, Anlagen und ganze Produktionsstatten
fur den modernen Maschinen- und Anlagenbau zu ertlchtigen oder neu zu errichten.

ago rickt mit neuen Losungen
fir die digitale Transforma-
tion im Maschinenbau und in
der fertigenden Industrie ins
Blickfeld. ,Der Trend der Di-
gitalisierung stellt produzierende Unternehmen vor
zahlreiche Herausforderungen, die es mittelfristig
zu l6sen gilt”, resiimiert Christian Sallach, Chief Di-
gital Officer bei Wago. , Wir bieten hierfiir die ent-
scheidenden Werkzeuge.” Dazu zdhlen neue, offene
Automatisierungslosungen, Cloud-Connectivity, Ed-
ge-Computing und die zu Sensor-to-Cloud-Anwen-
dungen passenden Kommunikationslosungen.

Erfolgreiche Demonstration

Bei der Entwicklung von OPC UA iiber TSN haben
Wago-Experten jetzt eine wichtige technologische
Herausforderung umgesetzt: Sie zeigen mit einem
Technologiedemonstrator, wie deterministisches
Echtzeitverhalten von OPC-UA-Pub/Sub mit TSN
kombiniert werden kann. Ein groRer Schritt fiir In-
novationschef Thomas Holm, denn die Technologie
konne vom Sensor bis in die Cloud auf allen Ebenen
des Automatisierungssystems eingesetzt werden:
S0 lasst sich eine durchgangige Kommunikation
ohne Gateways und Technologiebriiche erreichen.”

Made for TSN

Um diesen Vorteil nutzbar zu machen, bereitet
Wago seine neuen Systeme fiir den Einsatz des
kommenden Kommunikationsstandards vor: ,,Made
for TSN” lautet die Philosophie etwa beim I/O Sys-
tem Advanced, das Wago derzeit entwickelt. Kurze
Reaktionszeiten, eine hohe Synchronitdt der Si-
gnaliibertragung sowie die Moglichkeit, schnelle
Feldbusse und kiinftig eben auch TSN zu nutzen,
machen das I/0 System Advanced als konsequente
Erweiterung des WAGO 1/0 Systems 750 zur neuen
Toplosung der Industrieautomatisierung.

Das IP67-1/0-System Field fiir die schaltschrank-
lose Automatisierung bietet dieses Connectivity-
Spektrum schon jetzt und zukiinftig auch die Mog-
lichkeit, TSN zu verwenden. In Kombination mit
[0-Link kann das Field-System die Rolle des 1/0-
Distributors beim Erfassen und Verteilen von Daten

www.automation.at

iibernehmen und den nahtlosen Datenfluss von der
Cloud tiber die Steuerungs- bis in die Sensor- und
Aktorebene sicherstellen.

Data-Mining leicht gemacht

Wenn es um Echtzeitdaten geht, wird auch die
Datenverarbeitung immer wichtiger. , Benotigt wird
immer mehr Rechenleistung mit entsprechenden
Anforderungen an Datenbanken direkt im Feld”,
erklart der Wago Systemspezialist Jens Sparmann.
Losungen bietet Wago mit dem Edge Controller
und dem Edge Computer. Die Devices verarbeiten
Anwendungen unmittelbar an der Maschine und
entlasten so Steuerungen, die sich auf geringe
Latenzen und hohe Deterministik fokussieren kon-
nen. Die Datennutzung in der Cloud ist damit nicht
aufen vor: Wago hat bereits frith die groe Bedeu-
tung der Cloud-Kommunikation erkannt und das
MQTT-Protokoll integriert. Damit lasst sich auch
mit dem Edge Controller einfach eine Anbindung
an die WAGO-Cloud oder andere Cloud-Plattformen
realisieren.

www.wago.com/at
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Ein in den rechten Arm des Roboters integriertes
Vision-System startet den Post-Test-Prozess, indem
der Barcode auf dem Frequenzumrichter gescannt wird.

YUMI BESCHLEUNIGT
DIE PRODUKTION VON
FREQUENZUMRICHTERN

Die Montage von Frequenzumrichtern ist ein manueller, repetitiver und physisch anstrengender Prozess.
Zusatzlich erhdhen eine steigende Nachfrage und hohe Qualitatsstandards den Druck auf Mitarbeiter
in der Produktion. Deshalb hilft im ABB-Werk in Wisconsin eine robotergestutzte Verarbeitungszelle aus,
die auf dem zweiarmigen kollaborativen Roboter YuMi von ABB basiert. Diese Ubernimmt unabhangig
voneinander mehrere Aufgaben und eliminiert so Leerlaufe in der stark frequentierten Produktionslinie.

requenzumrichter von ABB kommen in in-  Frequenzumrichter gesteuert, nimmt diese Zahl rapide

dustriellen und kommerziellen Anwendun-  zu. Demzufolge stellt das ABB-Werk fiir Antriebstechnik

gen zum Einsatz, um die Produktivitdit und  in New Berlin, Wisconsin, seit gut einem Jahr fast mo-

Energieeffizienz mechanischer Systeme zu  natlich einen neuen Produktionsrekord auf. Angesichts

verbessern, die von einem Elektromotor an-  steigender Produktionsanforderungen sollten Automati-
getrieben werden. Wurden vor Kurzem in den Vereinig-  sierungslosungen das Fertigungspersonal bei der Mon-
ten Staaten nur zehn Prozent der Elektromotoren durch  tage von Frequenzumrichtern unterstiitzen.
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Der linke Arm des Roboters ist mit einem intelligenten Atlas-Copco Micro Torque-
Schraubendreher ausgestattet. Damit 16st er jede der 27 Schrauben so weit, wie es
fir das Loésen von der Testplatine erforderlich ist.

,Dabei war es uns wichtig, dass sich die
Losung ohne Unterbrechung der Liefer-
kette implementieren ldsst”, sagt Kyle
Chadek, Leiter der Fertigungsabteilung
im ABB-Werk New Berlin. Chadek und
sein Team entschieden sich, die robo-
tergestiitzte Automatisierung dort ein-
zusetzen, wo die Frequenzumrichter
nach abschlieBenden Funktionstests
verarbeitet werden. Diese stets wie-
derkehrende, monotone, aber dennoch
detailorientierte Aufgabe erforderte von
einem Mitarbeiter, das Frequenzum-
richtermodell aufzunehmen, 27 Schrau-
ben auf einer Testplatine zu 16sen und
alle Testdaten zu protokollieren. Beim

Shortcut

Losen der Schrauben konnte es zu Be-
schadigungen der wiederverwendba-
ren Testplatinen kommen. Zudem kam
es regelmdlig zu Engpédssen, da der
Mitarbeiter mehrere Stationen gleich-
zeitig bedienen musste. Die Folge: Ein
Produktstau an getesteten Umrichtern,
die nur mit einiger Verzogerung zum
nachsten Schritt in der Produktionslinie
geschickt wurden. Mit Implementie-
rung der Automatisierungslosung sollte
zum einen der Warenfluss verbessert
werden. Zum anderen sollte der Mitar-
beiter dank der Entlastung in der Lage
sein, weitere Aufgaben konzentrierter
zu iibernehmen. >>

%

Aufgabenstellung: Automatisierungslésung, die bei
der Montage von Frequenzumrichtern unterstttzt.

Lésung: Eine robotergestutzte Verarbeitungszelle im Post-Test-Prozess,
die auf dem zweiarmigen kollaborativen Roboter YuMi von ABB basiert.

Nutzen: Verbesserter Durchfluss durch die Teststation, die automatisierte
Schnittstelle mit der Testdatenbank ist genauer als der manuelle Prozess,

weniger Ausschuss.

www.automation.at
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Eine einfache Entscheidung

Da ABB selbst iiber eine renommierte Robotiksparte ver-

fiigt, konnte Chadek schnell mit der Planung beginnen.
Nicht ganz so offensichtlich war die Wahl des Systeminte-
grators flir die Zusammenarbeit bei der Systemauslegung,
Installation und Inbetriebnahme. Nach Gesprachen mit
mehreren empfohlenen Kandidaten wahlte ABB IAS Inc.
aus, einen erfahrenen und innovativen Integrator, der in un-
mittelbarer Nahe der Produktionsstatte ansassig ist. Zusam-
men mit Mitgliedern des ABB-Robotik-Engineering-Teams
starteten der Integrator IAS und das ABB-Antriebstechnik-
Produktionsteam den Bewertungs- und Findungsprozess,
um den idealen Roboter und die optimale Peripherieausriis-
tung zu bestimmen. Zunachst préferierte das Team einen
Kklassischen, kleinen sechsachsigen Roboter. Platzbeschran-
kungen und die Notwendigkeit, dass der Roboter mehrere
verschiedene Aufgaben bewaltigen muss, veranlassten IAS
allerdings dazu, den zweiarmigen kollaborativen Roboter
YuMi® (Typ IRB 14000) zu empfehlen.

,Dank seiner GroRe und Konstruktion passt der Zweiarm-
YuMi perfekt in die Arbeitsumgebung”, betont der IAS-Pro-
jektleiter David Raschke. ,Mit speziellen Werkzeugen fiir
jeden Arm ist YuMi in der Lage, mehrere Aufgaben unab-
hangig voneinander auszufiihren. Die Arme arbeiten aber
auch zusammen, um komplexe Aufgaben noch schneller
zu erledigen. Diese Fahigkeit hat den Durchsatz des Sys-
tems erhoht und gleichzeitig die Programmierung durch
den Wegfall von Werkzeugwechseln vereinfacht”, erganzt

er. Die kollaborativen Roboter der YuMi-Familie von ABB
sind schon von Werk aus auf Sicherheit fiir den Werker
ausgelegt: YuMi kann bei bestimmten Anwendungen ohne
weitere SchutzmaRnahmen direkt neben mit Menschen be-
setzten Arbeitsstationen eingesetzt werden. Der Arbeiter
wiederum kann auf den Roboter zugreifen, ohne groRere
Sicherheitsvorkehrungen treffen zu miissen.

Zu YuMis Kooperationsmerkmalen gehort ein leichtes, sta-
biles Magnesiumskelett, das mit einer Kunststofthiille tiber-
zogen ist, die wiederum eine weiche Polsterung umhiillt,
um StoRe zu absorbieren. Wenn YuMi einen unerwarteten
Aufprall spiirt, etwa eine Kollision mit einem Mitarbeiter,
unterbricht der Roboter seine Bewegung innerhalb von
Millisekunden, um mogliche Verletzungen zu vermeiden.
YuMi kann danach einfach und jederzeit wieder in Betrieb
genommen werden.

Automatisierte
Post-Test-Verarbeitung

Jeder ABB-Frequenzumrichter wird vor der Endmontage
von Komponenten, die ihn fiir eine bestimmte Anwendung
ausristen, einer Reihe von Tests unterzogen. Nach be-
standener Priifung fiihrt ABB noch einen Belastungstest
des Liifters in einem beheizten Ofen durch. Sind alle Tests
abgeschlossen, wird der Umrichter manuell aus dem Ofen
entnommen, auf ein Forderband gelegt und dem YuMi-Ro-
boter zugefiihrt. Sobald der Sensor auf dem Forderband
den nachsten Umrichter aus der Warteschlange freigibt, si-

Zusatzlich zu
einem ver-
besserten
Durchfluss durch
die Teststation
ermdglicht der
Robotereinsatz,
dass Mitarbeiter
in einen anderen
Bereich der
Produktionslinie
wechseln kénnen,
an dem sie starker
zur Produktivitat
beitragen.

(Xt AUTOMATION 2/April 2021



chert ihn ein Aktuator vor dem Roboter. Ein in den rechten
Arm des Roboters integriertes Vision-System startet den
Post-Test-Prozess, indem der Barcode auf dem Frequenz-
umrichter gescannt wird. So wird die spezifische Einheit
identifiziert, die Informationen aufgezeichnet und eine
Schnittstelle mit der Testdatenbank hergestellt. Dabei wird
gepriift, ob der Umrichter den Test bestanden hat. Der Scan
bestimmt auch die Groe des Umrichters und teilt dem Ro-
boter mit, wo er einen zweiten Scan starten soll. So lasst
sich die Position der 27 Schrauben auf der Vorderseite des
Umrichters identifizieren, die flir jede der vier verschiede-
nen RahmengrofRen unterschiedlich konfiguriert sind.

Nachdem der Roboter die X- und Y-Position der Schrau-
ben festgestellt hat, lockert der linke Arm, der mit einem
intelligenten Atlas-Copco Micro Torque-Schraubendreher
ausgestattet ist, jede der 27 Schrauben so weit, wie es fiir
das Losen von der Testplatine erforderlich ist. Ein Vakuum-
greifer am rechten Arm nimmt daraufhin die Testplatine auf
und legt sie auf ein Forderband, um sie bei einem anderen
Frequenzumrichter wiederzuverwenden.

Basierend auf den Testergebnissen bestimmt eine SPS, wie
weiter mit den Frequenzumrichtern verfahren wird. Die
Frequenzumrichter, die den Test bestanden haben, werden
an das endgiiltige Produktionsband gesendet. Frequenz-
umrichter, die den Test nicht bestanden haben, werden
unter Beibehaltung der Testplatte iiber das Nachbearbei-
tungsforderband geleitet.

Verbesserte Leistung

Von der Aufnahme bis zur Ausgabe dauert der gesamte
Prozess zweieinhalb Minuten, vergleichbar mit dem Durch-
satz des vorherigen manuellen Prozesses. Der grof3e Vorteil
des automatisierten Prozesses liegt dabei in der System-
konsistenz. Zusatzlich zu einem verbesserten Durchfluss
durch die Teststation ermdglicht der Robotereinsatz, dass
Mitarbeiter in einen anderen Bereich der Produktionslinie
wechseln konnen, an dem sie starker zur Produktivitat bei-
tragen. Die automatisierte Schnittstelle mit der Testdaten-
bank ist zudem genauer als der manuelle Prozess, der an-
fallig fiir gelegentliche Aufzeichnungsfehler war.

Insgesamt haben Qualitatsverbesserungen zu weniger
Ausschuss gefiihrt. Durch das in YuMi integrierte Vision-
System kann der Schraubendreher prazise in den Schrau-
benkopf greifen, sodass der andere Arm keine Fithrung zur
Stabilisierung der Schrauben halten muss, wie es urspriing-
lich im System vorgesehen war. Das intelligente Werkzeug
verfiigt liber eine Kraft-Drehmoment-Sensorik, die sicher-
stellt, dass der Roboter genau die Schraubendrehungen
ausfithrt, die zum Losen der Testplatine erforderlich sind.
Zuvor gab es oft Probleme, da zu viel oder zu wenig Schrau-
ben herausgedreht sowie die Testplatine und die Schreiben
beschadigt wurden, was Verzogerungen verursachte. , Ein
Jahr nach der Implementierung kann ich sagen, dass unser

www.automation.at
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erster Ausflug in die Roboterautomatisierung ein Erfolg

war. Die Teststation war eine problematische Stelle im Pro-
duktionsprozess, die wir nun ausmerzen konnten. Dank der
Konsistenz von YuMi lauft die gesamte Produktionslinie
jetzt reibungsloser”, restimiert Chadek.

Design fiir die Produktion

Chadek fligt hinzu, dass das Produktionsteam von ABB An-
triebstechnik viel tiber fertigungsgerechtes Design gelernt
hat, was bei der weiteren Roboterautomatisierung hilfreich
sein wird. Die Rillen der anfanglichen Flachkopfschrauben
des Klemmenblocks beispielsweise waren zu fest, als dass
sie vom Roboter-Werkzeugeinsatz scharf angezogen wer-
den konnten. Modifikationen am Schraubendreher selbst
und die Einfiihrung groRerer Rillenschrauben trugen zur
Prozessverfeinerung bei, sodass eine Fithrung des Schrau-
benbits nicht mehr erforderlich war. Dadurch verbesser-
te sich die Zykluszeit, ohne dass der Schraubarm warten
musste, bis der andere Arm die Schraubenfiihrung in Posi-
tion gebracht hatte.

Bei der Einfilhrung weiterer Frequenzumrichter wird das
Konstruktionsteam darauf achten, die Konfigurationsva-
rianten von Klemmenleisten und anderen Komponenten-
halterungen zu begrenzen, um die automatisierte Montage
weiter zu erleichtern. ,Wir priifen aktiv die Bereiche, die fiir
unsere nachste Runde der Automation die groten Auswir-
kungen haben werden. Mit dem Wissen, das wir aus dieser
ersten Runde gewonnen haben, verfligen wir nun tiber die
Erfahrung, das Vertrauen und den Enthusiasmus, um wei-
terzumachen”, sagt Kyle Chadek abschlieRend.

www.abb.at

Automatisierter
Post-Test-Prozess:
Die Frequenz-
umrichter, die den
Test bestanden
haben, werden

an das endgultige
Produktions-

band gesendet.
Frequenzumrichter,
die den Test nicht
bestanden haben,
werden unter
Beibehaltung der
Testplatte Uber das
Nachbearbeitungs-
forderband geleitet.
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Der Kleinteilegreifer
SCHUNK EGI erm&g-
licht unter anderem in
Elektronik-, Pharma- und
Labor-Anwendungen
smarte, hochperformante
Handhabungsprozesse.

KOMMUNIKATIVER
KLEINTEILEGREIFER

Den smarten Kleinteilegreifer SCHUNK EGI gibt es ab sofort nicht nur mit PROFINET-Schnittstelle, sondern auch mit
EtherNet/IP und EtherCAT. In der neuen BaugroBe 40 lassen sich die Fahigkeiten des kommmunikationsstarken Greifers nun
auch in kompakten Anlagen nutzen. In Baugréfe 80 wiederum Uberzeugt er mit einer aktiven Greifkrafterhaltung.

er smarte Parallelgreifer SCHUNK EGI ist

fiir anspruchsvolle und variantenreiche

Handlingaufgaben in Elektronik-, Phar-

ma- und Labor-Anwendungen konzipiert.

Mit seinem individuell programmier-
baren Hub von bis zu 57,5 mm pro Backe und ebenso
flexibel dosierbaren Greifkraften von 25 N bis 100 N
deckt der robust ausgelegte und damit unempfindliche
Mechatronikgreifer in BaugroRe 80 ein enormes Werk-
stiickspektrum ab. In der kompakten und leichten Bau-
groRe 40 betragt der Maximalhub stolze 40 mm, die
Greifkraft 25 N bis 70 N — ideale Voraussetzungen also
fiir flexible Einsdtze mit einem breiten Teilespektrum
in engen Bauraumen. Dank der integrierten Intelligenz
konnen mit dem SCHUNK EGI auch nachgiebige, defor-
mations- oder bruchempfindliche Komponenten zuver-
lassig und schonend gehandhabt werden.

Hohe Flexibilitat und Performance

Neben der bereits vorhandenen PROFINET-Schnitt-
stelle (Conformance Class C) bietet Schunk beide Bau-
groRen mit EtherNet/IP oder EtherCAT-Schnittstelle an,
sodass der Greifer fiir hochperformante Applikationen
in unterschiedlichsten Steuerungsumgebungen ge-
nutzt werden kann. Die Position der Greiferfinger, die
Greifkraft und die SchlieBgeschwindigkeit lassen sich
anndhernd verzogerungsfrei erfassen und regeln. Auch
Zwischenpositionen oder eine spezielle Referenzierung
des Greifers sind mdglich. Uber einen serienmiRig in-
tegrierten Webserver konnen bei der Ansteuerung iiber

PROFINET oder EtherNet/IP alle grundlegenden Funk-
tionen konfiguriert werden, ohne dass eine zusatzliche
Software erforderlich ist. Eine speziell fiir die Baugrof3e
80 entwickelte, aktive Greifkrafterhaltung stellt zudem
sicher, dass die aufgebaute Greifkraft auch im Falle
eines Stromausfalls oder Notstopps nahezu vollstandig
erhalten bleibt. Im Gegensatz zu einer konventionellen
Greifkrafterhaltung iiber Federn ist der Nachlaufweg
der Greiferfinger in verriegeltem Zustand minimal. Da-
mit leistet der SCHUNK EGI 80 einen wichtigen Beitrag
zur Verhiitung von Unfillen durch wegfliegende Teile
oder Einklemmen.

Schunk erweiterte
das Schnittstellen-
programm beim
Kleinteilegreifer
SCHUNK EGI
um EtherNet/
IP und EtherCAT.
' AuBerdem gibt es
. den Greifer nun
auch in der kleinen
und leichten Bau-
| gréBe 40.
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Steckverbinder der Produktfamilie PROFINET Robotic von
Escha erflllen die Anforderungen des Typ-R-Standards.

ROBOTIK-
ANSCHLUSSTECHNIK
FUR PROFINET TYPR

Ein neuer Standard namens , Typ R“ definiert Anfor-
derungen an Profinet-Leitungen, die in Roboterappli-
kationen eingesetzt werden. Der Anschlusstechnik-
spezialist Escha bietet schon seit (iber einem Jahr
ein umfassendes Produktportfolio unter dem Namen
~PROFINET Robotic” an.

Die Anschlusstechnik aus der Reihe PROFINET Robotic
von Escha bietet sehr gute Schleppketteneigenschaften
(5 Mio. Biegezyklen) mit ausgezeichneten Torsionseigen-
schaften (5 Mio. Torsionszyklen) und erfiillt damit exakt
die Anforderungen des neuen Industriestandards. Die fle-
xible Leitung mit der Bezeichnung S5100 basiert auf einer
zweipaarigen Datenleitung, die eine Fast-Ethernet-Uber-
tragung nach Catbe garantiert.

Mit PROFINET Robotic lassen sich Dateniibertragungsra-
ten von bis zu 100 Mbit/s bis an die Spitze eines Roboter-
arms bringen. Die S5100-Leitung halt einer kombinierten
Belastung aus horizontaler Bewegung und Torsion stand,
sodass beispielsweise Greifer mit intelligenten Sensoren
oder Kameras zuverldssig angesteuert werden konnen.
Aufgrund ihrer UL-Zulassung eignet sich die PUR-Leitung
fiir den nordamerikanischen Markt.

Drei Bauformen

Die , PROFINET Robotic” Produktfamilie von Escha be-
steht aus unterschiedlichen Steckverbindern in den Bau-
formen M8, M12 und RJ45. Diese sorgen dafiir, dass eine
nahtlose Datenkommunikation zwischen der Sensorik am
Roboterarm, dem Robotersystem sowie deren Anbindung
an die Steuerungsebene umgesetzt werden kann.

www.escha.net
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Staubli WFT verfugt
Uber ausgewiesene
Expertise im Be-
reich Reinraum-FTS
und will diesen
Geschaftsbereich
zielgerichtet aus-
bauen.

FAHRERLOSE
TRANSPORTSYSTEME
EROBERN DEN REINRAUM

Noch haben Fahrerlose Transportsysteme (FTS), die sich in einem Reinraum im Einsatz befinden, einen Exoten-Status.
Doch der Markt wachst. Ob in der Halbleiterproduktion, im Pharmalbereich oder der Medizintechnik - FTS kbnnen den
Materialtransport in einem sensiblen Produktionsumfeld revolutionieren, wie erste Anwendungsbeispiele zeigen.

taub, Pollen, Schwebstoffe, Aerosole etc. In

einem einzigen Kubikmeter gesunder und ver-

meintlich sauberer Bergluft kann man rund

zehn Millionen Fremdpartikel messen. In der

Halbleiterfertigung hingegen sind es je nach
[SO-Reinraumklasse nur 20 oder 30 Teilchen in pm-GrofRe.
Weil die Sauberkeit in diesem Bereich so wichtig ist, wer-
den bereits die Anlagen fiir die Produktion der Halbleiter im
Reinraum gefertigt. Und da die kompletten Anlagen zum
Beispiel fiir das Bedrucken der Wafer (Lithografie) mehr
als 100 Tonnen wiegen konnen, muss auch ein ,sauberer”
innerbetrieblicher Transport der Anlagenkomponenten
gewabhrleistet sein. Fiir diese Aufgabe hat Staubli WFT in
Kooperation mit zwei namhaften Herstellern von Halbleiter-
Produktionsanlagen Schwerlast-FTS mit Tragkraften bis 24
Tonnen entwickelt.

Der Hauptgrund fiir den Einsatz von FTS ist in dem Fall
ein anderer als in der Automobilindustrie und weiteren Be-
reichen, die diese Technologie schon intensiv nutzen. Hier

geht es namlich nicht um eine Automatisierung der Pro-
zesse. Vielmehr reduziert man mit den FTS Personal, das
im Reinraum immer eine potenzielle Kontaminationsquel-
le darstellt. Weil das FTS niemals den Produktionsbereich
verlasst, tragt es keine noch so feinen Verschmutzungen
ein. Da Hallenkrane aufgrund des moglichen Abriebs keine
Option sind in der Reinraumproduktion, miissen schwere
Anlagen und ihre Komponenten flurgebunden transportiert
werden — zum Beispiel mit fahrerlosen Plattformwagen.

Eigener Produktionsbereich

flr Reinraum-FTS

Staubli WFT hat fiir dieses wachsende Geschéftsfeld einen
eigenen Produktionsbereich aufgebaut — zunachst als einfa-
ches Zelt in der Fertigung, jetzt als eigenstandige , Sauber-
raum-Produktion” in einer separaten Halle. Dabei war die
Schaffung der raumlichen Voraussetzungen noch relativ
iiberschaubar im Vergleich zu dem intensiven Konstruk-
tionsaufwand, der in der Entwicklung reinraumtauglicher
FTS samt Auswahl und Qualifizierung geeigneter Materia-
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lien und Komponenten steckt. Wie tief die Priifungen ins
Detail gehen, beschreibt Elena Baunoch, Projektleiterin
bei Staubli WFT: ,Die Ummantelungen von elektrischen
Leitungen miissen oberflichenbehandelt, d. h. getempert
oder aber abgedeckt werden, zum Beispiel durch reinraum-
geeignete Faltenbdlge oder Schrumpfschlauche. Und weil
beim Losen und Verbinden jeder Schraubverbindung Ab-
rieb entstehen kann, miissen wir auch hier zugelassene
Werkstoffe verwenden oder jede Materialkombination auf-
wendig priifen.”

Mit diesen Priifungen sowie den zugehorigen Dokumenta-
tions- und Abstimmungsarbeiten war bei den ersten beiden
Reinraum-FTS-Projekten ein Mitarbeiter sechs Monate
lang beschaftigt. Mittlerweile geht alles sehr viel schnel-
ler. ,,Wir sind jetzt nicht nur fertigungstechnisch, sondern
auch von der Organisation und vom Know-how her so weit,
dass wir Folgeprojekte mit sehr viel geringerem Aufwand
und kiirzeren Durchlaufzeiten abarbeiten konnen”, erklart
Staubli WFT-Geschaftsfiihrer Franz Wittich.

Auch die Mitarbeiter in der separaten, durch eine Perso-
nen- und Materialschleuse abgetrennten Sauberraum-Fer-
tigung haben die Routine entwickelt, unter den sehr spe-
ziellen Bedingungen diese anspruchsvollen FTS zu bauen
— in Sauberraum-Bekleidung und mit sauberraumtaugli-
chen Werkzeugen.

Es gibt bereits Folgeauftrage

Die ersten Reinraum-FTS von Staubli WFT werden dazu ge-
nutzt, bis zu 24 Tonnen schwere Anlagenkomponenten und
-segmente im Reinraum der Klasse ISO 7 zu verfahren bzw.
von der Komponenten- zur Endmontage zu transportieren —
mit hoher Zuverldssigkeit, erschiitterungsfrei und vor allem
ohne den Eintrag von Verschmutzungen. Die FTS werden
per Funkfernsteuerung bedient. Bei einem der beiden Kun-
den konnen die Steuerungen von zwei FTS im Master-Sla-
ve-Modus kombiniert werden, sodass ein Fahrzeug dem
anderen folgt. Aus Anwendersicht bringt das neue Material-
flusskonzept deutliche Vorteile und so haben beide Kunden
bereits weitere Schwerlast-FTS bei Staubli WFT bestellt.

Robotik und Handhabungstechnik

Neue Anwendungsbereiche
erschlieBen

Im néachsten Schritt wird das Unternehmen neben der Halb-

leiterproduktion neue Einsatzfelder fiir Reinraum-FTS er-
schlieBen. ,,Wir haben hier spezielles Know-how und eine
Alleinstellungsposition erworben, die wir in andere Anwen-
derbranchen transferieren werden”, sagt Franz Wittich. Im
Fokus steht dabei auch die Pharmaindustrie. Hier sind al-
lerdings weniger Schwerlast-FTS gefragt als vielmehr FTS-
Flotten fiir den Paletten- und Behaltertransport.

Staubli WFT hat in dieser Branche aber auch noch eine
andere Applikation im Blick: , Das mobile Robotersystem
HelMo, fiir das wir die Fahr- und Dreheinheit an unsere
Robotics-Kollegen in Bayreuth liefern, konnte Handling
Aufgaben in ganz verschiedenen Bereichen der Pharma-
produktion iibernehmen. Auch hier vermeidet die mannlo-
se Produktion unnétige Partikelemissionen und vereinfacht
die Prozesse im Reinraum. Dieses Konzept werden wir der
Branche vorstellen”, erldutert Franz Wittich. Dazu muss der
Mobilroboter HelMo nur noch reinraumtauglich ausgestat-
tet werden, aber diese Kompetenz ist bei Staubli WFT ja
bereits vorhanden.

www.staubli.com

Staubli WFT
produziert die rein-
raumtauglichen
Fahrzeuge in einer
separaten Halle
unter Sauberraum-
bedingungen.

nergiefuhren Ieight gemacht ...

Einfach konstruieren mit e-ketten®, Leitungen

und Komponenten von igus®. Online auswahlen,
berechnen und bestellen.

Besuchen Sie uns auf igus.at/virtuellemesse

Die Begriffe "igus, e-ketten" sind in der Bundesrepublik Deutschland und gegebenenfalls international markenrechtlich geschtzt.

| ® d t
L'-—i"’:.' [ J
Tel. 07662-57763 info@igus.at
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ROBOTER FUR DEN REINRAUM

ABB erweitert das Roboterangebot fiir Reinraum-Fertigungsumge-
bungen, die ein hohes MaR an Flexibilitdt und Leistung erfordern.
Die nach ISO 14644-1 zertifizierte neue Reinraumversion des IRB
1100 vereint schnelle Leistung in einem kompakten Design fiir
Branchen wie das Gesundheitswesen, die Pharmazie, die Elektro-
nik-, Halbleiter- und Solarpanelfertigung. Zu den Hauptmerkma-
len gehoren die hygienische Farbe und ein abgedichtetes Gehause,
um das Austreten von Verunreinigungen wie Fett, Ol und Partikeln
zu verhindern. Dank sehr geringer Zwischenrdume zwischen den
Roboterachsen haben es Bakterien schwer, sich festzusetzen und
zu wachsen. Die Reinraumversion des IRB 1100 ist in zwei Aus-
fithrungen erhaltlich, in einer mit 4 kg Traglast und 475 mm Reich-
weite und einer mit 4 kg Traglast und 580 mm Reichweite.

FLEXIBLER
EDELSTAHLSCHUTZ-
SCHLAUCH

Ob im Anlagenbau, in der Stahlindustrie oder bei anderen har-
schen Anforderungen — der aus Edelstahl AISI 304 bestehen-
de Metallschutzschlauch GOGACON M-EST304 von Gogatec
mit doppelter Naht trotzt jeder mechanischen Beanspruchung.
Temperaturen von -50° C bis +250° C stellen fiir ihn kein Prob-
lem dar. Die lieferbaren Dimensionen reichen von vier Millime-
ter bis 100 mm Innendurchmesser (sechs bis 105 mm Aufen-
durchmesser). Je nach Type betragt der Biegeradius 34 mm bis
182 mm, wobei das bewdhrte Doppelnaht-Profil als verlassli-
cher Biegeschutz dient. Passendes Zubehor wie Endtiillen als
Kabelschutz beim Einfadeln sowie passende fixe oder drehbare
Schlauchverschraubungen aus Messing vernickelt (metrisch
und PG) sind ebenfalls bei Gogatec erhaltlich — Edelstahlschutz-
schlduche in der Originalversion von Anamet auch.

www.gogatec.com
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TwinCAT 3 bietet
nun auch eine
Funktion zur
effizienten An-
bindung von S7-
Steuerungen.

TWINCAT UNTERSTUTZT S7-
KOMMUNIKATIONSPROTOKOLL

Die Systemoffenheit von PC-based Control zahlt zu den Vorteilen
der Automatisierungssoftware TwinCAT von Beckhoff. Ein neues
Add-on erlaubt nun auch die einfache, effiziente Kommunikation
mit Siemens S7-Steuerungen. TwinCAT 3 bietet viele Moglichkei-
ten zur Anbindung von TCP/IP-basierten Drittanbietersystemen
an das Steuerungsprogramm: OPC UA, MQTT, HTTPS, Modbus
usw. Dieses Spektrum wird mit der Funktion TwinCAT S7 Com-
munication (TF6620) nun durch das S7-Kommunikationsprotokoll
erweitert. Mithilfe dieser Produktimplementierung konnen Variab-
len einer S7-Steuerung ausgelesen bzw. geschrieben werden. Dies
erfolgt direkt aus dem PLC-Anwendungsprogramm heraus — ent-
weder liber dynamisch parametrisierbare PLC-Funktionsbausteine
oder tber ein einfach zu konfigurierendes I/0-Mapping. Zusatz-
liche Hardware ist nicht erforderlich; Transportmedium ist das lo-
kale Netzwerk iiber TCP/IP.

www.beckhoff.at

FLEXIBLES DREI-ACHS-
SYSTEM HS3

Die Basis der neuen Drei-Achs-Systeme HS3 von Hiwin ist die Hi-
win-Doppelachse HD in X-Richtung, die eine schnelle, genaue
Positionierung garantiert. In der Y-Achse ist ein HT-B-Lineartisch
verbaut. Dank integrierter Doppelfithrung kann er hohe Momente
aufnehmen und ist sehr biegesteif. Fiir dynamische Bewegungen in
Z-Richtung sorgt die Auslegerachse HC mit Omega-Zahnriemenan-
trieb und sehr leichtem, steifem Ausleger. Das komplette System ist
iiber den Hiwin-Webshop bestellbar. Konfigurierbar ist jedes System
mit wenigen Klicks auf www.hiwin.de/de/service/cad-konfigurator:

BaugroRe festlegen, Hub fiir alle drei Bewegungsrichtungen ein-
geben und aus vielen Optionen (z. B. Endschaltern, Energieketten,
Antriebsadaptionen) wahlen - die fertige Konfiguration ist in allen
gangigen CAD-Formaten downloadbar, wird von Hiwin einbaufertig
montiert und in zwei Wochen geliefert.

www.hiwin.at
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HOCHLEISTUNGSMODUL
FUR VERNETZTE I10T-
EDGE-SYSTEME

Kontron stellt sein brandneues COM Express® Basic Computer-on-
Module mit einem AMD Ryzen™ Embedded V2000 Prozessor vor.
Dieser ist der erste Prozessor auf COM Express(R) Type 6-Modu-
len, der bis zu 16 parallele Threads auf bis zu acht High-End Perfor-
mance Cores unterstiitzt. Diese hohe Anzahl an Cores und Threads
pradestiniert das neue applikationsfertige COM Express® Basic-Mo-
dul fiir den Einsatz in der nachsten Generation IoT-angebundener
Edge-Devices, die immer mehr Tasks parallel verarbeiten miissen.
Gleichzeitig bieten sie hochste Design-Effizienz, da nun auch bis-
lang getrennt betriebene Appliances auf einem einzigen System
konsolidiert werden konnen. Applikationen fiir die neuen Module
reichen von Multi-Machine-Clients und Multitasking-Edge-Syste-
men fiir die Steuerung ganzer Fabriken bis hin zu hochauflésenden
medizinischen Bildgebungssystemen.

www.kontron.com

WLAN-FUNKMODUL
FUR EXTERNE ANTENNEN

Mit den neuen industriellen WLAN-Funkmodulen WLAN 1010
und WLAN 2010 von Phoenix Contact konnen kompakte Ma-
schinen, mobile Roboter oder automatisierte Transportsyste-
me einfach mit einer WLAN-Schnittstelle ausgeriistet werden.
Gegeniiber den ,All in One”-WLAN-Modulen, WLAN 1100 und
WLAN 2100, ermoglichen die neuen WLAN-Module der Gera-
teserie den Anschluss externer Antennen. So kdnnen sowohl
Antennentyp als auch deren Position auf die jeweiligen Anforde-
rungen angepasst werden. Alle WLAN-Module der Serie WLAN
1000 und 2000 zeichnen sich durch eine zuverlassige WLAN-
Kommunikation und ein schnelles Roaming aus. Uber ein neu-
es REST-API lassen sich die Module durch die Steuerung oder
einen PC konfigurieren und steuern.

www.phoenixcontact.at

www.automation.at
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EINBINDUNG VON BLUETOOTH-
LOW-ENERGY-SENSOREN

Das kompakte Funkmodul FL. BLE 1300 mit integrierter Antenne
von Phoenix Contact verbindet bis zu acht industrielle Bluetooth-
Low-Energy-fahige Sensoren mit industriellen Steuerungen und
IoT-Systemen. Dies ermdglicht z. B. den Zugriff auf Sensordaten
von einer Maschinensteuerung aus. Die erfassten betriebsrelevan-
ten Daten und Informationen bilden die Grundlage fiir innovative
loT-Anwendungen zur Optimierung von Produktionsprozessen.
Schutzart [P65/67/68, erweiterter Temperaturbereich und robuste
M12-Anschliisse ermdglichen einen zuverldssigen und langlebigen
Betrieb auch in den industriellen Umgebungen, wo sich auch die
Sensoren befinden. Die einfache Montage iiber zwei Bohrungen
direkt in einer Gehdusewand spart zudem Zeit und Geld. Die war-
tungs- und verschleiRfreie Ubertragung trigt zur Reduzierung von
Stillstandzeiten bei.

www.phoenixcontact.at

KOMPAKTE LINEARTECHNIK:
MINIATUR-KUGELROLLEN

Mit einem Durchmesser von 4,8 bis 15,8 mm eignen sich die Minia-
tur-Kugelrollen von Rodriguez ideal fiir den Einsatz in Messinstru-
menten, dem Leichtbau, in kompakten Bewegungsaufgaben, in der
Material-Forderung im Reinraumbereich und in der Miniatur-Me-
chanik. Bei Bedarf konnen die Mini-Kugelrollen mit einer Kunststoff-
Lastkugel fiir markierungsfreie und leichte Anwendungen geliefert
werden — auf eine Dichtung wird hier verzichtet. Rodriguez hat quer
iiber sein Sortiment hinweg Miniatur-Ausfiihrungen im Programm
— neben besonders kompakten Linearfiihrungen u. a. auch Minia-
tur-Kugelgewindetriebe. Im rotativen Bereich bieten Miniatur-Ku-
geldrehverbindungen Hochstleistung auf kleinstem Raum, wahrend
sich Diinnringlager als schlanke Problemloser bestens bewahren.
Auf Basis der kompakten Komponenten entwickelt Rodriguez auch
kundenspezifische Systemlosungen.

www.rodriguez.de
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ERWEITERUNG
DER POWERLOK-SERIE

RS Components (RS) hat sein Anbebot von Amphenol Power-
Lok-Steckverbindern erweitert. Die kompakte PowerLok-Serie
mit Metallgehduse eignet sich fiir verschiedenste Versorgungs-
und Signalverbindungen fiir Hybrid und Elektrofahrzeuganwen-
dungen. Die Anschliisse bieten Platz fiir bis zu vier Signal- und
vier Versorgungsstromkreise. Durch die RADSOK®-Kontakt-
technologie (RADial SOcKet) von Amphenol verfiigen sie tiber
ein einzigartig gestaltetes flaches Legierungsgitter mit hoher
Leitfahigkeit, das einen robusten Kontakt mit hoher Dichte zum
Gegenstift schafft. Diese Steckverbinder schaffen ein sanftes,
gleichmaliges Aufeinandertreffen der Kontakte und gleichma-
Rige Kraftverteilung, was die Lebensdauer erhoht und exzellen-
te Ergebnisse bei Anwendungen mit hohen Vibrationen bringt.
Die PowerLok 300-Serie ist speziell fiir Anwendungen mit Stro-
men von 150 A, 200 A, 250 A oder 300 A vorgesehen.

www.rs-components.at

DRUCKEINSTELLUNG
STETS IM BLICK

Damit man den Druckbereich bei Pneumatik-Anwendungen stets
im Blick hat, hat SMC bei der neuen Serie ARG-/AWG-B direkt im
Einstellknopf ein Manometer mit Grenzwertanzeige eingebaut. Fir
360-Grad-Sichtbarkeit und Korrosionsbestandigkeit sorgt bei den
zur Serie zugehorigen Filterreglern ein transparenter, doppelwan-
diger Polycarbonatbehalter. Dank des im Einstellknopf integrierten
Manometers ist die Sicht auf die Anzeige auch in engen Raumen
und bei schwer zuganglichen Einbauszenarien, je nach Montage,
von unten oder von oben moglich. Eine Verdrehsicherung sorgt fiir
die Beibehaltung der Manometerposition auch bei Bewegung des
Einstellknopfes. Das erhoht die Einbauflexibilitat des Reglers — ob
in Maschinen oder direkt an der Leitung. AuRerdem lasst sich die
Grenzwertanzeige mittels abnehmbarem Sichtfenster sehr leicht
bedarfsgerecht einstellen.

www.smc.at

DREHEINHEIT: FLACH,
PRAZISE, LEISTUNGSDICHT

Die universell einsetzbare, mechatronische Dreheinheit
SCHUNK ERT ermoglicht auf kompaktem Raum nahezu ver-
schleil- und wartungsfrei gleichermafen flexible wie dynami-
sche rotatorische Bewegungen. Auch mit der optional erhaltli-
chen Bremse, die unmittelbar iiber den Regler angesteuert wird,
bleibt die Bauhche der SCHUNK ERT unverdndert. Die Einheit
kann als Drehteller fiir Komponenten, Baugruppen und Werk-
zeuge ebenso eingesetzt werden wie als Drehmodul an Portallo-
sungen, als Rundschalttisch oder als hochgenaues Positionier-
modul. Sie basiert auf einem permanenterregten Torquemotor,
ist mit Absolutwertgeber ausgestattet und gewahrleistet auch
ohne Referenzierung auf Anhieb eine Wiederholgenauigkeit von
0,01° sowie kurze Reaktionszeiten und hohe Drehmomente.

www.schunk.at

PLATZSPARENDE SMT-
HOCHSTROMINDUKTIVITATEN

Wiirth Elektronik bietet im Bereich der SMT- Hochstrominduktivita-
ten die Erweiterung des Portfolios durch die Bauformen 1012, 4030
und 5030 der WE-HCM-Serie. Die Flachdrahtspulen mit MnZn-Kern
haben extrem geringen Widerstand, niedrige Kernverluste sowie
hohe Stromtragefahigkeit. Durch ihren geringen Platzbedarf sind
sie ideal fiir neue, kompaktere Geratedesigns. Nur 10 x 6 mm Platz
braucht die Hochstrominduktivitdt WE-HCM 1012 auf der Platine und
bringt ihre Flachdrahtspule in einem 12 mm hohen Gehause unter.
Hoch sind auch der Nennstrom von 84 A und der Sattigungsstrom
mit iiber 125 A. WE-HCM1012 ist in Varianten mit einer Induktivi-
tat von 0,07 pH 0,1 pH, 0,12 pH und 0,15 pH erhaltlich. Kompakt in
Grundflache und Hohe sind auch die beiden neuen WE-HCMs in
den Bauformen 4030 und 5030. Mit drei mm Hohe eignen sie sich
z. B. fiir Convertible Notebooks und Tablets.

www.wuerth.at
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