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DIE LEGALISIERUNG DER UTOPIEN
DIE UNVEREINBARKEIT DER WAHRNEHMUNGEN

Ansichten, Standpunkte, Bezeugungen, Empfindungen, aber auch
Gutachten mit stichfesten Belegen unterfiittert, unterliegen in ihrer
Beurteilung stets den Wahrnehmungen unterschiedlicher Betrachter
bzw. Akteure. Gerade in der gegenwartigen Zeit erleben wir, wie sehr
die Diskrepanz von Impressionen, wie der derzeit herrschende Krieg
in der Ukraine oder die Unterwerfung der Freiheit in Afghanistan, die
Welt in Atem halt. Und so sehr sich dazu auch weltweit ,,zwei unter-
schiedliche Meinungslager” gegenseitig das Leben und damit auch
die seit vielen Jahren bestehenden Wirtschaftsbeziehungen schwer
machen, auszufechten hat es schlussendlich ein einzelnes Land, das
am Ende des Tages damit im Regen stehen gelassen wird. Zu fatal
erscheinen den ,Machtigen” die daraus eventuell resultierenden Res-
sentiments. Viel zu groR ist die Angst dieser Lager, ihre Gesichter zu
verlieren, die stolz erhobenen Haupter fiir ein gemeinsames Wohler-
gehen zu senken. Dabei ware dies die einzig lebbare Chance, vor dem
jeweils eigenen Volk wie auch vor der Welt mit Wiirde zu bestehen und
die Grundlage zu schaffen, gemeinsam die drangenden globalen Pro-
bleme zu bewdltigen. Und Probleme hat die Menschheit derzeit mehr
als genug: Energie und Umweltvertraglichkeit, Versorgungssicherheit
der Weltbevolkerung, Gleichstellung und Gleichbehandlung aller Ras-
sen und Geschlechter — um nur einige der wichtigsten zu nennen!

Dabei lag mit dem Grundgedanken der Globalisierung wirtschaftlicher
Aktivitaiten die Patentlosung unserer Verantwortungen zum Greifen
nah. Doch der Eros der Weltenlenker unterliegt leider immer noch den
Egoismen einiger Weniger, deren Machthunger alleiniger Antrieb ist.

,Die Welt gehort uns doch allen!”, erkldrte dazu vor wenigen Tagen
ein Kind in den TV-Nachrichten. Und bringt unser aller Lebensaufgabe
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damit auf den Punkt. Ohne Wenn und Aber hat die Menschheit gera-
de wegen ihrer Diversitaten den Auftrag der Legalisierung der heute
noch immerwéhrenden oben genannten ,Utopien”. Und keine Frage,
es sind nicht Wenige, die ihr Bemiihen wie ihre Ratio dafiir einsetzen,
die Probleme dieser Welt zu 16sen. Unter diesen gab und gibt es auch
nicht gerade Wenige, die in bester Absicht technologische Errungen-
schaften ausschlieflich fiir den guten Zweck entwickelten. Dass jedoch
deren Anstrengungen missbrauchlichen Intentionen zum Opfer fallen,
war und ist sicher nicht der Urheber Gedanken.

Wir sprechen in unserem Zeitalter permanent von der Vernetzung der
Welt, von der uneingeschrankten Kommunikation iiber alle Sprachen,
Lander, Kulturen und Gepflogenheiten hinweg. WIR ALLE — quer iiber
den Globus, ob arm oder reich — nutzen das , Internet der Dinge”, um
miteinander in Kontakt zu treten, uns auszutauschen, um miteinander
personlich und wirtschaftlich zu agieren. Der Cyberspace ist heute un-
ser aller weltumspannende Basis, um oben genannte ,Utopien” gelin-
gen zu lassen. Somit gilt es auch, diese Errungenschaft mit allen guten
Mitteln gegen Kriminalitat und Verletzung jeglicher Personlichkeits-
rechte zu verteidigen und ,,in Atem zu halten” — damit alle ,Rader und
Rédchen” auch weiterhin unseren Erdball und unsere Werkzeuge am
Laufen halten!
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Aktuelles

WECHSEL AN DER UNTERNEHMENSSPITZE

Zwei der vier Geschiftsfiihrer von Sigmatek ziehen sich aus der
aktiven Unternehmensleitung zuriick. Die mittelstindische Salz-
burger Hightech-Firma wird nunmehr von Marianne Kusejko und
Alexander Melkus geleitet.

1988 griindeten Andreas Melkus, Theodor Kusejko und Marianne Ku-
sejko in Lamprechtshausen Sigmatek. Das Unternehmen entwickelt und
produziert komplette Systemlosungen fir die Automatisierung indus-
trieller Maschinen und Anlagen, die weltweit im Einsatz sind.

Nach 33 sehr erfolgreichen Jahren, in denen die Eigentiimer Sigmatek
mit unternehmerischer Weitsicht und Engagement zu einem globalen
Player mit rund 500 Mitarbeitern entwickelt haben, ziehen sich Andreas
Melkus und Theodor Kusejko aus der aktiven Geschéftsleitung zuriick,
werden dem Unternehmen aber weiterhin mit ihrer Expertise zur Ver-
fiigung stehen. Die Fiihrungsspitze von Sigmatek bilden nun Marianne
Kusejko, die fiir Finanzen, Personal und Recht verantwortlich zeichnet,
sowie Alexander Melkus, der den Bereichen Entwicklung, Technik,
Produktion und Vertrieb vorsteht. Sigmatek bleibt somit eigentiimerge-

Marianne Kusejko,
flr Finanzen,
Personal und Recht
bei Sigmatek ver-
antwortlich, sowie
Alexander Melkus
bilden nun das
neue Fiihrungsduo.

fithrt. , Innovationskraft, Kundenorientierung, Flexibilitdt und gesundes
Wachstum sind Eckpfeiler unserer Erfolgsgeschichte, die wir gemein-
sam mit unserem Mitarbeiterteam konsequent weiterverfolgen werden”,
so das Fithrungsduo.

TUV AUSTRIA BAUT DATEN- UND AI-KOMPETENZ AUS

TUV Austria iibernimmt die Mehrheit an der Ap-
plied Statistics GmbH, die nun als TUV Austria Data
Intelligence GmbH firmiert und bei der Umsetzung
und Prifung intelligenter Datenlésungen unter-
stiitzen soll.

Um intelligenten Datenlosungen vertrauen zu konnen,
hat TUV Austria in Zusammenarbeit mit dem Institut fiir
Machine Learning der Johannes Kepler Universitat Linz
unter dem Namen Trusted Al ein Qualitatssiegel fur
vertrauenswiirdige KI-Systeme entwickelt — das welt-
weit erste Zertifikat fiir Kiinstliche Intelligenz. Mit der
jiingsten Akquisition baut TUV Austria nun seine Kom-
petenzen im Bereich Al weiter aus.

Kompetente Unterstiitzung

Dr. Stefan Haas, CEO der TUV Austria Group, erliutert:
,Mit unserem gemeinsamen Unternehmen TUV Austria
Data Intelligence GmbH entstehen neue Moglichkeiten,
Kunden und Partner noch besser zu unterstiitzen.” Dr.
Thomas Ortner, der 2014 die Applied Statistics GmbH
gegriindet hat, erganzt: ,Die Zusammenarbeit ist ganz
klar eine Win-win-Situation, denn wir haben auch in
sehr anspruchsvollen Bereichen wie dem Eisenbahnwe-
sen, der Chemischen Industrie und bei Energieversor-
gern erfolgreich intelligente Datenlosungen realisiert.
Nun konnen wir unsere Kompetenzen auch im weltwei-
ten Netzwerk des TUV Austria anbieten und gleichzeitig

Das Team der TUV Austria Data Intelligence GmbH verfligt (iber hohe
Kompetenz bei der digitalen Optimierung von Unternehmensprozessen.

das vernetzte Dienstleistungsangebot des TUV Austria
in unsere Losungen integrieren.” Ziel der TUV Austria
Data Intelligence GmbH ist die digitale Vereinfachung
und Optimierung von Unternehmensprozessen und Ent-
scheidungen mittels Data Engineering, Data Science,
Machine Learning sowie weiteren Tools und Methoden
zur Optimierung und Qualitatssicherung.
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Aktuelles

DIE MEHRWERTMACHER

Technische Losungen fiir die Industrie: Professionelle Losungen fur beinahe die gesamte
Industrie sowie das Ziel, den Kunden stets umfassend und tiefgreifend zu beraten - diese Kompetenz
beweist Hennlich seit nunmehr 100 Jahren. Das in 18 Landern europaweit vertretene Unternehmen
beschaftigt Uber 800 Mitarbeiter. Am &sterreichischen Standort Suben bei Scharding sprach Ing.
Alexander Zecher, Bereichsleiter im Vertrieb, Uber die Herausforderungen, die der Markt und die
Zeit mit sich bringen und die Starken Hennlichs. Das Gesprich fiihrte Stephanie Englert, x-technik

Herr Zecher, Hennlich ist in der Region
Scharding bekannt. Man muss ledig-
lich den Namen des Unternehmens
erwahnen und jeder weif3, wo Sie zu
finden sind. Wie erklaren Sie sich dieses
Phanomen?

Die Firma Hennlich feiert in diesem Jahr das 100. Jubilaum
— eine Zeitspanne, auf die wir alle sehr stolz sein konnen
und es auch sind. Hennlich wachst zudem kontinuierlich
und wir expandieren ganz in der Nahe von Suben, mit ins-
gesamt 12.000 m? neuer Flache, in St. Marienkirchen. Dort
wird seit vergangenem Jahr ein weiteres Leistungszentrum
fiir Industrietechnik errichtet. Das Ziel ist es, Mitte dieses
Jahres zur Jubildaumsfeier mit dem Bau fertig zu sein. Unse-
re ortliche Prasenz als Leitbetrieb und Arbeitgeber sowie
die Tatsache, dass wir ein Traditionsbetrieb sind, haben
einen Beitrag zur Markenstarkung geleistet und das spricht
sich dann herum.

Wie viele Mitarbeiter sind
am oberosterreichischen
Standort beschaftigt?

Wir sind Arbeitgeber in der Region fiir um die 120 Mit-
arbeiter. In St. Marienkirchen wird dann im Endausbau des
neuen Leistungszentrums Platz fiir 250 Mitarbeiter sein.
‘Wir wachsen.

Sie sind seit Mitte der 90er- Jahre

im Unternehmen tétig, haben
verschiedenste Bereiche durchlaufen
und sind einer von sechs Bereichs-
leitern im Vertrieb. Bei einem der-

art breit gefacherten Portfolio, das
Hennlich anbietet, stellt sich die
Frage, wie man die einzelnen Produkt-
bereiche optimal verantwortet?

Es gibt bei uns insgesamt sechs Produktbereiche mit je-
weils den zugeordneten Verantwortlichen. Diese haben
wiederum ihre jeweiligen Teams mit Experten. Das, was
bei uns hervorsticht, ist die Tatsache, dass die einzelnen Be-
reiche und die dazugehorigen Mitarbeiter zu Spezialisten
ausgebildet werden, sodass sie fiir die Kunden die optimale
Beratung bzw. Betreuung bieten konnen. Diesen Mehrwert
der sehr spezifischen Fachberatung finden Sie nicht immer

Die DigiBox ist eine
kostengiinstige
All-in-one-Lésung
fir Anwendungen
innerhalb der
Industrie 4.0. Sie
ermdglicht einen
digitalen Fern-
zugriff auf alle
Anlagen. Durch

die permanente
Verbindung mit
der Cloud kann der
Anwender jederzeit
auf seine Daten zu-
greifen.

@t AUTOMATION 2/April 2022
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Unser Ziel ist es, die bestmog-
liche Kundenbetreuung anzubieten.
Vom Rundumservice tiber die person- M IT SAF ETY
liche Beratung, Produktion bis zur
Montage bekommen unsere Kunden

ein grofes Leistungspaket. WIRELESS DATENUBERTRAGUNG

Ing. Alexander Zecher, Das lange Kabel fallt weg — Sie verfiigen iiber
Bereichsleiter Vertrieb Hennlich maximale Bedienfreiheit direkt vor Ort

am Markt vor. Bei Hennlich wird sehr viel Wert darauf- SAFETY-FUNKTIONEN UBER WLAN
gelegt. Weiters versuchen wir, Mitarbeiter intern auf eige- Aktiv-leuchtender Not-Halt-Taster, Schliissel-

nen Wunsch und nach Bedarf in neue Bereiche zu integ- . o g .
) ) ) o R schalter und Zustimmtaster sind integriert
rieren. Das steigert die Motivation und die ist wiederum

fiir den Erfolg des Unternehmens entscheidend.

OFFEN FUR ALLE SYSTEME

Das bedeutet, das Nischen-Know-how Durch den Kommunikationsstandard OPC UA

ist das, was Sie bzw. Ihre Kollegen bei ldsst sich das 10,1” Multitouch-Bedienpanel

den Kunden auszeichnet? auch in bestehende Systeme integrieren

Das ist richtig. Wir achten sehr genau darauf, dass nicht

nur ein Produkt verkauft wird, sondern viel mehr die um- ‘\%
fassende Beratung im Vordergrund steht. Nur so gewahr- NEU: Mehr Reichweite mit

leisten wir die von uns angestrebte Qualitat. Wir mochten WIRELESS ROAMING FEATURE

unsere Kunden langfristig und umfassend betreuen. Dass
das gelingt, beweisen wir mit dem Firmen-Jubildum in an-
schaulicher Weise. Wichtig ist, dass bei der Beratung des
Kunden unser Know-how, aber auch das Technikerherz
zum Vorschein kommen.

Kommen wir noch einmal auf das
Portfolio zu sprechen. Sie bieten von
der Dosiertechnik tiber Pumpen- und
Filtertechnik Produkte der Mess-
sowie Lineartechnik wie auch

www.automation.at 9 www.sigmatek-automation.com
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Federn und Dichtungen an, aber auch
Kiihlsysteme und vieles mehr. Ist das
der optimale Weg, um Kunden bestens
beraten zu konnen?

Wir haben ein sehr breit gefachertes Angebot aus den un-
terschiedlichsten Bereichen der Industrie und wir sind in
einigen dieser Bereiche Marktfiihrer in Osterreich. Hierzu
zahlt etwa die Dichtungs- und Federntechnik; ebenfalls sind
wir sehr bekannt und stark, was die Abdeckungstechnik fiir
CNC-Frasmaschinen betrifft. In diesem Zusammenhang
konnen wir auch sagen, dass wir osterreichweit das grofite
Lager von Hydraulikdichtungen und technischen Federn
haben. Doch das umfassende Portfolio ist nur eine Seite der
Erfolgsmedaille. Die erwahnte Fachkompetenz und Bera-
tungsstarke zeichnen uns aus. Weiters schauen wir bei Ter-
minen, dass wir auch bereichsiibergreifend denken und vor
Ort erkennen, was dem Kunden noch weiterhelfen konn-
te bei seinem Anliegen. Wir sind eben nur zu einem Teil
,Handler” und dariiber hinaus sehr viel mehr. Wir bezeich-
nen uns nicht umsonst als ,DIE MEHRWERT-MACHER".
Vom Rundumservice tiber die personliche Beratung, Pro-
duktion bis zur Montage bekommen unsere Kunden ein
grofRes Leistungspaket.

Was bieten Sie der
Automatisierungsbranche an?

Wir liefern Komponenten, die die Automatisierer brauchen.
Innerhalb der Dosiertechnik haben wir beispielsweise Plug-
&-play-Losungen. Die Lineartechnik ist auch ein Bereich,
den wir abdecken. Hier haben wir THK als starken Partner,
um uns und unsere Kunden bestmdglich zu unterstiitzen.
Weiters bieten wir die Hennlich Digi-Box an und sehr vieles
mehr.

Worum handelt es sich bei Letzterem?
Die DigiBox ist eine kostengiinstige All-in-one-Losung fur
Anwendungen innerhalb der Industrie 4.0 aus unserem
Haus. Sie ermoglicht einen digitalen Fernzugriff auf alle
Anlagen. Durch die permanente Verbindung mit der Cloud
kann der Anwender jederzeit auf seine Daten zugreifen.
Dank der DigiBox konnen samtliche Prozesse somit rund
um die Uhr tiberwacht, gesteuert und analysiert werden.
Auch eine Einbindung in ein bestehendes ERP-System
(z. B. SAP) ist moglich, so kann etwa die Erkennung eines
verstopften Filters automatisch zu einer Nachbestellung
fithren. Mit dieser Losung sprechen wir vor allem KMU an,
die mit einem sehr {iberschaubaren Budget eine echte In-
dustrie 4.0-Losung suchen.

Man kénnte meinen...

..., dass Teile von Hennlich fast iiberall drinnen stecken
(lacht). Und das ist richtig. Es beginnt bei kleinsten Teilen
wie Dichtungen oder Federn und geht bis hin zu komplexen
Systemlosungen in der Industrie. Von der Auslegung vor

Ort bis hin zum fertigen Produkt bekommen unsere Kunden
alles aus einer Hand und das mit professioneller, produkt-
spezifischer Beratung.

Der Mehrwert neben dem breiten
Portfolio ist also zusammenfassend
die Beratung?

Ja. Wir haben die Moglichkeit, durch unsere Experten im
Haus, Losungen fiir den Kunden auszuarbeiten. Wir brau-
chen nicht zum Lieferwerk oder Produzenten fahren, um
dort zu fragen, was man beim vorliegenden Problem tun
konnte. Wir begleiten Kunden von der Problemstellung
weg bis hin zur Fertigung und Montage sowie dem Einbau.
Ein Rundumpaket. Von daher ist es der Fall, dass Hennlich
innerhalb der Osterreichischen Industrielandschaft sehr be-
kannt ist. Das ist unser Vorteil und ein Ttiroffner.

Kommen wir noch einmal zu
den Mitarbeitern. Wie wird deren
Know-how up to date gehalten?

Unserer Mitarbeiter sind sehr lange im Unternehmen. Das
ist auch gewtinscht von unserer Seite, da wir nach zwei bis
drei Jahren sagen konnen, dass wir wirkliche Spezialisten
haben. Bei uns ist zudem der Menschlichkeitsfaktor sehr
entscheidend bei Einstellungen, weniger das Alter, denn
diese Soft Skills tragen die Mitarbeiter dann auch zum Kun-
den und das spricht ebenfalls fiir unseren Erfolg. Zudem
schulen wir regelmagig.

Wo entwickelt sich Hennlich in
den kommenden 100 Jahren hin?

Wir werden die traditionellen Werte aufrechterhalten und
durch unser Wachstum noch viel in den Markten erreichen.
Dennoch machen auch uns Lieferkettenprobleme und die
derzeitige okonomische Entwicklung nachdenklich. Doch
wir werden auch hierfiir Losungen finden und daran wach-
sen — stets mit dem Ziel, 16sungsorientiert zu handeln, fiir
den Kunden und das Unternehmen.

Herr Zecher, vielen Dank
fur das Gesprach!

Mit THK als
starkem Partner
an Hennlichs Seite:
Angeboten werden
etwa Kompakt-
Linearachsen.

@t AUTOMATION 2/April 2022



NEUGART MIT NEUER GESCHAFTSFUHRUNG

Zwei personelle Neubesetzungen aus den eigenen
Reihen stellt die Neugart GmbH (OV: TAT-Technorm-
Antriebstechnik) unter dem Dach der Neugart Hol-
ding GmbH vor.

Matthias Herr reprasentiert bereits die vierte Generation
der Inhaberfamilie Neugart-Herr und riickt nun in die
Geschaftsfiihrung neben Bernd Neugart auf. Neuer Ge-
schaftsleiter fiir das Business Development wird Prokurist
Swen Herrmann gemeinsam mit den weiterhin verant-
wortlichen Andreas Beinroth, (Geschéftsleiter Finanzen
und Adminstration), Bernd Cihlar (Geschaftsleiter Tech-
nik) und Holger Obergf6ll (Geschaftsleiter Supply Chain).

sl

V.r.n.l.: Matthias Herr, bisher Geschaftsleiter Business
Development, wurde zum dritten Geschaftsflihrer
berufen. Seine bisherige Position Gbernimmt

Swen Herrmann, zuletzt Vertriebsleiter.

Aktuelles

JUBILAUMSFEIER BEI ELOBAU

Das Allgduer Unternehmen Elobau ist ein weltweit
agierender Hersteller beriihrungsloser Sensor-
technik, Flllstandmessung und Bedienelementen
far den Maschinen- und Anlagenbau sowie mobi-
len Arbeitsmaschinen. Sein osterreichisches Biiro
feiert nun zehnjahriges Bestehen.

Mit 150 kleinen bis mittleren Kunden im ersten Jahr star-
tete die Elobau Austria GmbH im Marz 2012. Zehn Jahre
spater gibt es nicht nur das Firmenbiiro in Eugendorf,
sondern der Kundenstamm konnte auf 500 Kunden aus-
gebaut werden. Der Erfolg in Osterreich ist dabei eng mit
zwei Namen verbunden: Helmut Holler, der mit seiner
Branchenerfahrung die Elobau-Aktivititen in Osterreich
aufgebaut hat, sowie Karin Wintersteller, die seit sieben
Jahren den Vertriebsinnendienst koordiniert.

,Unsere osterreichischen Kunden schétzen die personli-
che Beratung, die wir ob digitaler Losungen auch in Zei-
ten von Covid aufrechterhalten konnten. Wichtig ist aber

ROBA®-guidestop Schienenbremsen
- mehr Bremskraft
- mehr Haltekraft

- mehr Sicherheit

125 JAHRE

www.automation.at

auch die direkte Anbindung an die Zentrale. Sie konnen
bei uns bestellen, geliefert wird direkt vom Hersteller-
werk in Deutschland — ohne Verzégerung und Umwege”,
erklart Helmut Holler die stetig steigenden Auftrage.

Helmut Héller und
Karin Winter-
steller ziehen fur
Elobau an einem
Strang und kdénnen
sich heuer Uber
ein zehnjahriges
Jubilaum freuen.

n



Messen und Veranstaltungen

MASCHINENSICHERHEIT OHNE GRENZEN

SafetyTech22 DACH: Die in Osterreich seit vielen Jahren erfolg-
reiche Fachtagung SafetyTech wichst jetzt auch liber die Landes-
grenzen hinaus. Experten aus Deutschland, der Schweiz und
Osterreich treffen sichim Herbst auf der ersten SafetyTech DACH,
um das wichtige Thema Maschinensicherheit zu beleuchten.

Fokus Mensch 2.0 heif$t es von 5. bis 6. Oktober 2022 auf der Safety-
Tech22, die diesmal im Kultur- und Kongresszentrum Montforthaus in
Feldkirch, Vorarlberg (Osterreich), stattfinden wird. Damit kommt das
Erfolgsformat auch Maschinensicherheitsexperten aus Deutschland und
der Schweiz optimal entgegen. DI FH Rainer Ostermann, Geschaftsfiih-
rer Festo Osterreich, erklart: ,Wir treffen uns im Dreilindereck und sor-
gen damit fiir einen starken internationalen Impuls in Sachen Maschi-
nensicherheit.” Festo, Veranstalter der SafetyTech22, wird dieses Jahr
von den Sponsoren Kiibler, Phoenix Contact und Euchner unterstiitzt.

Der Weg zur sicheren Maschine -
aus der Praxis flir die Praxis

Die vortragenden Experten teilen Wissen und Erfahrungen aus erster
Hand. Z. B. in Sachen Dokumentation, die ja von Menschen fiir Men-
schen gemacht wird, aber gleichzeitig komplexen rechtlichen Vorgaben
entsprechen muss. Sandra Buschendorf von Andritz wird aufzeigen, was
das in der Praxis bedeutet. Juristen behandeln mit der , Hinweispflicht”
eine weitere interessante Frage: ,,Was muss Experten beim Gang durch
eine Werkshalle puncto Maschinensicherheit jedenfalls auffallen und
welche mdgliche Pflichten ergeben sich fiir sie dadurch?” Dr. Tillmann
Borg (Festo Vertrieb GmbH & Co. KG, Deutschland) erlautert u. a. die
Veranderungen bei der EN ISO 13849-1. DI Georg Trzesniowksi vom
TUV Austria beleuchtet mit dem STO-Prinzip die Reihenfolge von Si-

cherheitsmafinahmen, die eine entscheidende Rolle spielt. Ebenfalls
vom TUV kommt DI Dr. Martin Doktor, der iiber die Anforderungen
in Sachen Maschinensicherheit in der Prozesstechnik sprechen wird.
Ebenso wichtig: die Lebensdauerkennwerte von Komponenten, die Tho-
mas Rittler (Festo SE & Co. KG, Deutschland) untersuchen moéchte. Die
beiden bekannten Safety-Experten von Festo Osterreich — Ing. Thomas

Miiller und Ing. Thomas Weiss — behandeln die ,Sichere Pneumatik”,
bei dem das ,,Sichere Entliiften” zentrales Thema sein wird.

Termin: 5. - 6. Oktober 2022
Ort: Kultur- und Kongresszentrum Montforthaus, Feldkirch
Link: www.safety-tech.org

CONTROL 2022 MACHT SICH STARTBEREIT

Die 34. Control - Internationale Fachmesse fiir Qualitits-
sicherung - findet als Prasenzmesse statt. Vom 3. bis 6. Mai 2022
werden in Stuttgart Top-Neuheiten aus den Bereichen Vision-
technologie, Bildverarbeitung, Sensortechnik sowie Mess- und
Priiftechnik gezeigt. Zur diesjahrigen Prasenzmesse kommen
mehr als ein Drittel der angemeldeten Aussteller aus dem Aus-
land.

Der Bedarf an fachlicher Diskussion iiber Neuentwicklungen der QS-
Branche ist riesig. Viele Unternehmen fiihren aktuell erweiterte oder
ganz neue QS-Systeme ein — angetrieben durch zunehmende Automa-
tisierung und Digitalisierung, vermehrt kontaktlose Ablaufe, Remote-
Services, kleine Losgréen und Null-Fehler-Fertigung. Die Notwendig-
keit der Qualitdtsiiberpriifung jeglicher Prozesse samt Datenanalyse
und einer durchgehenden Riickverfolgung betrifft inzwischen fast alle
Branchen sowohl aus dem industriellen als auch dem Dienstleistungs-
umfeld. ,QS-Lésungen waren noch nie so bedeutsam wie derzeit”,
gibt der Control-Projektleiter zu bedenken. Losungen und Systeme der
Mess- und Priiftechnik, Werkstoffpriifung, Analysegerate, Visionstech-
nologie, Bildverarbeitung, Sensortechnik sowie Wage- und Zahltech-
nik sind in den vergangenen zwei Jahren wesentlich weiterentwickelt

worden und werden auf der Control 2022 ein hochinteressiertes Fach-
publikum finden. Die gute Stimmung im Vorfeld und der hohe Anteil
an auslandischen Ausstellern von inzwischen knapp 35 Prozent besta-
tigt die Control als weithin geschatzte Fachmesse.

Termin: 3. - 6. Mai 2022
Ort: Stuttgart
Link: www.control-messe.de
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EPLAN EROFFNET VIRTUAL FAIR

Am 4. und 5. Mai 2022, von 6.00 bis 22.00 Uhr, 6ffnet die
EPLAN Virtual Fair 2022 ihre digitalen Pforten.

Im Fokus der diesjihrigen Virtual Fair stehen das Okosystem
der industriellen Automatisierung und die Optimierung der
Zusammenarbeit aller Beteiligten. Schaltanlagenbauer, Kom-
ponentenhersteller, Betreiber und OEMs befinden sich im stan-
digen Austausch und je besser die Kollaboration, desto erfolg-
reicher die Projekte. Auf seiner virtuellen Messe zeigt Eplan
den Teilnehmern Losungen, wie sie den Austausch mit ihren
Geschaftspartnern optimieren konnen und wie die EPLAN
Plattform sowie passende Cloud Services dabei unterstiitzen.

Teilnehmer konnen sich auf erkenntnisreiche Live-Talks, pra-
xisnahe Software-Demos und spannende Kundenvortrage freu-
en. Dies sind einige der Themen, die sie erwarten:

» Im Blickpunkt: die aktuelle und kommende
Version der EPLAN Plattform

» Chancen von Cloud-Services und
Weiterentwicklungen rund um die EPLAN Cloud

» Standardisierung und Automatisierung in der Praxis: Best
Practices unserer Kunden

» Neue Services fiir eine nahtlose Kollaboration im
Okosystem der industriellen Automatisierung

Auch dieses Jahr wird Netzwerken groRgeschrieben: Teilneh-
mer konnen sich mit nationalen und internationalen Eplan-
Experten austauschen und viele Gelegenheiten zum Networ-
ken mit anderen Teilnehmern nutzen. Natiirlich sind auch die
Partner des EPLAN Partner Network in einem eigens dafiir ein-
gerichteten Messebereich und mit verschiedenen Vortragen
vertreten.

EPLAN Virtual Fair
Termin: 4. und 5. Mai 2022
6.00 bis 22.00 Uhr

Link: www.eplan.at

mmﬁﬁ
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AUTOMATION FORUM 2022

Um den Ausfall der in den bisher ,geraden’ Jahren ab-
gehaltenen SMART in Wien wettzumachen, initiierten ei-
nige Mitglieder des SMART-Fachbeirats einen neuen Auto-
matisierungstreff. Dieser wird vom 29. bis 30. Juni 2022 in
der Pyramide Vosendorf, siidlich von Wien, stattfinden. Das
»~Automation Forum 2022“ sieht sich allerdings nicht wie die
einstige SMART Automation in Wien als Messe-Event, son-
dern vielmehr als Fachkongress.

Die Initiatoren des Automation Forum 2022 sind Beckhoff, Festo,
Phoenix Contact und Rittal im Verbund mit der Reed Messe Oster-
reich und dem TUV Austria — weitere Veranstaltungspartner wie
auch Sponsor-Interessierte sind hierzu noch herzlich willkommen.
Angesprochen werden mit diesem Fachkongress die produzierende
Industrie wie auch Maschinen- und Anlagenbauer als Besucher-Ziel-
gruppe. Bei erfolgreicher Premiere wird sich — so die Veranstalter —
kiinftig der Kongress im Zwei-Jahres-Rhythmus wiederholen.

Vornehmliches Ziel des Automation Forum 2022 ist der Wissens-
transfer tiber Fachvortrdge zu ausgewahlten Themen wie Robotik,
Kiinstliche Intelligenz, offener Kommunikationsstandard wie OPC UA
wie auch schnelle Datenverarbeitung beispielsweise mittels 5G —
alles Themen, welche aktuell die Branche auf technologischer wie
wirtschaftlicher Ebene beschaftigen. Ein detailliertes Programm ist
dazu noch in Ausarbeitung. Natiirlich wird auch viel Gelegenheit
zum personlichen Austausch, Kennenlernen, Netzwerken und der-
gleichen mehr geboten werden, was am ersten Event-Tag am Abend
bei einem legeren Galadinner Raum findet.

Start der kostenpflichtigen Veranstaltung ist am Mittwoch, 29. Juni
zur Mittagszeit. Der zweite Event-Tag startet am Morgen und endet
am Nachmittag um ca. 16.00 Uhr.

Automation Forum 2022 %
Termin: 29. bis 30. Juni 2022

Ort: Pyramide Vésendorf, 2334 Vésendorf

Kontakt: w.eichner@beckhoff.at
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Messtechnik und Sensorik: Coverstory

VEGAPULS 6X =

EIN RADARSENSOR FUR ALLES

Vegas neue Radarformel: Mit dem Vegapuls 6x stellt Vega die Welt der Radarmesstechnik auf den Kopf - Denn
nun gibt es einen Sensor, der dank eines hochempfindlichen, eigenentwickelten Radarchips flur alle erdenk-
lichen Fullstandanwendungen passt. Egal, ob 6, 26 oder 80 GHz - der neue ,Alleskdnner, der 30 Jahre Know-
how in einem Gerat vereint, spielt seine Signalverarbeitungsstarke in unterschiedlichen Frequenzbereichen voll
aus. AuBergewohnliche SIL-Kennzahlen, IEC 62443-Konformitat und ein integriertes Selbstdiagnosesystem sind
weitere Vorzuge der jungsten Produktinnovation aus dem Hause Vega. Von Sandra Winter, x-technik

Mit dem Vegapuls
6X wurde die Suche
nach ,dem Richtigen®
maximal vereinfacht:
Denn nun gibt es einen
Radarsensor, der nahe-
zu alle erdenklichen
Flillstandmessauf-
gaben abdeckt.

it dem Vegapuls 6X stellt der

Schiltacher Sensor- und Messge-

ratehersteller einmal mehr seine

marktfithrende Stellung im Bereich

Radar-Fillstandmesstechnik  unter
Beweis. Waren es in der Vergangenheit u. a. das welt-
weit erste Zweileiter-Radargerat und der erste 80-GHz-
Radarsensor fiir Fliissigkeiten, mit denen das deutsche
Familienunternehmen Vega Erfolgsgeschichte schrieb,
wird nun der Zugang zum Thema Radar selbst ,neu”
gedacht. Denn die Zeiten, in denen Anwender aus einer
Vielzahl an Geraten das richtige auswahlen mussten,
sind mit dem Vegapuls 6X Geschichte. ,Es gibt eigent-
lich keinen Grund mehr, einen anderen Sensor einzu-
setzen, zumal unser neuer Vegapuls das Beste bietet,
was Stand heute technisch machbar ist: Ein System
zur Selbstdiagnose, das Beeintrachtigungen sofort er-
kennt und eine deutlich hohere Verfiigbarkeit sicher-
stellt. Ein umfassendes Sicherheitskonzept, das sowohl
SIL-zertifizierte funktionale Sicherheit als auch IEC
62443-konforme Cybersecurity gewahrleistet und einen
eigenentwickelten Radarchip, der mit seiner hohen
Empfindlichkeit fiir eine universelle Einsetzbarkeit die-
ses Radarsensors sorgt”, zahlt Florian Burgert, Produkt-
manager bei Vega, die Vorziige eines Gerats auf, in dem
in Summe 30 Jahre Know-how stecken.

Vereinfachte Suche
nach dem Richtigen

Die Suche nach einem geeigneten Radarsensor beginnt
klassischerweise mit der Frage, welche Frequenz den
konkreten Einsatzfall wohl am besten abdecken konn-
te: 26 GHz, 80 GHz oder womdglich doch 6 GHz. Es
folgen Uberlegungen zu Medieneigenschaften, die die
Messung beeinflussen konnten sowie zu beachtenswer-
ten Besonderheiten vor Ort an der Messstelle. Reicht
ein Standard-Prozessanschluss oder braucht es spe-
zielle Materialien fiir hochste Anforderungen, um den
vorherrschenden Umgebungsbedingungen zu trotzen,
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ist ein weiterer zu klarender Punkt, der schon so man-

chen Anwender zum Griibeln brachte. So betrachtet
wurde mit dem Vegapuls 6X nicht nur ein innovatives
Produkt, sondern auch ,Gewissheit” geschaffen: , Wir
haben jetzt einen Sensor, der nahezu alle erdenklichen
Fillstandmessaufgaben abdeckt. Damit eriibrigen sich
solche Abwagungen wie die vorhin angefiihrten. Fre-
quenzen, DK-Werte von Medien, Behalterformen und
weitere technische Details spielen an dieser Stelle
noch keine Rolle, da grundsatzlich einmal davon aus-
gegangen werden kann, dass sich mit dem Vegapuls 6X
jede Fillstandmessaufgabe 16sen lasst”, erklart Stefan
Gschaider, AuRendienstmitarbeiter bei Vega Austria.

Die Ermittlung der tatsdchlich benoétigten Spezifika-
tionen erfolgt erst im Konfigurator oder in einem per-
sonlichen Gesprach. Wobei man die Suche nach der
,richtigen” Ausfiihrung so einfach wie méglich zu ge-
stalten versucht. So riickt auf Seite der Kunden die Art
der Anwendung in den Fokus, wahrend die technischen
Details dahinter immer oOfter alleinige Sache der Ra-
darexperten von Vega sind. ,Es gibt lediglich ein paar
wenige Ausnahmen, wo die 80-GHz-Technologie nicht
oder unzureichend gut funktioniert, wie wir aus lang-

Messtechnik und Sensorik: Coverstory

Beim Vegapuls

6X zahlen ins-
besondere auch
die inneren Werte.
Mit einem selbst
entwickelten hoch-
empfindlichen
Radarchip setzt
Vega neue MaB-
stabe in puncto
Leistung und
Sicherheit.

jahriger Erfahrung wissen — beispielsweise bei aceton-
haltigen Medien ab 50° C, bei Standrohren mit mehr als
drei Metern Lange oder bei Vinylchlorid, Methylchlorid
und anderen Fliissigkeiten bzw. Gasen, die bei hohen
Frequenzbereichen eine hohere Signaldimpfung verur-
sachen. Deshalb versuchen wir als Erstes zu eruieren,
ob so eine Sondersituation vorliegt, die einen Schwenk
Richtung 26 oder 6 GHz erfordert”, verrat Jiirgen Sko-
waisa, Produktmanager Radar bei Vega, wie sich ,der
Richtige” besonders schnell finden 1asst.

Die eigentliche Aufgabe von Fiillstandsensoren sei es
nun einmal, Anwendern eine Hilfe zu sein und ihnen
das Uberwachen ihrer industriellen Prozesse zu erleich-
tern. Deshalb lieRen die Entwickler des Vegapuls 6X
nichts unversucht, um auch die Konfiguration und die
Inbetriebnahme dieses Radarsensors auf wenige Klicks
zu reduzieren. Als Ergebnis sind bis ins Detail voreinge-
stellte Gerate ab Werk bestellbar, die nur noch montiert
und angeschlossen werden miissen. ,Einfacher geht’s
nicht”, zeigen sich Florian Burgert, Jiirgen Skowaisa
und Stefan Gschaider abschlielend einig.

www.vega.com/radar

Ein einziges Radargerat fur alle Anwendungen, vor

Kurzem noch ein Wunschtraum in der Automatisierung,

heute ganz einfach bestellbar. Unser neuer Alleskonner
Vegapuls 6X wird die Technologie- und Marktfithrerschaft
von Vega in der Fillstandmessung weiterhin sichern.

Stefan Gschaider, AuBendienstmitarbeiter bei Vega Austria

www.automation.at
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In den Vegapuls 6X flossen alle Erfahrungen
ein, die wir in den letzten 30 Jahren mit unseren
Radargeraten sammelten. Er kombiniert das Beste
unserer bisherigen 80-GHz-, 26-GHz- und 6-GHz-
Sensoren in einem Gerat. Durch seine variablen
Antennensysteme und Prozessanschlusse ist er an
jedwede Anwendung anpassbar.

Jiirgen Skowaisa, Produktmanager Radar bei Vega

DAS BESTE AUS 30 JAHREN
IN EINEM GERAT

Er arbeitet zielgerichtet und fokussiert. Dank seines groBen Dynamikbereichs ist er bei jedem Medium imstande,
selbst kleinste Signale zuverlassig zu erfassen und fur eine prazise Fullstandmessung auszuwerten. Die Rede ist
vom Vegapuls 6X, einem Radarsensor, der den Markt aufgrund seiner umfassenden Funktionalitat und einfachen
Bedienbarkeit deutlich verandern werde, wie die beiden Vega-Produktmanager Florian Burgert und JUrgen
Skowaisa prophezeien. Inwiefern und welche Rolle dabei der vermehrte Einsatz der 80-GHz-Technologie spielt,
gibt es im nachfolgenden Interview nachzulesen. Das Gesprich fiihrte Sandra Winter, x-technik

Was ist das Besondere
am Vegapuls 6X?

Jiirgen Skowaisa: In diese Neuentwicklung flossen alle Er-
fahrungen ein, die wir in den letzten 30 Jahren mit unse-
ren Radargeraten sammelten. Das bedeutet: Der Vegapuls
6X kombiniert das Beste der bisherigen 80-GHz-, 26-GHz-
und 6-GHz-Sensoren Vegapuls 61, 62, 63, 64, 65, 66, 67,
68 und Vegapuls 69 in einem Gerat. Durch seine variablen
Antennensysteme und Prozessanschliisse ist er an jedwe-
de Anwendung anpassbar. Er macht keinen Unterschied
zwischen Flissigkeiten und Schiittgiitern. Dank seines
groRen Dynamikbereichs liefert er auch bei Schaum, be-
wegten Oberflachen, hohen Stutzen, kleinen Tanks oder
sogar durch Kunststoffbehalterwande hindurch hochprazi-
se Messergebnisse. Der Anwender kann sowohl beim Stan-
dard- als auch beim SIL-Gerat unabhangig vom Medium
immer den vollen Messbereich von 120 Metern ausnutzen.
Was die Elektronik betrifft, ist das Gerat ebenfalls in ver-
schiedenen Ausfithrungen lieferbar: Neben 4 ... 20mA/
HART in Zwei- und Vierleiterausfithrung sind digitale Aus-
fithrungen mit APL, Profibus PA-, Foundation Fieldbus- und
Modbus-Protokoll moglich.

Florian Burgert: Das Besondere am Vegapuls 6X ist si-
cherlich auch, dass wir mit unserem jiingsten Radarsensor
erstmals eine universell einsetzbare Losung auf den Markt

brachten, die fiir alle Anwendungen passt. Der Kunde muss
also nicht mehr entscheiden, welches Gerdt er nimmt, son-
dern nur noch angeben, welche Ausfiihrung er benétigt.
Dazu stellen wir ihm entweder im Produktkonfigurator
oder in einem personlichen Gesprach ein paar Fragen
zu der Art seiner Anwendung. Sobald er eine von sieben
Antwortmaglichkeiten gewahlt hat, schlagen wir ihm eine
passende Radartechnologie vor. Wobei sich mittlerwei-
le ohnehin rund 85 Prozent aller Fiillstandanwendungen
mit 80 GHz abdecken lassen. Die wenigen Ausnahmen,
bei denen der Einsatz tieferer Frequenzen Sinn macht,
sind ebenfalls in unserem Konfigurator angefiihrt. Dazu
zdhlen beispielsweise acetonhaltige Medien ab 50° C,
Standrohre mit mehr als drei Metern Lange oder Vinyl-
chlorid, Methylchlorid und andere Flissigkeiten bzw.
Gase, die bei hohen Frequenzbereichen eine hohere Sig-
naldampfung verursachen.

Obwohl Vega Marktfiihrer im

Bereich der Filllstandmessung mit
Radar ist, wurde erst jetzt, also mit
dem Vegapuls 6X, ein SIL-zertifiziertes
80-GHz-Gerat prasentiert? Warum so
spat?

Jiirgen Skowaisa: Obwohl der Marktdruck, einen SIL-Sen-
sor anzubieten, bereits seit Laingerem extrem hoch war,
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nahmen wir uns ganz bewusst ausreichend Zeit fiir diese
Weiterentwicklung. Und dieses Zuwarten hat sich gelohnt,
wie wir meinen. Denn wir konnten uns zu guter Letzt ein-
mal mehr einen technologischen Vorsprung sichern, in-
dem wir den Radarsensor mit den besten SIL-Kennzahlen
auf den Markt brachten. In Kombination mit der beson-
ders guten Selbstdiagnosefahigkeit unseres Sensors, mit
der wir die komplette Messkette von der Antenne bis hin
zum Ausgang iiberpriifen konnen, senken wir die Anzahl
der gefahrlichen unentdeckten Fehler auf nahezu null.

Florian Burgert: Um die Anwender bei der Erstinbetrieb-
nahme einer sicherheitsgerichteten Anlage zu unterstiit-
zen, haben wir einen speziellen SIL-Assistenten entwi-
ckelt. Diesem sind ein paar Fragen zu beantworten, um
den Komplexitatsgrad der Applikation zu ermitteln. Denn
je nachdem, ob es sich im vorliegenden Fall um eine einfa-
che, mittelkomplexe oder komplexe sicherheitsgerichtete
Anlage handelt, sind vom Anwender unterschiedliche Vor-
gaben zu beachten. Der SIL-Assistent achtet darauf, dass
alles richtig gemacht wird und leitet den Anwender Schritt
fiir Schritt durch den Inbetriebnahmeprozess. Sind alle zu
erledigenden Punkte abgehakt, erhalt der Kunde sofort die
vollstandige Dokumentation dazu. Somit entsteht ihm kein
weiterer Aufwand fiir diese Messstelle. Er muss den Sen-
sor nur noch einbauen und kann sofort losstarten.

Maximale Einfachheit fiir

den Anwender diente bei der
Entwicklung des neuen Radarsensors
generell als Leitmotiv -

wie wurde dieses Ziel erreicht?

Jiirgen Skowaisa: Die Bedienerfreundlichkeit dieser Lo-
sung spiegelt sich in unterschiedlichsten Details wider.
Das beginnt beim Produktkonfigurator, der kein Spezial-
wissen abfragt und vom ersten Mausklick an auf ein leicht
verstandliches Wording setzt. Bei der Inbetriebnahme
wurden die einzustellenden Parameter von dreizehn auf
fiinf reduziert. Im Prinzip ist nur noch einzugeben, wie
hoch der Behalter ist, wo sein Minimal- bzw. Maximal-
bereich liegt und ob Schiittgut oder eine Fliissigkeit zu

www.automation.at
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Das Besondere am Vegapuls 6X ist sicherlich
auch, dass wir mit unserem jiingsten Radarsensor
erstmals eine universell einsetzbare Losung auf
den Markt brachten, die fir alle Anwendungen
passt. Der Kunde muss also nicht mehr ent-
scheiden, welches Gerat er nimmt, sondern nur
noch angeben, welche Ausfilhrung er benotigt.

Florian Burgert, Produktmanager Radar bei Vega

messen ist. Die entsprechende Anpassung der Signalver-
arbeitung erfolgt im Hintergrund vollautomatisch.

Florian Burgert: Wiederkehrende Einstellungen — bei-
spielsweise eines Anlagenbauers, der immer wieder iden-
tische Losungen realisiert — konnen im Konfigurator mit
einer eindeutig zuordenbaren Bestellnummer hinterlegt
werden, die sowohl den mechanischen Sensor selbst als
auch dessen Parametrierung beschreibt. Momentan sind
es die meisten Anwender noch nicht gewohnt, die Feinjus-
tierung des Sensors im Konfigurator vorzunehmen. Aber
das wird schon noch kommen. Und dann heif3t es wirklich
nur mehr: einbauen, einschalten, fertig!

Was ist mit dem Vegapuls 6X

moglich, was die bisherigen Vegapuls-
Radarsensoren nicht konnten?

Jiirgen Skowaisa: Im Bereich der Chemie und Petrochemie
erweiterten wir das Anwendungsfeld von 80-GHz-Geraten.
Frither war hier bei 200° C Schluss, nun haben wir Keramik-
Materialien im Einsatz, mit denen wir es mit bis zu 450° C
und hoheren Driicken als in der Vergangenheit aufnehmen
konnen. Bei Schiittgiitern sind wir jetzt in der Lage, deutlich
dichter als bis dato moglich, an den Sensor heranzumes-
sen. Im Grunde genommen sind wir aber mittlerweile bei
den physikalischen Grenzen des technisch Machbaren an-
gelangt. Wir konnen bereits jetzt fast alle Medien messen,
somit ist es gar nicht mehr notwendig, noch empfindlicher
zu werden.

Florian Burgert: In Hinblick auf die Zukunft zeichnet sich
eher die Tendenz ab, die Radartechnologie auf noch hohere
Frequenzen zu bringen. Derzeit gehen alle am Markt be-
obachtbaren Weiterentwicklungen in diese Richtung. Das
ware auch fiir uns von Vorteil, weil wir dadurch noch kleine-
re Prozessanschliisse fertigen und somit das Einsatzgebiet
unserer Losungen auf sehr kleine Tanks ausweiten konnten.

Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.vega.com/radar
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LASER-TRIANGULATIONS-
SENSOREN FUR
VIELFALTIGE
EINSATZMOGLICHKEITEN

Die kompakten Lasersensoren optoNCDT 1420LL fiihren
prazise Abstandsmessungen bei metallischen und struktu-
rierten Oberflachen durch. Auf dem Messobjekt wird eine
kleine Laserlinie abgebildet, die es erlaubt, Interferenzen
zu kompensieren. Der Sensor liefert somit stabile und zu-
verlassige Messwerte. Eingesetzt wird er Uberall dort, wo
Standard-Laser-Punktsensoren an ihre Grenze gelangen.

Die Lasersensoren der Reihe optoNCDT1420LL arbeiten statt mit
einem Laserpunkt mit einer kleinen Laser-Linie. Dadurch konnen
sie auch auf rauen, diffusen und metallisch glanzenden Oberflaichen
genau messen. Die Laserlinie sorgt fiir eine optische Mittelung und
lasst die Kompensation von unregelmafigen Oberflichen zu. Da-
durch lassen sich bei Oberflichen mit Rauheit, Defekt, Vertiefung
oder Lochern stabile Messergebnisse mit hoher Prazision erzielen.
Verfiigbar sind die optoNCDT 1420 LL-Modelle mit den Messberei-
chen 10, 25 und 50 mm.

Besserer Schutz und Connectivity

Beim Standardmodell ist eine Abdeckscheibe aus Glas zum
Schutz der Empfangseinheit angebracht. Zusatzlich konnen die
Sensoren der Reihe optoNCDT 1420 auch mit einer Schutzfolie
versehen werden, falls verschiedene dullere Einfliisse Beschadi-
gungen an der Abdeckscheibe und somit unerwiinschte Reflexio-
nen verursachen. Die Folie verhindert Kratzer und Schlieren und
erhoht dadurch die Signalstabilitat. Als weiteres Zubehor ist ein
Einkanal-Konverter-Kabel IC2001/USB verfiigbar. Es schafft iiber
die RS422-Schnittstelle eine USB-Verbindung der Sensoren an
USB. Dies bringt den Vorteil einer kostengiinstigen Anschluss-
16sung fiir eine dauerhafte Installation. Uber das ungeschirmte
Kabel ist eine maximale Datenrate von 1 MBaud mdglich. Fir
anspruchsvolle Messaufgaben steht das Schnittstellenmodul
IF2001/USB zur Verfiigung, das ebenfalls die Signalwandlung
von RS422 auf USB unterstiitzt.

)
_-.,ff.‘:’ optoNCOT

Stabile und zuverlassige Messwerte sind dank
der Lasersensoren optoNCDT 1420LL méglich.

—
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Kaum gréBer als ein Stecknadelkopf: Damit
sind die acht neuen Induktiven Sensoren der 103-
und 104-Serie ideal geeignet flir enge Anlagen.

INDUKTIVE SENSOREN
KAUM GROSSER ALS
EIN STECKNADELKOPF

Die Wenglor-Produktfamilie der Induktiven Sensoren mit
erhéhten Schaltabstinden erhilt leistungsfihige Ver-
stiarkung im Miniaturformat: Insgesamt acht neue Sensoren
der 103- und 104-Serie im kompakten D3- und M4-Gehiause
stehen zur Erkennung metallischer Objekte in beengten
Anlagen bereit.

Die Sensoren der 103-Serie haben einen Durchmesser von nur
3 mm (D3) und ein glattes Gehause, die 104-Serie besitzt ein Au-
Rengewinde mit einem Gesamtdurchmesser von 4 mm (M4). Bei
beiden Serien ist das Gehduse nur 22 mm lang. Die kaum sichtba-
ren Miniatursensoren erfassen prazise Schaltsignale an Stellen, wo
so gut wie kein Installationsraum verfiigbar ist. Erhchte Schaltab-
stande bis zu 1 mm, ein robuster PUR-Kabelanschluss (2 m), eine
hohe Schutzart IP67 und ein groRer Temperaturbereich zwischen
-25 und +70° C sorgen fiir groe Leistungsfahigkeit und Lang-
lebigkeit. Die Sensoren lassen sich dank des biindigen Einbaus
mechanisch geschiitzt in Anlagen integrieren. Auch die wahlweise
verfligbaren PNP/NPN- und NO/NC-Varianten bieten ein komfor-
tables Handling mit bestehenden Systemen. Dank der hellen LED-
Einstellhilfe konnen sie einfach installiert werden und zeigen den
Status iiber groRere Entfernungen gut sichtbar an.

Acht Neuprodukte fiir
vielfdltige Anwendungen

Durch die Einfilhrung der 103- und I04-Serie wird das Weng-
lor-Produktportfolio fiir erhohte Schaltabstande um acht neue
Sensoren (vier pro Bauform) erweitert. Insgesamt gibt es in die-
sem Bereich nun Sensoren in neun verschiedenen Bauformen,
mit fiinf Anschlussarten und in 15 verschiedenen Gehauseldn-
gen. Diese eignen sich z. B. ideal fiir die Endlagenerfassung von
Greifersystemen bei der Herstellung von Drahten und Kabeln.
Auch der biindige Einbau in Robotergreifern in der Automobil-
industrie zur Erkennung der Greifzangenoffnung und -schliefung
ist ideal zu realisieren. Grofe Hilfe bieten sie auch in der Holz-
industrie in Paletten-Nagelmaschinen und auch bei der Uber-
wachung von Antriebswellen bei Kettenfordersystemen in der
Verpackungsindustrie.
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Metris

ANDRITZ Digital Selutions |

AUTOMATION

CYBER SECURITY FUR DEN

Von der einzelnen Maschine bis zum stand-
ortweiten Einsatz - von der Werksabnahme
bis zum Ende des Lebenszyklus, ist die Auf-
rechterhaltung der Cybersicherheit aller Au-
tomatisierungkomponenten ein essentieller
Bestandteil fur jeden Betreiber.

ANDRITZ Automation bietet eine ganzheitliche
und integrierte Lésung fr die Uberwachung
aller Automatisierungskomponenten von der
Einzelmaschine bis zur Gesamtanlage an.

ANDRITZ.COM/CYBERSECURITY

Sicherheitsbedrohungen werden automatisch
identifiziert und sie werden gewamnt, bevor
Schwachstellen zu Verbindlichkeiten werden.
Als integraler Bestandteil der Qualitéitsver-
fahren wird vor der Auslieferung die gesam-
te Maschine auf Ubereinstimmung mit den
relevanten IEC62443 / NIST / NERC-Normen
geprtift, ein Cyber Security ,Maschinen-Fin-
gerabdruck” generiert, sowie automatisch
eine maschinensperzifische IEC-Konformit&its-

ANDRITZ AG / metris@andritz.com / andritz.com/metris

Stattegger Strasse 18 / 8045 Graz / Austria

TEN MASCHINEN- UND
LAGEN LEBENSZYKLUS

erklarung erstellt. Basierend auf diesen Daten
und aller anderen im Netzwerk befindlichen
Komponenten wird die gesamte Anlagenkon-
figuration regelmaiiig im Betrieb auf neue und
aktuelle Bedrohungen Uberwacht.
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Der Bohrvorgang wird liber Joystick,
Control Panel und Bildschirmbedienung
in einem Container vom Schiffsdeck aus
gesteuert. Ein Live-Video-Stream von acht
Unterwasserkameras ermoglicht die visuelle
Uberwachung des Bohrprozesses.

AUF TAUCHSTATION

Steuerungstechnik unter extremen Bedingungen: Der Bauer Maschinen GCmbH ist es
gelungen, ein einzigartiges Erkundungsgerat zur Erforschung des Meeresbodens in Teilen zu
automatisieren. Méglich gemacht hat dies das Unternehmen B&R, dessen Automatisierungs-
komponenten auch 2.500 Meter unter der Wasseroberflache noch zuverlassig funktionieren.

urz vor dem Bodenkontakt fahren vier Stiit-
zen mit groRen TellerfiiBen seitlich aus dem
Maschinenrahmen, passen sich an die Bo-

. . Aufgabenstellung: Aufristung einer
dengegebenheiten an und sorgen dafiir, dass

Tiefbohranlage zur Meeresboden-Erforschung
das rund zehn Tonnen schwere Erkundungs- mit modernster Automatisierung.

gerat beim endgiltigen Kontakt sicher aufrecht stehen . .
Losung: Moderne Steuerungstechnik,

bleibt. Dann beginnt die integrierte Bohreinheit mit der . -
erweitertes Kommunikationsnetzwerk,

Erforschung der Sediments- und Gesteinsschichten. Was
nach einer Landung einer Sonde auf einem entfernten Him-
melskorper klingt, ist der Anfang eines Forschungseinsat-
zes in fast ebenso unbekanntem Terrain. Das Erkundungs-
gerat untersucht namlich den Meeresboden, knapp 3.000
Meter unter der Wasseroberflache.

Einsatzort: Meeresboden

Das Erkundungsgerat heift MeBo 200 und wurde von
MARUM, dem Zentrum fiir Marine Umweltwissenschaften

Schnittstellen flur externe Automatisierungs-
komponenten sowie ein weiterentwickeltes
Diagnose- und Wartungssystem von B&R.

Nutzen: In allen Aspekten industrie-
tauglich. Leistungsfahige offene Archi-
tektur. Umfassende Konnektivitat. Durch-
gangige Datenhaltung und Itckenlose
Datenspeicherung.

der Universitat Bremen, und der Bauer Maschinen GmbH  tiefin den Meeresboden. Die dabei gewonnenen Bohrkerne
liefern wertvolle Einblicke in den Sedimentaufbau und die

Geologie des Meeresbodens. Das MeBo 200 hat die GroRe

gemeinsam entwickelt. MeBo 200 vermag in Wassertiefen
bis zu 2.500 Metern zu bohren, und zwar bis zu 200 Meter

@t AUTOMATION 2/April 2022



Flir den Einsatz in 2.500 Metern Tiefe gemacht: das Meereserkundungsgerat MeBo 200.

eines 20-FuRB-Containers. Ein Forschungs-
schiff transportiert es zum ausgewahlten
Untersuchungsgebiet auf dem Ozean. An
der richtigen Stelle angekommen, wird
das Erkundungsgerat mithilfe eines 2.700
Meter langen stahlgepanzerten Kabels auf
den Meeresgrund hinabgelassen. Uber
das Kabel bleibt das MeBo 200 mit dem
Schiff verbunden und wird von dort aus
mit Energie versorgt und gesteuert.

Moderne
Automatisierungstechnik

Die ersten beiden Versionen des MeBo
waren jahrelang erfolgreich im For-
schungseinsatz. Fiir den weltweiten Ver-
trieb wollte Bauer das Erkundungsgerat
jedoch noch weiter verbessern und mit
aktueller und moderner Steuerungstech-
nik, einem erweiterten Kommunikations-
netzwerk, Schnittstellen fiir externe Auto-
matisierungskomponenten sowie einem
weiterentwickelten Diagnose- und War-
tungssystem ausstatten. Als Partner fiir die
Uberarbeitung der Automatisierungsar-
chitektur setzt Bauer auf B&R. ,,Wir arbei-
ten schon sehr lange erfolgreich mit BGR

zusammen und verwenden unter anderem
seit Jahrzehnten B&R-Technik in unseren
Tiefbohranlagen”, sagt Lothar Schirmel,
Gruppenleiter Elektronik, Automation &
Controls bei der Bauer Maschinen GmbH.

Halt extremen
Bedingungen stand

Um am Meeresboden zuverldssig Daten
sammeln und auf die kilometerlange
Reise auf das Begleitschiff senden zu
konnen, benotigt das MeBo 200 auferst
widerstandsfahige Technik. ,2.500 Me-
ter unter dem Meeresspiegel herrschen
extreme Bedingungen”, erklart Schirmel.
,Dementsprechend robust und zuverlas-
sig miissen alle eingesetzten Komponen-
ten sein. Deshalb haben wir uns fiir das
Steuerungssystem X90 mobile von B&R
entschieden, das diesen extremen Bedin-
gungen problemlos standhalt.”

Die X90-Steuerungen lassen sich mit Opti-
onsmodulen an viele unterschiedliche An-
forderungen anpassen. Fir das MeBo 200
wurden sie als intelligente POWERLINK-
Buscontroller mit zahlreichen

Die Experten von B&R haben uns fundiert und
tatkraftig bei der Auswahl der Konverter unterstiitzt und
durch Anpassungen an den Netzwerkeinstellungen
anfangliche Kommunikationsunterbrechungen in den
Griff bekommen. So stelle ich mir die Zusammenarbeit
mit einem Automatisierungspartner vor.

Lothar Schirmel, Gruppenleiter Elektronik, Automation & Controls fir
Maritime-Technologies- & Water-Energy-Mining bei Bauer Maschinen

www.automation.at
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integrierten 1/0s konfiguriert. Uber Wave-Division-Multi-
plexing-Medienkonverter wird das POWERLINK-Protokoll
auf Single-Mode-Fiber {ibertragen und schiffseitig wieder
zuriickgewandelt.

,Ein zuverldssig funktionierendes Echtzeit-Netzwerk unter
diesen extremen Bedingungen zu betreiben, ist eine groRe
Herausforderung. Gemeinsam mit B&R haben wir diese He-
rausforderung jedoch geldst. Die Experten von B&R haben
uns fundiert und tatkraftig bei der Auswahl der Konverter
unterstiitzt und durch Anpassungen an den Netzwerkein-
stellungen anfangliche Kommunikationsunterbrechungen
in den Griff bekommen. So stelle ich mir die Zusammen-
arbeit mit einem Automatisierungspartner vor”, zeigt sich
Schirmel begeistert.

Softwareupdates vom Deck aus

Die integrierten Ethernet-Schnittstellen der X90-Steue-
rungen sind iiber Glasfaserkabel vom Schiffsdeck aus zu-
ganglich. ,Das ist fiir uns wichtig, weil wir so bei Bedarf
Softwareupdates auf die Gerate aufspielen konnen, ohne
das Erkundungsgerat auftauchen lassen oder den Druck-
behalter mit den Steuerungen offnen zu miissen”, betont
Schirmel. Die erforderlichen elektrischen Signale werden
iiber Steckkontakte vom Druckbehalterinneren nach auRen
gefiihrt. Die Steckkontakte halten einem Wasserdruck von
bis zu 400 bar stand. Auf diese Weise sind u. a. fast 100 Pro-
portionalventile, Absolutwertgeber und Wegmesssensoren
an die integrierten I/Os der X90-Gerate angeschlossen.

Alles im Blick

Gesteuert wird die Bohreinheit von einem Container aus,
der sich auf dem Forschungsschiff befindet. Im Zentrum

Rechenleistung satt: FUnf Industrie-PCs von
B&R garantieren, dass Visualisierung und Daten-
speicherung stets zuverlassig funktionieren.

des komplett neu aufgesetzten Bedienkonzepts steht ein

mit Joysticks und Steuerelementen ausgestatteter Sitz,
wie er auch in Baggern und Kranen als Fahrersessel Ver-
wendung findet. Flankiert wird die Joystick-Bedienung von
einer Bildschirmbedienung via Touchscreen. Dafiir setzt
Bauer drei 19-Zoll-Displays aus der Automation-Panel-Fa-
milie 5000 von B&R ein.

Die Panels zeigen neben weiteren Steuerelementen alle
wichtigen Informationen fiir die Steuerung der Bohranlage
des MeBo 200 und der erforderlichen Zusatzaggregate an.
Zwei weitere Monitore liefern Bilder von acht Unterwasser-
kameras, mit deren Hilfe die Bediener den weitgehend ma-
nuell gefiihrten Bohrvorgang zusatzlich visuell tiberwachen.
Als zentrale Anlaufstelle fiir alle Daten dient das B&GR-Pro-
zessleitsystem APROL, welches auf zwei redundanten
Automation PC 910 ausgefiihrt wird. Als ausgelagerte Vi-
sualisierungsserver setzt Bauer drei Industrie-PCs der Serie
Automation PC 3100 ein.

. Wir setzen APROL bereits seit 2005 in unseren Ol- und
Gas-Tiefbohranlagen als leistungsfahige Visualisierungs-
losung sowie zur Datenerfassung und -verwaltung ein”,
erlautert Schirmel. ,Zentral fiir uns ist dabei die perfor-
mante Datenspeicherung und die Langzeitarchivierung, die
APROL bietet. Dies gilt auch fiir den sogenannten Trend
Viewer, mit dem wir die aufgezeichneten Daten visualisie-
ren und Fehlerursachen analysieren konnen.”

Schrittweise Inbetriebnahme

Als eigentliche Maschinensteuerung kommt eine SPS aus
dem X20-System von B&R zum Einsatz. Die Trennung von
Steuerung und Visualisierung ermoglicht u. a., dass die
Bohranlage samt Hilfsaggregaten auch ohne APROL-Ser-

Die X90-mobile-
Steuerungen sind
in versiegelten
Druckbehaltern
untergebracht,
die die Elektronik
vor dem Meer-
wasser schitzen.
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Mithilfe einer wassergekuhlten Winde wird das 35,5 mm dicke stahlgepanzerte
Kabel auf- und abgerollt. Uber ein X20-Modul von B&R ist die Winde nahtlos in

die Automatisierungsarchitektur des MeBo 200 eingebunden.

ver schrittweise in Betrieb genommen, ge-
testet oder weiter betrieben werden kann.

Uber die X20-Steuerung hat Bauer zu-
dem diverse Hilfsaggregate in das Ge-
samtsystem eingebunden. Dazu gehdren
ein Hydraulikaggregat, eine Funkfernbe-
dienung fiir den Deckbetrieb des MeBo
200 und die Energiezentrale mit Trans-
formatoren fiir die Hochspannungsver-
sorgung des Bohrgerats.

3rd-Party-Komponenten
einfach anbinden

,Die Hilfsaggregate sind zum Teil Zu-
kaufteile”, erzahlt Schirmel. ,Bei denen
haben wir keinen Einfluss darauf, wel-
chen Feldbus sie einsetzen. Aus die-
sem Grund schatzen wir sehr, dass BGR
Schnittstellen und Bibliotheken fiir alle
gingigen Feldbusse anbietet.” So konn-

ten Schirmel und sein Team problemlos
den Receiver der Fernsteuerung, die Joy-
sticks und das zugehorige Control Panel
anbinden.

,Diese Flexibilitdit und Durchgangigkeit
der B&R-Welt ermdglicht es uns, alle er-
forderlichen Daten liickenlos zu erfassen
und an das Visualisierungs- und Daten-
verwaltungssystem iibergeben zu kon-
nen, ohne dafiir Schnittstellen selbst defi-
nieren oder implementieren zu miissen”,
fasst Schirmel zusammen. , Deshalb und
wegen der Offenheit und der GroRe des
Produktportfolios setzen wir insbesonde-
re bei der Automatisierung von Sonder-
und GroRprojekten auf B&R als Automati-
sierungspartner — auch in unserem neuen
Offshore-Geschéftsbereich.”

Bauer Maschinen fur den Spezialtiefbau stehen seit Ende der sechziger
Jahre fUr hochste Leistung und Qualitat, fur laufende Innovation. Die
Bauer Maschinen GmbH - mit Hauptsitz im deutschen Schrobenhausen

- die Drehbohrgerate, Schlitzwandgerate und alle Werkzeuge konstruiert
und baut, ist seit 2001 innerhalb des Bauer-Konzerns selbststandig am
Markt tatig. Die weiteren Unternehmen sind Tochterfirmen der Bauer
Maschinen GmbH, miteinander verfugen sie Uber die gesamte Palette an
Geraten fur den Spezialtiefbau sowie fur die Erkundung, ErschlieBung und
Gewinnung natUrlicher Ressourcen. Bauer Maschinen bietet ,mehr als

nur die Maschine” - durch ihre umfangreiche Erfahrung erhalten Kunden

komplette Lésungen aus einer Hand.

www.bauer.de/bma

www.automation.at
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PILZ

THE SPIRIT OF SAFETY

Schutzraumiiberwachung
in rauen Einsatzbedingungen

Stehen Sie auch vor der Herausforderung, einen
Bereich sicher zu tUberwachen, in dem es Schmutz,
Staub, Regen, Dampf, Licht oder Funkenflug gibt?
Mit der sicheren Komplettldsung zur Schutz-
raumuberwachung in rauen Einsatzbedingungen,
dem Radarsystem PSENradar und der konfigu-
rierbaren Kleinsteuerung PNOZmulti 2, sind Sie
auf der sicheren Seite.

Pilz Ges.m.b.H. www.pilz.at



Heute findet man die Raman-Spektroskopie im
Labor, in tragbaren Geraten, in der Industrie, in der
Umweltiberwachung wie in der klinischen Forschung.

MOLEKULARER
FINGERABDRUCK PER
RAMAN-SPEKTROSKOPIE

Sichert Produktqualitidt in der Biopharmazie: Die Raman-Spektroskopie ist in der biopharmazeutischen
Industrie inzwischen ein Verfahren mit einer langen Anwendungsgeschichte. Die Technologie hat sich mit der
Branche weiterentwickelt und die im Markt verflUgbaren Analysegerate sind die Antwort auf viele verfahrens-
technische Herausforderungen in biopharmazeutischen Upstream- wie Downstream-Prozessen.
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ie Entwicklung makromolekularer Therapeu-
tika ist mit zeitaufwendigen und kostentrach-
tigen Prozessdurchlaufen verbunden, die
nétig sind, um das entsprechende Wissen
aufzubauen und die Verfahren zu optimieren.
Dabei ist auch die Skalierung vom LabormaRstab auf die
Verfahrenstechnik eine Herausforderung, weil der Transfer
der Modelle und der Qualitatstechniken von einer Stufe auf
die nachste durchaus schwierig ist. Inzwischen finden sich
Raman-Systeme allerdings in den Produktportfolios der
Bioverfahrenstechnik, sodass ein reibungsloser Ubergang
vom Labor zur Prozesstechnik mdglich wird. Die besonde-
ren Eigenschaften und Vorteile der Raman-Spektroskopie
haben in der Biopharmazie schon zu einer vermehrten
Ubernahme der Technologie in Upstream-Anwendungen
geflihrt. Fir die Zukunft wird erwartet, dass sie auch in
Downstream-Anwendungen breiter eingesetzt und unter-
stiitzend in der Zell- und Gentherapie herangezogen wird.

Was ist Raman-Spektroskopie?

Die Raman-Spektroskopie misst chemische Zusammen-
setzungen durch Anregung einer Probe, oft mit sichtbarem

Licht oder Licht im nahen Infrarotbereich. Die angeregte
Verbindung behélt beim Ubergang aus dem virtuellen an-
geregten Zustand zuriick in den Grundzustand eine kleine
Menge der Energie des Photons zuriick. Die Darstellung
dieser Uberginge in einem Spektraldiagramm macht es
uns mdglich, Anderungen in der Wellenlinge des gestreu-
ten Lichts zu erkennen, die flir die Molekiilschwingungen
der jeweiligen chemischen Verbindungen charakteristisch
sind. Die Raman-Spektroskopie erzeugt also einen ,mole-
kularen Fingerabdruck”, den wir nutzen k6nnen, um einzel-
ne chemische Substanzen nachzuweisen, zu quantifizieren
und zu iiberwachen.

Geschichte der Raman-Spektroskopie
in der biopharmazeutischen Industrie

Die Raman-Technologie wurde anfangs in wissenschaftli-
chen Laboren eingesetzt. Mit der Zeit hat sich die Technolo-
gie allerdings weiterentwickelt und die Bedienoberflachen
sind benutzerfreundlicher geworden, sodass industrielle
Anwendungen moglich geworden sind. Kurz gesagt waren
es also Wissenschaftler, die damit begonnen haben, mit Ra-
man-Geraten Kristallisationsprozesse und Endpunkte von
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Reaktionsprozessen zu beobachten. Heute findet man die
Raman-Spektroskopie im Labor, in tragbaren Geraten, in
der Industrie, in der Umweltiiberwachung wie in der klini-
schen Forschung. Raman-Spektren sind so spezifisch, dass
sie die Messung mehrerer Komponenten mit einer Glasfa-
seroptiksonde gestatten.

Die zunehmende Verwendung der Raman-Spektrosko-
pie in der biopharmazeutischen Industrie hat in den letz-
ten zwei Jahrzehnten noch einmal Fahrt aufgenommen.
Machbarkeitsstudien sind in praktische Anwendungen
umgesetzt worden, die den Nachweis erbracht haben,
dass die Technologie verlassliche Messungen fiir die
Uberwachung von Kulturen in biotechnischen Upstream-
Prozessen liefert. Im Industriebereich zeigt sich eine weiter
steigende Anwendung in Zellkultur- und Fermentationsver-

lich.at
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Inline-Uber-
wachung von
Stoffwechsel-
produkten wahrend
des Fermentations-
prozesses mittels
Raman-Spektro-
skopie.

fahren. Die Technologie selbst entwickelt sich standig wei-
ter. Dabei arbeiten die fiihrenden Anbieter von Raman-Ge-
raten mit Pilotanwendern in der Biopharmazie zusammen.
Gemeinsam arbeitet man daran, die Anforderungen der
Praxis in die anstehende Entwicklung von Raman-Produk-
ten einzubringen. Diese Partnerschaft bringt einige Vorteile
mit sich, z. B. die Ubertragung bewiéhrter Konzepte und ge-
nerischer Modelle sowie die erfolgreiche Skalierung bis hin
zu cGMP-kompatiblen Anwendungen und einer Raman-ba-
sierten Prozessfithrung.

Die Rolle der Raman-Spektroskopie in
der Entwicklung groBBer Molekiile

Zur Entwicklung makromolekularer Therapeutika gehort
die spezifische Anpassung der proteinerzeugenden Ma-
schinerie in lebenden Wirtszellen. Vorrangiges Ziel —>>

lhre ExpeFte“r’i fur'Ind
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sind monoklonale Antikérper (mAK), die in Sdugetierzel-
len produziert werden, aber es konnen auch andere Mo-
lekiilarten in Frage kommen. Makromolekulare Biophar-
mazeutika zielen auf bestimmte Bevolkerungsgruppen
und werden meist zur Behandlung spezieller Krankhei-
ten eingesetzt. Die Komplexitat der Entwicklung biotech-
nischer Verfahren ist zu einem grofRen Teil die Folge des
enormen Zeitbedarfs einer Prozessoptimierung in sehr
vielen Schritten. Dazu gehort die Entdeckung neuarti-
ger Wirkstoffe, die Auswahl von Zelllinien, der Aufbau
von Wissen iiber die Anforderungen und Grenzen eines
Prozesses und ihre Beschreibung, die Optimierung der
Bedingungen fiir die Zellkulturen im Sinne der Gesamt-
produktivitit sowie die Ausgestaltung einer Aufberei-
tungsstrategie fiir eine maximale letztendliche Ausbeute.

Viele dieser Schritte erfordern hiufige Probenahmen ein-
schlieflich aufwendiger Offline-Untersuchungen und viel-
faltiger Analysetechniken. Das fehlende Wissen um Echt-
zeit-Verfahren bringt es mit sich, dass Wissenschaftler
und Techniker gezwungen sind, sich auf post hoc Priifver-
fahren zur Qualitdtsanalyse der Produkte zu verlassen, ein
limitierender Faktor, der den Zeitbedarf fiir klinische Stu-
dien genau wie fiir die cCMP-Zulassung und die gesamte
Markteinfiihrung wesentlich ausweiten kann.

Die Raman-Spektroskopie bietet besondere Vorteile, mit
deren Hilfe die Herausforderungen gemeistert werden
konnen, die sich an die Hersteller makromolekularer Bio-
pharmazeutika stellen. Ein einzelner Raman-Analysator
kann mit mehreren Sonden verbunden werden und jede
Sonde kann mehrere Substanzen messen. So kann ein
Analysator fiir die Uberwachung, Steuerung und Opti-
mierung mehrerer biotechnischer Prozessstrome gleich-
zeitig eingesetzt werden, Inline und in Echtzeit.

Raman ist damit ein praxistaugliches PAT-Werkzeug, mit
dessen Hilfe Herstellungsprozesse nach QbD-Prinzipien
realisiert werden konnen. Die Technologie hilft den Her-
stellern von Biopharmazeutika, ihre Produktqualitat zu
verbessern, Zykluszeiten zu verkirzen, die Ausbeute zu
erhohen, regulatorische Anforderungen zu erfiillen und
Cross-Scale Verfahrenstransfers vom Labor bis zur Pro-
duktionsanlage zu erleichtern.

Aktuelle Fortschritte der
Raman-Technologie in der
Bio-Verfahrenstechnik

Biopharmazeutische Unternehmen benoétigen skalierba-
re Modelle, kompatible Sonden und Instrumente, aufer-
dem die Ubertragbarkeit {iber verschiedene Produkte
hinweg, damit ein Scale-up oder Scale-out effizient um-
gesetzt werden kann. Sie benétigen ein Raman-System,
das mit Analysatoren, Sonden, Software und Zubehor-
teilen arbeitet, die gezielt fiir einen reibungslosen Uber-
gang von Laborbedingungen in verfahrenstechnische
Anlagen entwickelt wurden. Diese Fahigkeiten sind be-
reits in den biotechnischen Produktportfolios verfiighar

und werden aller Voraussicht nach einen noch breiteren
Einsatz der Raman-Spektroskopie in biotechnischen
Messverfahren vorantreiben. Daneben spielen fiir bio-
technische Prozesse konstruierte und optimierte Fiber-
optiksonden eine ganz wesentliche Rolle fiir die Effektivi-
tat der Raman-Technologie in der Biopharmazie. Optiken
fiir biotechnische Prozesse erfiillen strenge Materialstan-
dards, sie passen zu den unterschiedlichen Schnittstellen
kleinformatiger und groBer Bioreaktoren und sind mit
Reinigungs- und Sterilisationsvorschriften kompatibel.

Das Segment der miniaturisierten biotechnischen Anla-
gen schreitet ebenfalls voran. Raman-Analysatoren kon-
nen jetzt auch in Micro- und Mini-Bioreaktoren integriert
werden. Kleinere automatisierte Bioreaktoren machen
eine schnelle Weiterentwicklung von Verfahren maglich,
indem mehrere Reaktoren parallel betrieben werden und
so eine echte DoE-Auswertung erlauben. Ein einziger
Durchlauf einer automatisierten Bioreaktor-Plattform
generiert ausreichend Daten, um robuste Modelle zu
entwickeln, die eine Uberwachung und Steuerung vieler
Eigenschaften von Zellkulturen in Echtzeit erlauben.

Die Zukunft der Raman-Techno-
logie in der biopharmazeutischen
Produktion

Herstellungsverfahren mit Single-Use-Technologie tiber-
holen mit groBer Geschwindigkeit Hard-Pipe-Anlagen,
und die Entwicklung der Raman-Technologie verlauft
parallel zu diesem Trend. Single-use-Raman-Sonden-
armaturen machen die Sterilisation beim Endanwender
iberfliissig und beseitigen das damit verbundene Konta-
minationsrisiko. Integrierte Raman-Sonden von mehreren
Anbietern machen eine Cross-Scale- und eine Cross-Platt-
form-Raman-Analyse maglich.

Continuous Manufacturing ist ein weiterer disruptiver
Trend in der biopharmazeutischen Produktion, aber die
fehlende Inline-Uberwachung zur Unterstiitzung der
Steuerungsstrategien bedeutet hier problematische Ein-
schrankungen. Raman-Analysatoren bieten eine Losung

Die Weiter-
entwicklung der
Raman-Spektro-
skopie orientiert
sich eng an

den Erforder-
nissen des bio-
pharmazeutischen
Marktes.
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Beispiel fur den Nachweis von Glukose und

Milchsaure im Wasser durch Raman-Spektren.

in Form von verlasslichen Inline-Mes-
sungen, die einen Echtzeit-Einblick in
die Prozesse fiir Feedback- und Feed-
forward-Steuerungsstrategien —ermogli-
chen. Bei der Entwicklung von Zell- und
Gentherapien ist es ganz wesentlich, die
Zeit von der Forschung und Entwicklung
bis zur Behandlung von Patienten so
kurz wie moglich zu halten. Die Raman-
Spektroskopie kann eingesetzt werden,
um spenderspezifisches Zellverhalten,
Nahrstoffaufnahme und Metabolitenpro-
duktion in Echtzeit zu itberwachen. Das
erlaubt ein unmittelbares Feedback aus
dem Prozess, schnelleres Wissen und die
Fahigkeit, die Produktion schon im ersten
Versuch richtig zu gestalten.

Ein wichtiger Wachstumsbereich fiir die
Raman-Spektroskopie sind den Erwar-
tungen nach auch Downstream-Anwen-
dungen. Aktuelle Studien betonen die
Vorteile der Technologie zur Messung
der Konzentration, Struktur, Kristallisa-
tion und Aggregation von Proteinen. Puf-
fer-Hilfsstoffe und viele andere Prozess-
eigenschaften sind weitere Kandidaten
fiir Raman-Messungen. Zu den Heraus-
forderungen der Skalierung auf dem Weg
vom Labor zur Produktion gehodren der
Herstellungsprozess selbst und der An-
satz fiir Analyse und Qualitatsmessung.
Raman-gestiitzte Lab-to-Process-Ska-
lierbarkeit bietet deutliche Wettbewerbs-
vorteile, wenn sie auf jeder Stufe im Le-
benszyklus eines biopharmazeutischen
Produkts umgesetzt wird und dabei Qua-
litatsmetriken fiir den Technologietrans-
fer generiert.

www.automation.at

Kurze Produktent-
wicklungszeit

mit verbesserter
Qualitatskontrolle

Die Raman-Spektroskopie erzeugt einen
kraftvollen molekularen Fingerabdruck,
der genutzt werden kann, um chemische
Substanzen nachzuweisen, zu quantifi-
zieren und zu Uiberwachen. Die Techno-
logie wird im Laborumfeld schon lange
genutzt, ist inzwischen aber auch eine
etablierte Losung fiir ein breites Spek-
trum von industriellen Anwendungen.
Biopharmazeutische  Herstellungspro-
zesse sind komplex und zeitaufwendig.
Viele der immanenten Herausforderun-
gen kann die Raman-Spektroskopie aller-
dings iiberwinden. Raman-Analysatoren
machen Inline- und Echtzeit-Messungen
moglich und machen damit den Weg
fiir PAT und die Anwendung von QbD-
Prinzipien frei. Die Skalierbarkeit von
Raman-Losungen macht es den Herstel-
lern von Biopharmazeutika leichter, ihre
Produkte vom Laborstadium bis zum
Herstellungsprozess in kiirzerer Zeit zu
entwickeln und die Qualitatskontrolle
ihrer Produkte zu verbessern.

Die Weiterentwicklung der Raman-Spek-
troskopie orientiert sich weiter eng an
den Erfordernissen des biopharmazeu-
tischen Marktes. Die Technologie ist zu
einer festen GroRe in der Branche ge-
worden und wird sicher auch in Down-
stream-Prozessen und anderen Anwen-
dungen breiter eingesetzt werden.

www.at.endress.com
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DIGITALISIERUNG IN
DER PRODUKTIONSTECHNIK

Vorsorgliche Investitionen fiir eine smarte Produktionsumgebung: Dass an einer immer tiefergehenden
Digitalisierung der Produktionssysteme langfristig kein Weg vorbeiflihrt, hat sich bei Herstellern, Betreibern und
Dienstleistern des Maschinenbaus als Konsens etabliert. Zugleich sorgen aber oft Aussagen, wie z. B. die von
T-Systems, fur Unsicherheit bei den OEM des Maschinenbaus: ,Bestehende Geschaftsmodelle werden durch die
Digitalisierung infrage gestellt, die globalen Markte werden zunehmend volatiler.” Diese Zusammenhange ebenso
wie die daraus resultierenden Transformationen von Business-Modellen und auch die damit verbundenen Risiken
mussen sehr differenziert betrachtet werden. von DI Jakob Diick, Global Industrie Segment Manager bei Harting

Der Digitale
Zwilling ist ein
wesentlicher
technischer
Meilenstein der
Digitalisierung.

erade die Maschinenbau-Branche mit

ihrer typischen Struktur aus KMU und

Hidden Champions hat weltweit sehr gute

Voraussetzungen, die Digitalisierung nicht

als Bedrohung, sondern als Chance fiir
die Erweiterung bestehender Geschaftsmodelle und
langfristig die Erschliefung neuer Markte mittels neuer
Technologien wahrzunehmen. Letztlich ist allen Busi-
ness-Playern klar: Die Digitalisierung sichert langfristig
die Wettbewerbsfahigkeit der OEM im Maschinen- und
Anlagenbau.

Was spricht fur
eine solche Sichtweise?

» Der Weg zur Digitalisierung kann erstens nur in vielen
Einzelschritten erfolgreich beschritten werden. Fiir
die Beteiligten kann es dabei nicht um allumfassen-
de Sammelfunktionalititen gehen, wie sie unter den
Begriffen IloT, Industrie 4.0, Digital Engineering und
Ahnlichem beschrieben werden. Es geht vielmehr um

konkrete Ansitze, mit denen sich die Effizienz und
Wirtschaftlichkeit von Maschinen entlang des gesam-
ten Life Cycle mit moglichst wenig Aufwand steigern
lassen. Da die Automatisierung im Maschinenbau seit
Jahrzehnten primar durch Digitalisierung vorange-
trieben wird, sind es in erster Linie die OEM, die, auf
Kernkompetenzen aufbauend, diese Ansitze erfolg-
reich umsetzen konnen.

¥

Die Digitalisierung in der Industrie wird zweitens
oft in einem Atemzug mit dem Stichwort Industrie
4.0 genannt. Somit wird das disruptive Potenzial der
gegenwartigen technischen Entwicklung mit den Aus-
wirkungen der industriellen Nutzung von Dampfma-
schinen, Elektrizitat und Computern gleichgesetzt.
Als plakative Beispiele fiir die Wucht der Verande-
rung werden gern erfolgreiche Player wie Amazon,
Microsoft und Google genannt. Fiir den mittelstan-
disch gepragten Maschinen- und Anlagenbau wirkt
die Entwicklung dagegen zumindest teilweise als
Bedrohung.

Industrie 4.0 offeriert Méglichkeiten

Die Protagonisten der Digitalisierung versuchen dem
die Spitze zu nehmen. Hans Beckhoff, Griinder und CEO
von Beckhoff Automation, hat wahrend einer IHK-Veran-
staltung 2017 treffend dargelegt, dass der Wandel eine
Chance fiir die industrielle Fertigung bedeutet und dass
das Tempo der Umwalzung geringer ist als zundchst
angenommen. Er sagte: ,Die Einfiihrung der Dampfma-
schine wirkt aus der heutigen zeitlichen Perspektive wie
eine Revolution. Es hat damals aber mehr als ein halbes
Jahrhundert gedauert, bis deren Einsatz in der Industrie
zu gravierenden massenhaften Veranderungen fiihrte.”

Ahnlich solle man die Auswirkungen der Digitalisierung

fiir die industrielle Produktion heute sehen. Sie stoRe
eine evolutiondre Entwicklung auf allen Ebenen und in
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allen Prozessen an. Beckhoff betonte zugleich, dass die-
se Erkenntnis keinesfalls bedeutet, dass man die Hande
in den Schof3 legen solle. Gerade die Mutigen werden
ihm zufolge belohnt, wenn sie kreativ neue Business-
Modelle fiir Produktionssysteme entwickeln. Harting hat
die Umsetzungsstrategien seiner Kunden analysiert und
kann Beckhoffs Thesen nur bestatigen.

Der Rohstoff ,Daten*

Ob die Entwicklung nun revolutionar oder evolutionar
verlauft: Einig sind sich die Beteiligten darin, dass Daten
die Grundlage rationellerer Prozesse bilden — und zwar
alle Arten von Daten. Der Slogan ,Daten sind das neue
01" bezog sich urspriinglich auf Big Data bzw. die Spei-
cherung und Verfligbarkeit von Konsumentendaten.
Doch diese Charakterisierung lasst sich durchaus auf die
Daten in der Industrie tibertragen.
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Der Weg zur Digitalisierung
kann nur in vielen Einzelschritten
erfolgreich beschritten werden.

DI Jakob Diick, Global Industrie Segment
Manager bei Harting

Die Datensicht der OEM fiir Produktionssysteme
lasst sich heute so umschreiben:

Die OEM sind Experten fiir viele bereits vorhandene
technologische, maschinennahe Daten, fiir die Nut-

¥

zung dieser Daten in ureigenen Maschinenfunktionen
sowie flir erweiterte Automatisierungsfunktionen.

4

Auch die verstarkte Nutzung der internen Intelligenz
der Automatisierungskomponenten wie Antriebe,
smarte Sensoren, Aktuatoren oder HMI-Systeme mit
allen dazugehorigen Dateniibergangen gehort heute
zum Standardwerkzeug eines OEM.

Zudem sind es alle mdglichen Daten-Ubertragungs-
schichten auf der Ebene des Maschinen-Verbunds
oder der Linie, die bekannte Datenentstehungs-, Ma-
schinen-, User- und Prozess-Modelle nutzen, die auch

als firmeneigenes Know-how gelten.
» Aber: Im Sinne der Digitalisierung diirfen nicht

Der Weg zur
Digitalisierung
kann nur in vielen
Einzelschritten
erfolgreich be-
schritten werden.
Daruber sind sich
inzwischen alle Be-
teiligten einig.
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alle genannten Datenstrukturen und Ubertragungs-
schichten — die Teil der Steuerungs- und Automati-
sierungssysteme sind — einfach durch neue ersetzt
werden. Warum? Nahezu die gesamte Funktionalitat
moderner Produktionssysteme beruht auf Software
und passenden spezifischen Schnittstellen; diese
Funktionalitaten sind mit enorm hohem Material- und
Engineering-Aufwand erarbeitet worden.

Ein erstes Fazit lautet deshalb: Um die Digitalisierung
mit moglichst geringem Aufwand voranzutreiben und
die mit ihr einhergehenden wachsenden Datenmengen
zu bewaltigen, miissen Maschinen- und Anlagenbauer
vorhandene Datenstrukturen und Schnittstellen weiter
nutzen konnen.

Wettbewerbsfahigkeit optimieren

Im Sinne der Daten-Ol-Analogie miissen erprobte und
ausreichend funktionsfahige Pipeline-Strukturen weiter
genutzt und um neue Pipelines erweitert werden. So
gelingt es den Unternehmen, die eigene Wettbewerbs-
fahigkeit zu verbessern und neue Marktanteile im eige-
nen Segment oder in anderen Segmenten der Produk-
tionstechnik zu gewinnen.

Um es in den Begriffen der Steuerungstechnik fiir In-
dustriesysteme zu sagen: Ein OEM im Maschinenbau
braucht seine bewdhrten Feldbusse und Schnittstellen
fiir die evolutiondre Digitalisierung. Gleichzeitig sind
passende physikalische Schnittstellen fiir den Ausbau
neuer Systeme und Dienste im Edge-Bereich sowie fir
eine moglichst nahtlose Anbindung an die Welt des Big
Data von Vorteil. Beherrscht man beide Disziplinen, ist
man bestmoglich geriistet, um die wachsenden und teil-
weise noch unbekannten kiinftigen Anforderungen der
Maschinennutzer zu bewaltigen.

Richtungsweisende Anforderungen

Die richtungsweisenden Anforderungen fir Entwick-
lungen im Zusammenhang mit der Digitalisierung, die
im folgenden Abschnitt dargelegt werden, beruhen auf
den Erfahrungen der Harting-Technologiegruppe. Das
Unternehmen stellt Losungen fiir alle Arten von Daten-
Interfaces moderner Antriebs-, Steuerungs-, HMI- und
Kommunikationstechnik in den Produktionssystemen
des Maschinenbaus bereit. Auch Harting ist Vorreiter
bei vielen Entwicklungen fiir die Leistungs- und Signal-
ibertragung im industriellen Umfeld. Im Bereich Indus-
trial Ethernet werden etwa unterschiedliche Standards
auf dem Physical Layer maBgeblich mitgestaltet — bei-
spielsweise wird an Losungen fiir die sogenannte SPE
(Single Pair Ethernet)-Technologie aktiv mitgewirkt.
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Migration von Daten

Jahrzehntelange Erfahrungen im Bereich Interfaces fiir
Fabrikautomation kombiniert mit der Expertise eines
Trendsetters bei den neuesten Technologien der Da-
teniiberiibertragung (bis in die Big-Data-Welt hinein)
machen es aus Harting-Sicht mdglich, immer fiir jede
konkrete Interface-Ausgestaltung eine optimale Losung
auf dem Physical Layer zu finden. Mithilfe der richtigen
Schnittstellen konnen die OEM die fiir sie so wichtige
Migration in die Digitalisierung entscheidend vorantrei-
ben. Dabei muss in jeder Losung die jeweilige Applika-
tion mit ihren mechanischen, Umwelt- und EMV-Bedin-
gungen und weiteren Anforderungen kompromisslos
fithrend bleiben.

Welches ist der einfachste und effektivste Weg, die
Schnittstellen fiir die Dateniibertragung bei Produk-
tionssystemen auszulegen — auf allen denkbaren Ebe-
nen der Fabrik und bis hinein in die Cloud? Diese Frage
sorgt oft fiir Kopfzerbrechen in den R&D- und Enginee-
ring-Abteilungen der Maschinenbauer, die einzelne
konkrete Aspekte der Digitalisierung in ihren Projekten
schrittweise ausgestalten wollen. Die Anforderungen,
die es zu erfiillen gilt, lauten:

» Alle Arten von Daten-Interfaces sollen implemen-
tierbar sein, sowohl Altbewahrtes als auch aktuelle
Innovationen.

» Die Palette der Interfaces muss skalierbar sein. Der

L]

SPE {Binghe
Paber Etbarnat)

S7E Wigratics

Was auch immer
die Digitalisierung
im Maschinen-
bau erforderlich
macht: Fur alle
Ausbaustufen und
Einsatzorte gibt es
kostenoptimierte
und skalierbare
Daten-Interfaces.
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ACS580
Die effiziente Frequenzumrichterreihe fUr den universellen Einsatz.

gleiche Schnittstellen-Typ kann somit in der jeweils
erforderlichen normativen Ausfiihrung, IP-Schutzart
oder fiir jeweils erforderliche Umgebungsbedingun-
gen (EMV, Bestandigkeit gegen Schmutz, UV-Ein-
strahlung, mechanische Belastungen wie Schock
und Vibration sowie die Erfiillung von Hygieneanfor-
derungen) ausgelegt werden.

Fiir die Ubergénge zwischen Standorten oder Teil-
strecken muss es moglich sein, sicher funktionieren-
de und normkonforme Schnittstellen einzusetzen.
Es muss Produktvarianten geben, die fiir unter-
schiedliche Fertigungs- und Montageprozesse bei
den OEM ausgelegt sind, etwa fiir die werkzeuglose
Montage, falls Flexibilitat erforderlich ist, oder fiir
die automatische Montage, falls hohere Stiickzahlen
mit grofer Prozesssicherheit gefertigt werden sollen.
Die Daten-Interfaces miissen miteinander kombi-
nierbar sein und sich mit anderen Signal- und Leis-
tungsschnittstellen in einem Gehduse oder sogar
zusammen in einem Isolierkdrper platzieren lassen,

Methodenwechsel in der Automation

um Raum und Kosten zu sparen und Prozesse zu
vereinfachen.

Der skizzierte Ansatz erlaubt es Entwicklern und Pro-
jektverantwortlichen, sich in der Entwurfsphase auf
die fiir ihre jeweilige Anwendung zentralen Aufgaben
zu konzentrieren — ohne Zeit auf die , Randkriterien”
von Schnittstellen verwenden zu miissen. Sie konnen
sich zugleich aber sicher sein, dass es fiir jede Ausbau-
stufe eines Maschinenmoduls oder einer Dateniiber-
tragungsstrecke eine passende Schnittstelle gibt. Die
entsprechenden Losungen sind sowohl kosten- und
funktionsoptimiert als auch skalierbar. Ein kostenef-
fizienter, technisch einfacher Ausbau von Serviceleis-
tungen und Systemerweiterung auf allen Ebenen der
Fabrikautomation und auch dariiber hinaus lasst sich
jederzeit, auch nachtraglich, beim Maschinennutzer
realisieren.

www.harting.at e www.beckhoff.at

Montieren, anschlieBen und starten: Der Frequenzumrichter der Reihe ACS580 wurde als

der universell einsetzbare Antrieb entwickelt. Kompakt, einfachst bedienbar, selbstoptimierend

und energieeffizient ist der ACS580 fir unterschiedlichste Applikationen geeignet. Besonders

profitieren Sie dabei von unserem weltweiten Vertriebs- und Servicenetz, auf das Sie sich jederzeit “ ll ll
verlassen kdnnen. Mehr erfahren unter abb.com/drives

MpD
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Ein Boxclub in Korneuburg |
hat ein Trainingsgerat

mit der u-control von
Weidmiiller ausgeriistet.
Dadurch hat sich die Re-
aktionsgeschwindigkeit der .
Boxer verbessert.

-

STEUERUNG TUNED
SCHLAGKRAFT IM BOXCLUB

u-control von Weidmiuiller im ,freakigen“ Einsatz: Ein Boxclub in Korneuburg hat ein Trainings-
gerat mit der u-control von Weidmuller ausgerustet. Dadurch hat sich die Reaktionsgeschwindigkeit
der Boxer verbessert und der niederésterreichische Anlagenbauer Framatech hat méglicherweise mit
dem gemeinsam entwickelten Prototyp ein neues Produkt in seinem Portfolio.

inks eins, rechts vier, links drei, Mitte”, hallt es
durch den Boxclub und die Schlage des Box-
profis sitzen. Nach 90 Sekunden ist diese Ein-
heit vorbei. Jetzt stecken Daniel Cikarevic und
sein Trainer Christian Benold die Kopfe iiber
einem Tablet zusammen und analysieren das Ergebnis:
85 von 120 Moglichkeiten getroffen — ein ausgezeichneter
Wert. , Der Boxer muss seinem Trainer blind vertrauen und

32

die angesagten Schldge innerhalb von einer Sekunde aus-
filhren. Das ist im Kampf dann genauso”, erklart Benold,
der zusammen mit Cikarevic den KnockOut Gym Boxclub
in Korneuburg fiihrt. Dass Boxen nicht einfach nur etwas
mit Draufhauen zu tun hat, merkt man schnell. , Der Kampf-
sport hat sich extrem weiterentwickelt”, erklart Benold.
,Die Zeiten, in denen man lassig mit einer Zigarette im
Ring stand, sind langst vorbei. Als Sportler sind wir sehr

Dieses neue Einsatzgebiet ist fiir uns
auch sehr interessant, denn wir ziehen aus
jedem Projekt Erfahrungen und lernen daraus -
vor allem, wenn man so eng zusammen-
arbeiten kann wie bei diesem.

Andreas Hoéssinger, Connectivity Consultant bei Weidmiiller
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fokussiert.” Um die Trainingsmdoglichkeiten weiter zu ver-
bessern, hat sich Benold mit einer besonderen Idee an
Franz Markl, Geschaftsfiihrer von Framatech Anlagenbau
und Elektrotechnik, gewandt. Eine Trainingsplatte inklu-
sive Steuerung zur Schlagkraft- und Koordinationszeit-
messung musste her. Mit an Bord, sozusagen als , Lucky
Punch”, die u-control von Weidmidiller.

Die Steuerung, die mehr kann

,Einer Steuerung ist es egal, wo sie drin steckt, ob das eine
groRe Pumpe einer Klaranlage mit enormer Leistung ist
oder eine LED-Platte”, versichert Markl. Sein Unternehmen
baut in der Regel Abwasser- und Trinkwasseranlagen, Be-
wasserungsanlagen fiir Weingarten und Obstgérten oder
auch Industrieanlagen. Technisch gesehen war die Trai-
ningsplatte daher keine Herausforderung, der Einsatz von
sogenannten ,JoT-Spielereien” schon. ,Ich kenne Franz
schon lange und habe ihn einmal gefragt, ob er uns so eine
Trainingsplatte machen kann”, erzahlt Benold von den An-
fangen. ,,Wir haben laufend neue Ideen entwickelt — bis ein
Schlosser die Platte schlieflich bauen konnte.”

Das Prinzip ist einfach: Auf einer Stahlplatte sind fiinf LED-
Buttons angeordnet, auf die der Boxer beim Aufleuchten
einschlagt. Ahnliche Trainingssysteme gibt es zwar be-
reits fix fertig am Markt, aber ohne die Anforderungen des
Korneuburger Boxclubs erfiillen zu konnen. Da ist Markl
Weidmiiller eingefallen: ,Ich kenne Weidmiiller und habe
die Klemmen, aber auch andere Produkte, schon lange im
Einsatz. Dann hat mir unser Betreuer Andreas Hossiger
die neue Steuerung u-control vorgestellt. Zuerst dachte
ich: ,Wieder einer mehr im Boot der Steuerungen’. Aber
diese kann mehr als wir dachten.”

1t
Shortcut oﬁ'
Aufgabenstellung: Verbesserung von
Schlagkraft- und Koordinationszeitmessung
einer Trainingsplatte flr Boxer.

Lésung: Steuerung u-control von Weidmduller.

Nutzen: Verbesserung der Reaktionszeiten
und Ruhephasen der Boxer. Erweiterungsmog-
lichkeiten auf weitere Daten, wie z. B. die der
Herzfrequenz. Datenzugriff Uber jedes Gerat
maoglich.

bauen konnte.

www.automation.at
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Plattformunabhangige
Programmierung

Die u-control 2000 ist eine der modernsten und kompak-
testen Steuerungen am Markt und damit das Herzstiick
des Hardware-Angebots von Weidmdiiller. u-control 2000
bildet die Grundlage fiir die Nutzung der Engineering-Lo-
sungen u-create web, studio und IoT. Das modulare Design
der Steuerung basiert auf dem Remote I/O-System u-re-
mote und ermoglicht die bedarfsgerechte Erweiterung mit
anderen Komponenten aus der u-mation-Familie. Das auf
der Hardware integrierte, webbasierte Engineering-Tool
u-create web benatigt fiir die Programmierung gemaR IEC
61131-3 nur einen HTML5-Browser. Dies ermoglicht den
Maschinenzugriff von iiberall her und mit jedem Endgerat.
Ein weiterer Vorteil: Die offenen Web-Technologien er-
moglichen die Unabhéngigkeit von Gerdten und Betriebs-
systemen. Individuelle Anforderungen lassen sich als Zu-
satzsoftware per App auf den Controller laden. Dank seiner
Entwicklung nach dem Prinzip , Security-by-design” ist das
System zuverlassig vor Zugriffen von auRen geschiitzt.

Im Boxclub steuert die u-control auf der einen Seite das
Aufleuchten der Buttons nach Zufallsprinzip und je nach
gewtiinschter Geschwindigkeit des gewéahlten Programms,
andererseits wird das Ergebnis der Treffer wiedergegeben
und kann anschlieBend ausgewertet werden. Die ersten
Erfolge des Trainingsprogramms zeigen sich bereits. Nicht
nur bei Cikarevic, sondern auch bei anderen Profiboxern,
die den kleinen Korneuburger Club gerade entdecken, um
hier ihre Reaktionszeiten und Ruhephasen zu verbessern.
,Der Vorteil fiir uns liegt darin, dass wir keine Li- ==

" Ich kenne Franz Markl schon lange und habe
ihn einmal gefragt, ob er uns eine Trainingsplatte
bauen kann. Wir haben dann laufend neue Ideen
entwickelt, bis ein Schlosser die Platte schlieRlich

Christian Benold, Trainer des Boxclubs aus Korneuburg

Im Boxclub steuert
die u-control auf
der einen Seite das
Aufleuchten der
Buttons nach Zu-
fallsprinzip und je
nach gewulnschter
Geschwindigkeit
des gewahlten
Programms,
andererseits wird
das Ergebnis der
Treffer wieder-
gegeben und kann
anschlieBend aus-
gewertet werden.
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zenzen brauchen und einfach iiber jedes Gerat zugreifen
konnen”, bestatigt Boxtrainer Benold. ,Das ist schon sehr
cool”, ist auch Markl begeistert, , das bieten nicht viele und
das zeichnet das System schon aus.” Begeistert ist Benold
auch von der Moglichkeit der individuellen Gestaltung am
Display, auf dem man alles auf einen Blick sieht. Auch Markl
ist davon angetan. Fiir ihn sind es nicht die Produkte und
Losungen von Weidmiiller alleine, die ihn zum zufriedenen
Kunden machen, sondern vor allem die partnerschaftliche
Zusammenarbeit mit seinen direkten Ansprechpartnern
und die schnelle Reaktionszeit bei Anfragen.

Offen flir kreative Zusammenarbeit

,In Zukunft planen wir die Trainingsdaten mit weiteren
Daten wie etwa der Herzfrequenz zu kombinieren, um
unser Training noch weiter zu verbessern. Denn mir ist
es wichtig, unseren Sportlern die optimalsten Bedingun-
gen zu bieten”, umreift der Boxtrainer weitere Vorhaben.
Fiir Weidmdiller ist dieses Anwendungsgebiet eine neue
Herausforderung, wird doch die u-control tblicherweise
in Maschinen und Anlagen eingesetzt. ,Dieses Einsatz-
gebiet ist fiir uns auch sehr interessant, denn wir ziehen
aus jedem Projekt Erfahrungen und lernen daraus - vor
allem, wenn man so eng zusammenarbeiten kann wie bei
diesem”, freut sich Andreas Hossinger, Connectivity Con-
sultant Weidmiiller Osterreich.

Fir die erfolgreiche Umsetzung des Projektes machen alle
Beteiligten die gute und enge Zusammenarbeit verant-

Seit einem guten
Jahrist die
Trainingsplatte

im Einsatz. Bei
Weidmuller ist man
flr kreative Ein-
satzgebiete immer
offen.

wortlich. Benold verwendet dafiir gerne das Wort ,,frea-
kig”, denn die Kombination machte es fiir ihn extrem aus.
Seit einem guten Jahr ist die Trainingsplatte im Einsatz.
Der Idee, dass aus diesem Prototyp moglicherweise ein
Geschaftsmodell fiir andere Clubs werden konnte, sind
Benold und Markl nicht abgeneigt. Und auch bei Weid-
miiller ist man fiir kreative Einsatzgebiete immer offen.

Mit seiner langjahrigen Erfahrung im Anlagen-
bau und in der Elektrotechnik bietet das dster-
reichische Unternehmen Framatech seinen
Kunden héchste Sicherheit sowie modernste
Technologie und Unterstltzung bei der Opti-
mierung ihrer Produktivitat. Egal ob Realisie-
rung oder Planung, Anlagenbau, Elektrotechnik
sowie Automatisierungstechnik - das umfang-
reiche Leistungsspektrum von Framatech
ermoglicht die zuverlassige Umsetzung von
Komplettanlagen zu bedienen.

Framatech
Bgm.-Dolle-StraBe 2
A-3491 StraB im StraBertale
Tel. +43 664-2311427
www.framatech.at

Ich kenne Weidmiiller und habe die Klemmen, aber auch
andere Produkte, schon lange im Einsatz. Dann hat mir unser
Betreuer Andreas Hossiger die neue Steuerung u-control
vorgestellt. Zuerst dachte ich, wieder einer mehr im Boot der
Steuerungen. Aber diese kann mehr als wir dachten.

Franz Markl, Geschaftsfliihrer Framatech

@t AUTOMATION 2/April 2022
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Die Software ams.erp liefert den Projektleitern stets in Echtzeit und ohne lang-

wierige Batch- oder Nachtlaufe detaillierte Informationen dartber, inwieweit die

laufenden Auftrage noch den vorgegebenen Zeit- und Budgetplanen entsprechen.
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DANK DURCHGANGIGEM
DATENFLUSS SAUBER

KALKULIERT

Mit dem Projektmanagement-ERP-System ams.erp
erreicht die Aalcon-Konstruktions-GmbH einen um-
fassenden Uberblick Uber die Auftragsabwicklung
und kann dabei sehr Ubersichtlich kalkulieren.

Is Systemlieferant fiir Sondermaschi-
nen, Sonderanlagen und Sonderbe-
triebsmittel bietet die Aalcon Kons-
truktions-GmbH ihren Kunden ein
komplettes Dienstleistungsportfolio,
das von der Konzeption und Konstruktion iiber die Ent-
wicklung, Realisierung und Zertifizierung bis hin zur
Inbetriebnahme und zum After Sales reicht. Die Abneh-
mer der Prazisionserzeugnisse, zu denen Firmen aus
den Bereichen Halbleitertechnik, Verpackungstechnik
sowie Kunststoffverarbeitung zahlen, schétzen die Auf-
tragsabwicklung des schwéabischen Unternehmens.

Um sich vor dem Hintergrund einer stetigen Auftrags-
zunahme und gleichzeitigem Mitarbeiterwachstum

Aufgabenstellung: Abschaffung von Excel-
Listen und Insellésungen. Durchgangige Daten-
basis soll in Echtzeit valide Kennzahlen fur
einen umfassenden Unternehmensuberblick
geben.

Lésung: Implementierung des ERP-Systems
ams.erp.

Nutzen: Durchgangiger Datenfluss in Echtzeit.
Umfassender Auftragsabwicklungs-Uberblick.
Saubere Kalkulation.

fiir die Zukunft zu risten, leitete Firmengriinder und
Geschaftsfiihrer Markus Starz im Frithjahr 2018 die
Schritte zur Implementierung einer integrierten Busi-
ness-Software ein. Sein Ziel: Uber die damit vorhande-
ne durchgangige Datenbasis sollen in Echtzeit valide
Kennzahlen fiir einen umfassenden Uberblick iiber das

@t AUTOMATION 2/April 2022



- - T T -

FARAFRESARF 4

O — ——

T —— T — T

odddaddd;

ThLd

..-...
T tHE

| i

VEETH i
i I : |
Wi 13 |

padadidd

)

2018 wurden erste Schritte zur Implementierung einer integrierten Business-Soft-
ware eingeleitet mit dem Ziel, Uber die damit vorhandepe durchgangige Datenbasis
in Echtzeit valide Kennzahlen fiir einen umfassenden Uberblick liber das Gesamt-

unternehmen generieren zu kdnnen.

Gesamtunternehmen generiert werden.
Die Wahl fiel auf das Multiprojektma-
nagement-ERP-System ams.erp, das
speziell auf die Belange von Unikat-,
Auftrags- und Variantenfertigern zuge-
schnitten ist.

Ein 360-Grad-Blick

Alle Aalcon-Erzeugnisse — es handelt
sich mehrheitlich um Prototypen - sind
CE-zertifiziert, entsprechen den giiltigen
EG-Maschinenrichtlinien und werden al-
len notwendigen Sicherheitspriifungen
unterzogen. Dariiber hinaus schreibt sich
das Unternehmen auf die Fahnen, auch
kurzfristige Projektanfragen unkompli-
ziert bewaltigen zu konnen. Um dieses
breite Leistungsspektrum erfiillen zu kon-
nen, sind die Verantwortlichen auf aktu-
elle Kennzahlen zum Gesamtprojektauf-
kommen und zum jeweiligen Status der
Auftragsabwicklung angewiesen. Voraus-
setzung hierfiir sind eine solide Daten-
basis und ein durchgéangiger Datenfluss.

Mit der alten Software-Landschaft war
der angestrebte 360-Grad-Blick aus
mehreren Griinden nicht zu erreichen.
Die eingesetzte, in sich funktional li-

mitierte und fiir die LosgroRe 1+ nicht
passende ERP-Losung war nie in dem
Umfang implementiert worden, der fir
eine unternehmensweite Nutzung er-
forderlich gewesen ware. Da der Anbie-
ter zudem die Weiterentwicklung und
den Support fiir die Software eingestellt
hatte, behalfen sich die Mitarbeiter
an vielen Punkten notgedrungen mit
Microsoft Excel oder anderen Insel-
losungen. Dieses Vorgehen mit seinen
zwangsldaufigen Medienbriichen verhin-
derte eine durchgehende Prozesskette
zusatzlich.

Den Bediirfnissen
entsprechend

Im April 2018 gab es erste konkrete
Uberlegungen in Richtung einer grund-
legenden ERP-seitigen Neuausrichtung
und bereits im Oktober fanden die ers-
ten Kickoff-Meetings mit den Experten
der ams.Solution AG statt. Deren Multi-
projektmanagement-Software ams.erp,
die von einem externen Software-Be-
rater empfohlen worden war, hatte sich
im Rahmen eines vorherigen Auswahl-
verfahrens recht schnell gegen zwei an-
dere Produkte durchgesetzt. >>

MICRO-EPSILON

Mehr Prazision.
Laser-Wegsensoren fiir
Advanced Automation

= Einmaliges Sensorkonzept:
Kompakt, schnell & genau

= |deal fiir hochauflosende und
dynamische Messungen

= Advanced Surface Compensation
zur schnellen Messung auf
wechselnden Oberfldchen

= Einfache Montage & Inbetriebnahme

= Hochste Fremdlichtbesténdigkeit
seiner Klasse

Robotik

" Die Nutzeneffekte zeigen sich
vor allem in den der Konstruktion
nachgelagerten Bereichen wie
Arbeitsvorbereitung und Einkauf
sehr schnell.

Elektronik-Produktion

Kontaktieren Sie unsere
Applikationsingenieure:
Tel. +49 8542 1680

micro-epsilon.de/opto J

Dominik Starz, ERP-Projektleiter bei Aalcon
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,Wir merkten rasch, dass ams.erp aufgrund seiner
Branchenausrichtung auf die Anforderungen mittel-
standischer Prototypenentwickler wie uns zugeschnit-
ten ist”, so Starz. Die integrierten Tools zur Arbeits- und
Projektzeitenerfassung beispielsweise, die fiir den Fir-
menchef u. a. entscheidende Auswahlfaktoren darstell-
ten, erflillten im Standard bereits sdmtliche Anforderun-
gen. Folglich konnten die vorgegebenen Ablaufe des
ERP-Systems iibernommen werden.

Saubere Kalkulation

Die Adaption dieser Standardprozesse stellte fiir sich
genommen bereits einen wichtigen Schritt in Richtung
der Etablierung einer iibergreifenden Ablauforganisa-
tion dar. Einen noch viel weitreichenderen Effekt fiir
sein Unternehmen sieht Starz jedoch darin, mit ams.
erp stets den Uberblick iiber den aktuellen Stand der
Projekt- und Auftragsabwicklung zu besitzen: , Wir sind
an dem Punkt, dass wir aufgrund der durchgangigen
Datenbasis solide Aussagen und Prognosen treffen so-
wie Vergleiche zu vorangegangen Zeitraumen anstellen
konnen.” Zudem sei er nun in der Lage, jederzeit vor-
aus- und nachkalkulieren und somit exakt nachvollzie-
hen zu konnen, welche Projekte sich gerechnet haben
und welche nicht. Starz bringt es auf den Punkt: , Wir
decken unsere Schwachstellen auf und steigern unsere
Wirtschaftlichkeit.”

Verglichen zur vorherigen Situation sei dies ein enor-
mer Fortschritt, bekraftigt der Sohn des Firmengriin-
ders, Dominik Starz, der Ende 2018 ins Unternehmen
eingestiegen war. Denn mit der alten Software sei es
bestenfalls moglich gewesen, die entstandenen Kosten
oder gebuchten Zeiten zu einem bestimmten Auftrag
iiber einfache Listenfunktionen zu erfassen — in einen

Obwohl es sich bei
der Uberwiegenden
Mehrzahl der
Aalcon-Produkte
um Prototypen
handelt, kommt

es vor, dass Bau-
gruppen, Bau-
teile oder ganze
Produkte erneut
angefragt werden.
In diesen Fallen
kénnen auf Basis
der vorhandenen
Kalkulationsdaten
ad hoc entsprech-
ende neue An-
gebote erstellt
werden.

Schnellere Prozesse

Zuriick zur Kalkulation bzw. zur Angebotskalkulation:

Im Gegensatz zu frither, als sie mit simplen Standard-
aufschldgen arbeiteten, nutzen die Aalcon-Verantwortli-
chen heute die Vorteile der mitlaufenden Kalkulation von
ams.erp. Die Software liefert den Projektleitern stets in
Echtzeit und ohne langwierige Batch- oder Nachtlaufe
detaillierte Information dariiber, inwieweit die laufenden
Auftrage noch den vorgegebenen Zeit- und Budgetpla-
nen entsprechen. Mdgliche Abweichungen sind bereits
in ihrer Entstehung erkennbar. Die Griinde fiir die Ab-
weichungen lassen sich bis auf Baugruppen- und Bau-
teilebene zurlickverfolgen, entsprechende MaRnahmen
konnen frithzeitig eingeleitet werden.

Obwohl es sich bei der tiberwiegenden Mehrzahl der
Aalcon-Produkte um Prototypen handelt, kommt es vor,
dass Baugruppen, Bauteile oder ganze Produkte erneut
angefragt werden. In diesen Fallen konnen auf Basis der
vorhandenen Kalkulationsdaten ad hoc entsprechende
neue Angebote erstellt werden. Auch tiber den Vergleich
ahnlich gelagerter Auftrage lassen sich schnell detaillier-
te und wirtschaftlich rentable Kundenangebote erstellen.

Keine aufwendige Pflege
des Artikelstamms

Aufgrund der weitgehend vorherrschenden Fertigung in
Stiickzahl 1 ist der Artikelstamm bei Aalcon laut Dominik
Starz sehr iiberschaubar. Abgesehen von Verbrauchstei-
len und einigen wenigen Ausnahmen werden keine Teile
auf Lager vorgehalten. Die Moglichkeit des Arbeitens mit

" Nun konnen wir aufgrund der
durchgangigen Datenbasis solide
Aussagen und Prognosen treffen
sowie Vergleiche zu vorange-
gangenen Zeitraumen anstellen.

ibergeordneten Kontext wie jetzt mit ams.erp lieRen sie
sich hingegen nicht setzen. Auswertungen zu einzelnen
Produktgruppen, Arbeitsbereichen oder Teams waren
ebenso wenig moglich. Auch bei der Angebotskalkulati-
on und im Einkauf hat sich Aalcon erheblich verbessert
und mit ams.erp lassen sich alle Aktivitadten abteilungs-

ibergreifend abbilden. Markus Starz, Geschéftsfiihrer bei Aalcon
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Effizient, hygienisch, kompakt.
IE5+ die neue Synchronmotorengeneration von NORD.

» Hygienisches Design flir wash down-Anwendungen
» Beliiftet fiir eine hohere Leistungsdichte

» Sehr kompakt mit geringer Gerduschemission

» Vollstdndig kompatibel mit dem NORD-Baukasten

Anwender ﬁ
Die Aalcon Konstruktions-GmbH bietet mit
mehr als 60 Mitarbeitern als Systemlieferant fur
Sondermaschinen, Sonderanlagen und Sonder-
betriebsmittel ein breit gefachertes Portfolio

von Dienstleistungen an, das vom ersten Ent-
wurf Uber die Entwicklung bis zur Realisierung
und Inbetriebnahme reicht.

Alcon Konstruktion-GMBH
Felix-Wankel-StraBBe 8, A-73431 Aalen
Tel. +49 7361780940

www.aalcon.de

Artikeln ohne Artikelnummern, sogenannten O-Teilen,
war fiir ihn daher ein weiteres wichtiges Argument fiir
die Branchen-Software. Denn damit entfallt die arbeits-
intensive Dauerpflege des Artikelstamms, die fast alle
ERP-Systeme zwingend fordern.

Die Wiederverwendung von Artikelnummern bringt je-
doch in erster Linie klassischen Serienfertigern Nutzen,
die Bestande produzieren und Lagerartikel abverkaufen.
Im Gegensatz dazu arbeitet man bei Aalcon rein projekt-
bezogen. Statt Stammdaten wie Artikelnummern zu pfle-
gen, kam es dem Geschiftsfiihrer darauf an, neue Projek-
te mit einem minimalen Set an Daten anlegen zu konnen,
um schnellstmoglich operativ zu werden.

Erleichtertes Arbeiten

Angenommene Angebote wandelt das ERP-System un-
kompliziert in Auftrdge, sodass die Auftragsabwicklung
beginnen kann: Arbeitsvorbereitung, Einkauf, Fertigung,
Materialwirtschaft und Montage {ibernehmen die Ver-
antwortung fiir den Kundenauftrag und informieren sich
mittels der Software zum Projektfortschritt und zu den in

ihren Bereichen anstehenden Aufgaben. Die Implemen-
tierung des ERP-Systems begann mit den Schulungen
der Key User im Dezember 2018, der Echtstart erfolgte
bereits am 1. Juli 2019. Das ERP-Projekt bewegte sich
insgesamt im veranschlagten Zeit- und Budgetrahmen.
Dass sich die Investition gelohnt hat, macht Markus Starz
vor allem daran fest, bei seinen Entscheidungen heute
auf konkrete Zahlen zurlickgreifen zu konnen, anstatt
sich — wie frither iiblich — auf sein Bauchgefiihl verlassen
zu miissen. Die positiven Effekte, die sich aus der effizi-
enteren Projektorganisation ergeben, werden mittlerwei-
le auch von der Belegschaft anerkannt: ,Die kritischen
Stimmen sind iiber die Zeit fast ganzlich verstummt.
Dadurch, dass wir zuvor kein vollwertiges ERP-System
hatten, haben einige Mitarbeiter den iibergreifenden
Nutzen vermeintlicher Mehreingaben zunédchst nicht ge-
sehen. Die Nutzeneffekte zeigten sich jedoch vor allem
in den der Konstruktion nachgelagerten Bereichen wie
Arbeitsvorbereitung und Einkauf sehr schnell”, fasst Do-
minik Starz zusammen.

www.ams-erp.com

Industrielle Software
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MASCHINENBAU KALKULIERT
MIT COSTING24

Simus Systems kUndigt den Relaunch ihrer Online-Kalkulationsplattform unter dem Namen costing24 an.
Konstrukteure, Einkaufer, Anbieter wie Abnehmer von Dreh-, Fras- oder Blechteilen kbnnen rund um die Uhr,
weltweit und ohne eigene Software, im Internet CAD-Bauteile auf Herstellkosten Uberpriufen. Das neue Angebot
kann auf Firmenlizenzen und CAD-Integration erweitert werden.

on einem schnellen Kostencheck bis zur

detaillierten Kalkulation — die Onlineplatt-

form costing24 eroffnet viele Moglichkei-

ten, die Herstellkosten von Dreh-, Fras-,

Flach- und Biegeteilen zu berechnen. Aus-
gangspunkt ist das 3D-CAD-Modell des zu kalkulierenden
Bauteils, das hochgeladen wird.

Ergebnisse per Mausklick

Nach Auswabhl eines Rohmaterials erkennt costing24 nun
automatisch die zur Fertigung notwendigen Arbeitsgan-
ge, berechnet die Kosten nach einer Losgroenstaffel und
bietet zur Anpassung Kostenparameter wie Stundensétze,
Schnittwerte sowie Riist- und Nebenzeiten an, die auf
zehnjahriger Erfahrung beruhen. Anwender konnen diese
Parameter individualisieren, speichern und wiederverwen-
den. Auf Mausklick werden nun die Ergebnisse angezeigt:
Dies sind nicht nur die Herstellkosten nach Riist- und
Stiickkosten, Bearbeitung und Veredelung, nach Losgro-
Ren gestaffelt, einschlieBlich der Bearbeitungszeiten — es
werden die Geometriebereiche nach Kostentreibern farbig
dargestellt.

= (h—
B

=
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=
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Unterstiitzend: In einer erweiterten Version kann

die Kalkulation direkt aus der Oberflache des eigenen
3D-CAD-Systems heraus gestartet werden, ohne den
Arbeitsfluss zu unterbrechen.

Wer profitiert?

Produktentwickler und Konstrukteure vereinfachen Tar-
get Costing: Sie iiberpriifen die von ihnen entwickelten
Bauteile im Hinblick auf die Kostenziele unabhangig von
internen Mitarbeitern oder externen Ressourcen. In einer
erweiterten Version kann die Kalkulation direkt aus der
Oberflache des eigenen 3D-CAD-Systems heraus gestartet
werden, ohne den Arbeitsfluss zu unterbrechen.

Einkaufer wie Verkaufer erleichtern sich die Preisfindung:
Auftragsfertiger oder technische Einkaufer orientieren sich
schnell und genau iiber die Herstellkosten von Bauteilen
und Baugruppen. Bei bereits vorbearbeiteten Rohteilen
konnen Folgeprozesse kalkuliert werden. So finden sie
wettbewerbsfahige Angebotspreise, starken ihre Verhand-
lungsposition und treffen make-or-buy-Entscheidungen.
Dies fiihrt zu schneller Angebotserstellung, Kostentranspa-
renz und sicheren Kaufentscheidungen.

Individueller Angebotsservice fiir Lohnfertiger und Zulie-
ferer: Interessierte Unternehmen konnen den Kalkulations-
service permanent in ihre Website integrieren. Eigenes
Branding, Kostensatze und Fertigungsparameter fithren
ihre Kunden dann schnell zum ersten Angebot. Der digi-
tale Angebotsprozess lasst sich bis zur Ubergabe in einen
Onlineshop erweitern. Alle Anwendergruppen profitieren
auf Wunsch von einer Mehrplatzlizenz, die den gemein-
samen Zugriff auf Bauteile und Berechnungsergebnisse
ermoglicht.

www.si mus-systems.com

Konstrukteure,
Einkaufer, Anbieter
wie Abnehmer von
Dreh-, Fras- oder
Blechteilen kénnen
rund um die Uhr,
weltweit und ohne
eigene Software, im
Internet CAD-Bau-
teile auf Herstell-
kosten liberpriifen.
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Softing Industrial Automation bringt seine edgePlug-
Produktfamilie in das Siemens Industrial Edge-Ecosystem ein.

EDGEPLUG-PRODUKTFAMILIE
AUF NEUEN WEGEN

Softing Industrial Automation (OV:
Buxbaum Automation) bietet seit
dem ersten Quartal 2022 erste Pro-
dukte auf dem Siemens Industrial
Edge Marketplace an.

Im ersten Quartal 2022 hat Softing den
Launch seiner neuen edgePlug-Pro-
duktfamilie fir das Siemens Industrial
Edge-Ecosystem umgesetzt. Das Un-
ternehmen ist damit einer der ersten
3rd-Party-Produktanbieter auf dem da-
zugehorigen Siemens Industrial Edge
Marketplace.

Industrial Edge ist eine offene Software-
Plattform, die IT und Software fiir den
Shopfloor einfach, skalierbar und ver-
waltbar macht. Der Marketplace fungiert
als Einstiegspunkt fiir softwarebezogene
Angebote von verschiedenen Anbietern,
die es Anwendern leicht machen, alle
benotigten Produkte fiir Industrial Edge
zu finden und zu beziehen.

Datenzugriff

So startet Softing zundchst mit den drei
Produkten edgePlug SINUMERIK CNC,
edgePlug FANUC CNC und edgePlug SI-
MATIC PLC. Der edgePlug SINUMERIK
CNC ermoglicht den Zugriff auf Daten
von Siemens 840D CNC-Steuerungen.
Die Software unterstiitzt sowohl den
Zugang zu Solution Line-Steuerungen
als auch zu alteren Power Line-Steue-
rungen. Zum einen stellt sie Maschi-
nendaten wie Betriebsdaten, Alarme
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und Energiedaten zur Verfiigung. Zum
anderen liefert sie Fertigungsdaten wie
den Antriebsstrom, die Positionswerte
der Achsen und Informationen iiber die
genutzten und in den Magazinen be-
findlichen Werkzeuge.

Mit dem zweiten Produkt — edgePlug
FANUC CNC - lassen sich Maschinen-
und Fertigungsdaten aus den FANUC
CNC-Produktserien 30i-B, 31i-B, 32i-B,
35i-B und 0i-F auslesen.

Das dritte Produkt — edgePlug SIMA-
TIC PLC - erlaubt den Zugriff auf Sie-
mens SIMATIC S7-Steuerungen. Die
Software unterstiitzt sowohl den Zu-
griff auf die Daten der alteren S7-300-
und S7-400-Steuerungen, als auch
den auf die neueren S7-1200- und
S7-1500-Steuerungen.

Datenblocke auslesen

Bei den S7-1200 und S7-1500 PLCs
konnen Anwender weiterhin mit opti-
mierten Datenblocken arbeiten, da der
edgePlug SIMATIC PLC das Auslesen
der Variablen dieser Datenblocke be-
herrscht. Alle edgePlug-Produkte wer-
den nahtlos in die Siemens-Industrial-
Edge-Device-Umgebung eingebunden
und lassen sich iber das integrierte
Konfigurationstool konfigurieren.
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Fiir alle,
die es gerne
einfach haben.

Die neue Simplified
Motion Series verbindet
die Einfachheit der
Pneumatik mit den
Vorteilen der Elektrik.

Jetzt mehr erfahren:
www.festo.at/sms
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DIE QUAL DER
PROZESSOR-WAHL

Herausforderungen bei der Auswahl von Computermodaulen fiir lloT-Projekte I6sen: Digitalisierung und Industrie
4.0 bedingen einen Systemwechsel weg von zentralen Strukturen hin zur dezentralen Datenverarbeitung. Auf allen
Ebenen komplexer Systeme kommunizieren im Internet der Dinge Embedded-Boards als Verarbeitungseinheiten
miteinander sowie mit verteilten Edge-Servern in der Cloud. Ihre Vielfalt ist gro3 und erschwert die Auswahl fur
den jeweiligen Zweck. Erleichtert wird diese jedoch zum einen durch genormte Formfaktoren und Schnittstellen.
Entscheidungssicherheit gibt Entwicklern zum anderen die zeitnahe Integration fUhrender Prozessortechnologien.
Damit kann Kontron die langfristige VerflUgbarkeit funktionsaquivalenter Produkte mit zeitentsprechend mit-
wachsenden Performancedaten gewahrleisten und ermdglicht seinen Kunden auch eine minimale Time-to-Market.
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mbedded Computing/IoT ist langst kein Ni-

schenthema mehr, sondern gangige Praxis.

Wahrend die Hersteller von Geraten und Ma-

schinen in der Vergangenheit die Hardware

meist von Grund auf selbst entwickelten, inte-
grieren sie heute tiberwiegend fertige Board-Produkte oder
auf Standards basierende Module in Verbindung mit indivi-
duellen Carrier-Boards. Die geringen Kosten und Abmes-
sungen vieler Einplatinen-Computer gestatten das Losen
individueller Steuerungs- oder Datenaufbereitungsaufga-
ben direkt am Ort des Geschehens; die Module lassen sich
iiber die Carrier-Boards an die individuellen Abmessungen
und Schnittstellen anpassen. Durch robuste Ausfithrungen
mit erweitertem Temperaturbereich kann das auch inner-
halb von Teilen von immer haufiger modular aufgebauten
Maschinen sein.

Produktvielfalt erfordert Auswahl

Die Bandbreite ist groR, sie reicht von Einplatinen-Mikro-
controllern und Einplatinen-Computern im Format einer

Der Hailo-8™ Al-Beschleuniger mit 26 Tera-Operationen pro Sekunde (TOPS) bei unter

2,5 W macht den Single Board Computer pITX-iMX8M-AI-H8 zur High-End Al-Inferenz-
plattform fiir fortschrittliche Edge-Al-Losungen. Die intelligente und kompakte
Plattform ermdglicht an der Edge ein Performanceniveau wie bisher nur in der Cloud,
kombiniert mit vielseitigen Schnittstellen fur anspruchsvolle loT-Gateway-Anwendungen.

Kreditkarte wie dem Raspberry Pi tiber Embedded Mo-
therboards und Prozessormodule mit x86-Architekturen
von Intel® und AMD bis zu Computer-on-Modules fiir das
High Performance Computing (COM-HPC). Die Wahl des
passenden Prozessorboards oder -moduls ist oft schwie-
rig, denn selbst wenn man nur die Erzeugnisse des markt-
flihrenden deutschen Herstellers Kontron betrachtet, ist
die Produktvielfalt enorm. In erster Linie unterscheiden
sie sich nach der Art der Anwendung, die realisiert wer-
den soll. Dariiber hinaus miissen Anwender aber auch den
bestmoglichen Kompromiss finden zwischen Verarbei-
tungsleistung, Grafikfahigkeit und Konnektivitat einerseits
und Grole, Energieverbrauch und Kosten andererseits.

Vision-Systeme und

Al auf dem Vormarsch

Insbesondere seit der Zug in Richtung IIoT und Industrie
4.0 Fahrt aufgenommen hat, miissen Prozessorboards
oder -module exponenziell wachsende Datenmengen
handhaben und verarbeiten konnen. Der Bedarf an Re-
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Im Formfaktor Basic der COM Express®-Module sorgen Intel® Core™ und Celeron®
Prozessoren der 11. Generation (vormals Tiger Lake H) mit bis zu acht Prozessor-
kernen fiir die Eignung in High-End-Anwendungen mit hoher Bandbreite.
Dabei erhalten sie Unterstltzung durch Intel® Iris® Xe Graphics und Intel® Deep
Learning Boost fur erhéhte Al-Performance und integrierte TSN-Funktionalitat.

chenleistung sowie Kommunikations-
und Speicherbandbreite steigt rapide an.

Dazu tragt auch die wachsende Bedeu-
tung anspruchsvoller Bildverarbeitungs-
aufgaben bei. Diese findet man quer
durch alle Branchen, von Security {iber
medizinische Diagnostik bis zu Machine
und Robot Vision im Maschinen- und
Anlagenbau. Sie werden immer hdufiger
in Grafikprozessoren (GPUs) ausgela-
gert, um die CPU zu entlasten. Gleiches
gilt fiir die nicht selten auch im Zusam-
menhang mit Bildauswertungen um sich
greifende Verbreitung von Anwendun-
gen mit Kiinstlicher Intelligenz bzw. Ar-
tificial Intelligence (AD). Auch fir deren
Beschleunigung gibt es mittlerweile ei-
genes Silizium, etwa in Form der Google
Coral Edge TPU.

Mehr Performance
fir Cloud und Edge

Auswirkungen auf die Anforderungen an
die Rechnerhardware hat auch das Um-
denken in Bezug auf die serviceorien-
tierte Datenverarbeitung in der Cloud.
Um von der Ubertragungsbandbreite
unabhdngig zu bleiben, erfolgen be-
sonders zeitkritische Berechnungen auf
der Gerateebene, an der sogenannten

www.automation.at

Edge. In der Cloud selbst findet in Ana-
logie zu friheren Entwicklungen beim
Office Computing eine Abkehr von der
strikt zentralisierten Verarbeitung statt.
Hier stehen den Edge-Devices statt einer
zentralen Intelligenz dezentrale, oft auf-
gabenspezifisch arbeitende Edge-Server
gegeniiber. Die Anforderungen an deren
Leistungsfahigkeit steigen trotz der Ar-
beitsteiligkeit zwischen Cloud und Edge
ebenfalls kontinuierlich kraftig an.

Konnektivitat far
Real-Time-Anwendungen

Auch im Bereich der Konnektivitat neh-
men die Anforderungen an Prozessor-
boards und -module zu. Der Mobilfunk-
standard 5G ermdglicht bisher unge-
kannte Datendurchsatze. Sensoren lie-
fern immer reichhaltigere Datenpakete
zunehmend haufiger iiber Transportmit-
tel wie IO-Link oder Industrial Ethernet.

Die Erweiterung von Ethernet um die
Echtzeitfahigkeit mittels Intel® Time Co-
ordinated Computing (Intel® TCC) bzw.
Time Sensitive Networking (TSN) ermog-
licht das Verschmelzen der bisher ge-
trennten Netzwerke fiir IT und OT. Diese
Echtzeitfahigkeit steht zunehmend héu-
figer auch bei x86-Prozessoren ==
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zur Verfiigung, da diese oft mit integrierten Arm®-Copro-
zessoren ausgestattet sind.

Mit den Anforderungen mitwachsen

Die gute Nachricht: Eine genaue Festlegung der — auch
kiinftig — erforderlichen Leistungsdaten ist in der Regel
nicht erforderlich. Kontron bietet in allen Leistungsklassen
robuste Boards und Module in etablierten, standardisierten
Formaten an. Durch die enge Zusammenarbeit mit allen
namhaften Halbleiterherstellern kann so die langfristige
Verfligbarkeit funktionsaquivalenter Produkte mit zeitent-
sprechend mitwachsenden Performancedaten gewdahrleis-
tet werden.

Breite Skalierbarkeit
mit COM Express®

Die breite Skalierbarkeit der speziell fiir [loT-Anwendun-
gen entwickelten Intel®-Prozessoren der Serie Atom®
x6000 (vormals Elkhard Lake) und der Intel® Pentium®
und Celeron®-Serien N und J in 10 nm Strukturbreite bie-
tet Kontron auch in den Formaten COM Express® Compact
Typ 6 und COM Express® Mini Typ 10 an. Mit bis zu vier
CPU- und 32 GPU-Kernen gewahren diese eine konkur-
renzlose Systemleistung pro Watt. Damit bilden sie eine ex-
trem kosten- und energieeffiziente Plattform mit TSN- und
TCC-Funktionalitat fiir [loT-Anwendungen in industriellen
Echtzeit-Umgebungen.

Mit Intel® Core®-Prozessoren der 11. Generation mit 10
nm Strukturbreite, PCle 3.0 und einem TSN-fahigen Ether-
net-Controller dringt das COM Express®-Modul im Form-
faktor Compact in eine neue Performanceklasse vor, ohne
die Leistungsaufnahme iiber Gebiihr zu steigern. Diese
CPUs verfiigen tiber einen Befehlssatz fiir die vektorisierten
neuronalen Netze der Al. Auch im Formfaktor Basic sorgen
Intel® Core® und Celeron®-Prozessoren der 11. Generation
(vormals Tiger Lake H) mit bis zu acht Rechenkernen fiir
die Eignung in High-End-Anwendungen mit hoher Band-
breite. Dabei erhalten sie Unterstiitzung durch Intel® Iris®
Xe Graphics und Intel® Deep Learning Boost fiir erhohte Al-
Performance und integrierte TSN- und TCC-Funktionalitat.

In derselben Prozessorleistungsklasse bringt das Modul
COM Express® Basic Typ 6 mit AMD Ryzen™ V/R1000
Prozessor bei relativ geringer Stromaufnahme eine hohe
Grafikleistung. Unterstiitzung von bis zu 16 Threads auf bis
zu acht Prozessorkernen bietet es mit dem AMD Ryzen™

V2000. Damit ist dieses Modul nicht nur fiir iibergeordne-
te Steuerungsaufgaben in Fabriken pradestiniert, sondern
dank tiiberlegener Grafik- und Bildverarbeitungsmoglich-
keiten auch fiir bildgebende Verfahren in der medizini-
schen Diagnostik.

Skalierbare, vordefinierte Computer-on-Module in Kombi-
nation mit neuesten Edge-Technologien sind wesentliche
Bausteine fiir die nachsten Schritte im IIoT. Kontron stellt
Entwicklern eine breite Auswahl an entsprechenden Boards
zur Verfligung, die den unterschiedlichsten Anspriichen im
Hinblick auf Performance, Energieverbrauch und Konnekti-
vitat Rechnung tragen und auf lange Sicht Zukunftssicher-
heit bieten.

Breite Auswahl an
Arm®-basierten Lé6sungen

Der Single Board Computer Pi-Tron CM3+ ist die industrie-
taugliche Variante des populdren Raspberry Pi, auf dem er
auch basiert. Seine Broadcom BCM283780 CPU kommt mit
vier Arm® Cortex®-A53 mit 1,2 GHz und einer separaten Vi-
deo Engine. Mit einer CANbus-Schnittstelle eignet sich der
SBC besonders fiir HMI-Gerate, Home Automation oder in
portablen Geréaten als kompakte Steuerungsplattform. Die-
se wurde flir die Applikationsentwicklung in der Industrie-
automation nach IEC 61131-3 um CODESYS erweitert, die
fithrende integrierte Entwicklungsumgebung fiir Speicher-
programmierbare Steuerungen (SPS).

Im kompakten 2,5-Zoll-Pico-ITX-Format kann das Mother-
board pITX-iMX8M auch in extrem anspruchsvollen Umge-
bungen eingesetzt werden und ermdglicht Konfigurationen
mit erweitertem Temperaturbereich (-40° C bis +85° C).

Peter Miiller, Vice President Product Center Modules bei Kontron

Pi-Tron CM3+ als
industrietaug-
liche Variante

des Raspberry Pi
eignet sich mit
einer CANbus-
Schnittstelle und
der Erweiterung um
die Entwicklungs-
umgebung
CODESYS fir die
Applikationsent-
wicklung nach IEC
61131-3 besonders
als kompakter
Steuerrechner.

" Skalierbare, vordefinierte Computer-on-Module in Kombination mit
neuesten Edge-Technologien sind wesentliche Bausteine fiir die nachsten
Schritte im IIoT. Wir stellen Entwicklern eine breite Auswahl an ent-
sprechenden Boards zur Verfigung, die den unterschiedlichsten Anspriichen
im Hinblick auf Performance, Energieverbrauch und Konnektivitat Rechnung
tragen und auf lange Sicht Zukunftssicherheit bieten.
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Das SMARC-sAL28-Modul im SMARC® Short-Size-Formfaktor bietet bis zu flnf integrierte
TSN-fahige 1 GB Ethernet-Ports sowie einen Switch direkt aus dem Controller an. Damit
eignet es sich ideal zum Einsatz in Industrial lIoT bzw. Industrie 4.0-Systemen und fur
den Betrieb in erweiterten Temperaturbereichen zwischen -40° C und +85° C.

Damit eignet es sich besonders fiir Em-
bedded-Anwendungen in der Medizin-
technik, der Industrieautomatisierung
sowie im Bereich Building Automation.

Trotz Zwei- oder Vierkern-NXP-CPUs auf
Basis der Arm® Cortex®-A53-Architektur
und Full 4K UltraHD-Grafikauflosung so-
wie zwei Gigabit-Ethernet-Schnittstellen
punktet das pITX-iIMX8M mit einem ge-
ringen Energieverbrauch. Optional mit
einem von Kontron integrierten Google
Coral M.2-Modul ausgestattet, bildet es
die Einstiegsplattform fiir anspruchsvol-
le AI-Anwendungen, etwa in der Objekt-
erkennung oder in der optischen Quali-
tatskontrolle. Es schafft bis zu 4 TOPS
(trillion operations per second) und 30
Bilder pro Sekunde Bildwechselrate.

Fiir High-End, ,Best-in-Class” AI-An-
wendungen ist das Board mit dem in-
tegrierten, weltweit fiihrenden Hailo-8™
Al-Beschleuniger mit 26 TOPS verfiig-
bar. Der Chip ist mit 3 TOPS/Watt sehr
energieeffizient und durch seinen integ-
rierten Speicher extrem schnell.

Fiir extrem kompakte Low-Power-Sys-
teme ausgelegt sind auch die SMARC®
(Smart Mobility ARChitecture) Compu-
Das SMARC-fA3399-
Modul ist mit dem Arm®-Rockchip-Pro-

ter-on-Module.

zessor ausgestattet. Dank seiner sechs
Prozessorkerne (4 x A72 und 2 x A53)
in zwei Chips eignet es sich fiir einfache
Al-Anwendungen und hochperformante

www.automation.at

Grafik und ist auch als industrielle Ver-
sion fiir -25° C bis +75° C verfiigbar. Da
Rockchip Teil der Linux Open Source
Community ist, sind fiir diese Plattform
quelloffene Treiber verfiigbar. Bei die-
sem Modul ist nicht nur der Energiever-
brauch in Relation zur Performance sehr
gering, sondern auch der Preis.

Das Modul SMARC-sAMX8X mit iMX8X-
Prozessor und bis zu 3 GB RAM ist dank
seiner geringen Leistungsaufnahme fiir
den Einsatz in batteriebetriebenen Sys-
temen pradestiniert.

Mit bis zu funf integrierten TSN-fahigen
1 GB Ethernet-Ports, einem integrierten
TSN-Switch und einem NXP Dual Arm®
Cortex®-A72 LS1028-Prozessor sowie
einer 3D-GPU eignet sich das SMARC-
sAL28-Modul im SMARC® Short-Size-
Formfaktor ideal zum Einsatz in IIoT
bzw. Industrie 4.0-Systemen. Es ist flir
den industriellen Temperaturbereich von
-40° C bis +85° C zertifiziert.

Diese beiden Module entsprechen be-
reits dem SMARC® 2.1-Standard, der u.
a. erweiterte Ethernet-Konnektivitat und
zusatzliche I/0- und Kamerainterfaces
bietet. Diesem Standard entsprechen
auch neue SMARC®-Module am oberen
Ende des Leistungsspektrums mit den
energieeffizienten Intel Atom®-Prozesso-
ren der nachsten Generation.

www.kontron.de

inable solutions

Flexibel, robust

und prazise

Ultraschallsensoren fiir jeden Einsatzbereich.
Flexibel, robust, prazise und kosteneffizent
bieten sie die ideale Losung, um den Fiill-
stand von Feststoffen und Fliissigkeiten zu
messen, Positionen zu erfassen und Ob-
jekte zu erkennen. Ultraschallsensoren von
elobau iibertragen Signale analog sowie
digital und besitzen die Fahigkeit, iiber I0-
Link zu kommunizieren. Alle Sensoren sind
als Kunststoff- oder Edelstahlversion erhélt-
lich. Erfahren Sie mehr auf www.elobau.at

elobau Austria GmbH
+43 (0)6225/205440
info@elobau.at
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EINSATZORT FLUGHAFENVOR-
FELD: HAUPTANFORDERUNG
ROBUSTHEIT

Ein Outdoor-Einsatz am Flughafen ist nichts fur schwache Displays. Denn hier gilt es nicht nur unterschied-
lichsten Witterungsbedingungen, sondern auch Vibrationen, Abgasen von Dieselmotoren und Triebwerken,
Kerosindampfen sowie Kontakten mit Enteisungsmitteln erfolgreich zu trotzen. Das leistungsstarke ,All-in-one-
HMI* eX707 hat all diese Hartetests mit Bravour bestanden, nachdem es von Exor und T&G so kalibriert wurde,
dass es trotz kapazitiver Touch-Technologie selbst bei strdmendem Regen zuverlassig vor Fehlauslésungen
schUtzt. von Sandra Winter, x-technik

b Beleuchtung, Beliiftungssystem, Inflight  basierten statischen und einer dieselbetriebenen mobi-
Entertainment, Bordkiiche oder Bord- len Form anbietet. ,,Wir sind ein junges, dynamisches
computer - in einem Flugzeug sind zahl-  Unternehmen mit langjahriger Branchenerfahrung in
reiche Verbraucher mit Energie zu ver-  der Belegschaft. Unser Ziel ist die Innovationsfiihrer-
sorgen. In der Luft passiert dies iiber die  schaft bei 400-Hertz-Bodenstromversorgungslosun-
Triebwerke, am Boden iiber sogenannte Ground Power gen”, erklart Dr. Herbert Grabner, Technischer Leiter
Units (GPUs), wie sie die Firma Dynell in einer inverter- bei Dynell, wohin die Reise gehen soll. ,,Wir wollen
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unsere Produkte besser machen als das, was momen-

tan am Markt Stand der Technik ist. Das beginnt beim
Wirkungsgrad unserer Gerate, deren modularem Auf-
bau und reicht hin bis zur Ausstattung mit modernen
Human Machine Interfaces, die per Touch bedienbar
sind”, filigt er erganzend hinzu.

Auf der Inter Airport Europe 2021, DER Leitmesse fiir
Flughafen-Ausriistung, Technologie, Design & Service,
wurden die Bemithungen der Oberdsterreicher bereits
mit einem ,Terminal Innovation Award” gewiirdigt.
Dynell setze mit seinem Leistungsmodul im statischen
Umrichter einen neuen Maf3stab fiir griine Bodenstrom-
aggregate, hieR es seitens der Jury. Denn damit sei ein
Wirkungsgrad von mehr als 96 % erreichbar.

Herausfordernde
Umgebungsbedingungen

Alles in allem stehe Dynell fiir dynamische, elektrische
sowie elektrisierende Produktentwicklungen.

S

www.automation.at

Industrielle Hardware

Fur den taglichen
Realbetrieb auf den
Flughafen dieser
Welt mussten die
eX707-Displays
einerseits extrem
robust und
andererseits auch
mit Handschuhen
bedienbar sein.

Aufgabenstellung: Ein auch mit Handschuhen
bedienbares Touch Panel fir Bodenstrom-
versorgungslésungen, das auf den Flughafen
dieser Welt nicht nur unterschiedlichen Tempe-
raturen, sondern u. a. auch starkem Regen und
rauem Umgang trotzt.

Losung: Hochleistungsfahige, kapazitive eX707-
Displays mit 3 Ethernet-Schnittstellen und 2
USB Host Ports, die von T&G geliefert und von
Exor dahingehend kalibriert wurden, dass eine
Fehlauslésung selbst bei stromendem Regen
zu 100 % vermieden wird.

Nutzen: Wetterfeste Lésung, die einfach zu
bedienen ist, dem Einsatz im AuBBenbereich
standhalt und als All-in-one-HMI umfangreiche
Erweiterungs- und Konnektivitatsmaoglichkei-
ten mitbringt.

( \ Fehlauslosungen waren zu 100 % zu vermeiden. Deshalb
LR wurde die werkseitig voreingestellte Immunitat der eX707-Gerate
gegen Wasser flir unseren Anwendungsfall noch weiter hoch-

geschraubt. Exor und T&G waren bei diesem Punkt sehr entgegen-
kommend und haben die Kalibrierung extra fiir uns angepasst.

Dr. Herbert Grabner, Technischer Leiter bei Dynell
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Daher kommt auch der Name des Unternehmens. , Wir
sind angetreten, um das Angebot an Bodenausriistung
fiir die Luftfahrt zu revolutionieren. Unser Anspruch ist
es, zukunftsweisende Losungen zu schaffen, die mit
perfekter Funktionalitat, hoher Zuverlassigkeit und lan-
ger Lebensdauer punkten. Dazu kombinieren wir die
neuesten Technologien mit den hochsten technischen
Standards”, beschreibt Christian Raschko, Softwareent-
wickler bei Dynell.

Bei der Suche nach einer geeigneten Bedieneinheit
fiir die eigenen Ground Power Units wurden ebenfalls
ein paar sehr spezielle Anforderungen an die poten-
ziellen Lieferanten gestellt. Absolute Wetterfestigkeit,
eine gute Bedienbarkeit mit Handschuhen und um-
fangreiche Konnektivitaitsmoglichkeiten bildeten dabei
nur die Basics. Eine weitaus grofSere Herausforderung
stellte es dar, ein kapazitives Display so auszurichten,
dass es selbst bei starken Niederschlagen zu keiner
Verwechslung mit einer gewollten Beriihrung mit dem

Finger kommt. ,Fehlauslosungen waren zu 100 % zu
vermeiden. Deshalb wurde die werkseitig voreingestell-
te Immunitdt der eX707-Gerate gegen Wasser fiir unse-
ren Anwendungsfall noch weiter hochgeschraubt”, lobt
Herbert Grabner, dass das von T&G gelieferte HMI extra
von Exor ,,umkalibriert” wurde.

Garantierte Robustheit

Im Realbetrieb auf den Flughafen dieser Welt sind die
Touch Panels der Witterung und auch anderen heraus-
fordernden Umgebungsbedingungen nahezu schutzlos
ausgeliefert. ,Ich erinnere mich noch sehr gut daran,
als mich Herr Grabner bei der Angebotseinholung da-
rauf hinwies, dass ein Flughafenvorfeld ein nicht zu
unterschitzendes, raues Umfeld fiir ein Display dar-
stelle. Es ist nahezu immer windig, oft nass und tem-
peraturmafig, je nach Klimazone bzw. Jahreszeit, von
klirrender Kalte bis extremer Hitze alles dabei”, spielt
Armin Taschek, Leitung Business Development Digi-
talisierung & Automation bei T&G darauf an, dass bei

Teilweise wurden von T&G sogar Direktverbindungen zu den
Display-Entwicklern in Deutschland hergestellt, um uns weiterzu-
helfen. Unter anderem auch deshalb, weil wir nicht die integrierten
Standard-Software-Werkzeuge von Exor verwendeten, sondern
direkt auf dem Linux Betriebssystem aufsetzten.

Christian Raschko, Softwareentwickler bei Dynell

Mit zwei USB-, drei
Ethernet-Ports,

NAT- und Port-
Forwarding, OPC UA,
MQTT, TSN und mehr
als 200 integrierten
Kommunikations-
protokollen wurden
bei diesem Be-
diengerat bereits
standardmagig die
technologischen
Weichen gestellt,

um einen zuver-
lassigen, einfachen
und sicheren
Informationsaustauch
mit anderen
Systemen gewahr-
leisten zu kénnen.
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Anwender /ﬁ‘
Dynell ist ein weltweit tatiger Anbieter von
Energie- und Infrastrukturlésungen fur die
Luftfahrt. Die Produktpalette der Oberdster-
reicher reicht von statischen sowie mobilen
Bodenstromversorgungsgeraten fur Flug-
zeuge bis hin zu Ladesaulen fir batterie-
betriebene Fahrzeuge. Egal ob unter der
Fluggastbriicke, beim Gate oder bei den
AuBenparkpositionen - Dynell sorgt mit
seinen Ground Power Units fur eine stabile,
aber zugleich hocheffiziente Energiezufuhr.

www.dynell.at

den HMIs fiir die Bodenstromversorgungslosungen von
Dynell vor allem besondere Robustheit gefordert war.
SchlieRlich haben diese auBer unterschiedlichste Plus-
und Minus-Grade auch noch andere Widrigkeiten wie
durch an- bzw. abrollende Flugzeuge sowie den Diesel-
motor verursachte Vibrationen und immer wieder in
der Luft liegende Kerosindampfe oder Enteiser-Spuren
auszuhalten. , Mit der eX700-Serie von Exor fithren wir
das perfekte Produkt fiir solche anspruchsvollen Out-
door-Einsatze im Portfolio. Der Hersteller gibt sogar
finf Jahre Garantie auf diese Displays, weil er von de-
ren Widerstandskraft zu 100 % iiberzeugt ist”, streicht
Armin Taschek die Bestdndigkeit dieser Bediengerate
gegen Chemikalien, unsanfte Behandlung und die Lau-
nen der Natur hervor.

Vielseitige All-in-One-Lésung

Obwohl die eX707-Gerdte von Exor SPS, HMI, VPN-
Fernwartungsrouter und Edge Controller in einem sind,
werden die standardméRig vorhandenen Funktionali-
taten dieser ,All-in-One-Losung” bei den Bodenstrom-
versorgungslosungen von Dynell nur zu einem kleinen
Bruchteil genutzt. So verzichteten die Oberosterreicher
beispielsweise darauf, die vorgefertigten Software-
Werkzeuge von Exor zu nutzen. Stattdessen setzten sie
eine eigene in ,,C” und ,,HTML5" programmierte Ap-
plikation direkt auf dem Linux Betriebssystem auf, um
unabhangig von der eingesetzten Hardware zu sein.

,Das Display ist performant genug, um eine Vielzahl an
Daten auf der SD-Karte mitzuspeichern und mit zwei
USB-, drei Ethernet-Ports sowie mehr als 200 integ-
rierten Protokollen sind wir in der Lage, die erfassten
Leistungsdaten, die wir fiir uns selbst und natiirlich
fiir unsere Kunden mitloggen, tiber Modbus/TCP, Pro-
finet, OPC UA oder auch BACnet an unterschiedliche
Systeme weiterzuleiten”, schétzt der Technische Leiter
bei Dynell, Herbert Grabner, die Konnektivitat, die das
gewahlte Display bietet. Innerhalb der Ground Power
Units wird, je nach Bedarf, iiber eine oder zwei CAN-
Bus-Schnittstellen kommuniziert. Fiir den Informations-

www.automation.at

austausch mit den Steuergeraten vom Dieselmotor und
den angeschlossenen I/0s wird CANopen sowie SAE
J1939 verwendet.

Umfassende Beratung inklusive

Obwohl T&G an sich ,nur” Hardware an Dynell lieferte,
war wie bei den Grof3petersdorfern iiblich auch bei diesem
Projekt eine herstellerunabhédngige, neutrale Beratungsta-
tigkeit sowie ein umfassender Support auf Zuruf inklusive.
,Wir haben uns mit Herrn Taschek und seinen Kollegen
iber verschiedenste Themen ausgetauscht, zumal die-
se einen guten Marktiiberblick haben. Bei den Displays
selbst war die Unterstiitzung seitens T&G und Exor eben-
falls sehr, sehr gut. Da wurden sogar Direktverbindungen
zu den Entwicklern in Deutschland hergestellt, um uns
weiterzuhelfen, weil wir nicht die integrierten Standard-
werkzeuge verwendeten”, dulert sich Christian Raschko
iber eine Zusammenarbeit, die seiner Meinung nach
nicht besser laufen hitte konnen. Die kurzen Reaktionszei-
ten und ein kompetenter Hauptansprechpartner fiir alles
seien weitere Pluspunkte bei T&G.

,Wenn wir ein Problem haben, greifen wir zum Horer
und es wird entweder sofort abgehoben oder inner-
halb kiirzester Zeit zuriickgerufen. Falls Riickfragen
beim Hersteller selbst erforderlich sind, konnen wir uns
ebenfalls darauf verlassen, dass wir ein schnelles Feed-
back erhalten. Und die Tatsache, dass sich Armin Ta-
schek sowohl um die technischen als auch um die kauf-
mannischen Angelegenheiten kiimmert, ist ebenfalls
sehr komfortabel fiir uns”, resimiert Herbert Grabner.
Just-in-time geliefert wurden die Displays zur Freude
des technischen Leiters bei Dynell bis dato auch immer:
,Das ist in Zeiten wie diesen alles andere als selbstver-
standlich, aber irgendwie ist es T&G stets gelungen,
die benotigten Gerdte zeitgerecht herbeizuschaffen”,
freut er sich abschlieRend iiber einen Technologieliefe-
ranten, auf den selbst unter erschwerten Bedingungen
Verlass ist.

www.tug.at

Industrielle Hardware

49



Antriebstechnik

XTS ermdglicht als zentrales Element
fur den Produkttransport eine

maximale Maschinenflexibilitat mit
einem minimalen Anlagenfootprint.

INDIVIDUELL KONFIGURIERBARE
XTS-MONTAGELINIE ALS
+STANDARDLOSUNG"

Gemeinhin ist es Ublich, dass Sondermaschinenbauer nach Auftrag (an)fertigen. Auch die ésterreichische Firma TEUP
richtet ihre Konstrukteurstatigkeit im Normalfall auf einen konkreten Bedarf inrer Kunden aus. Die bis dato einzige Aus-
nahme: Eine extrem anpassungsfahige Montagelinie, die die Steirer aus eigenem Antrieb entwickelten und die kinftig
einer ganzen Branche als individuell konfigurierbare ,Standardlésung” zur Verfligung stehen soll. Diese ist modular ge-
staltet, PC-basiert geregelt und mit dem hochflexiblen Transportsystem XTS von Beckhoff ausgestattet.

50

ie 1996 gegriindete Technische Entwick-
lung und Produktions GmbH, die mittler-
weile unter dem Namen TEUP firmiert,
bewegte sich in den letzten 25 Jahren vom
Vorrichtungs- und Formenbau kommend
sukzessive in Richtung Sondermaschinenbau. , Wir sind
langsam in diesen Bereich hineingewachsen und haben
uns immer umfassenderen und komplizierteren Heraus-

forderungen gestellt”, schildert Markus Resch, Head of
Electric and Software bei TEUP. Inzwischen reicht die
Losungskompetenz der Steirer von der Gestaltung eines
einfachen Handarbeitsplatzes mit einer Hand-Kniehebel-
presse bis hin zu einer voll automatisierten Montagelinie
mit 50 Einzelprozessen. Innerhalb eines Jahres werden
im Durchschnitt zehn kleinere Halbautomaten, zahlrei-
che Vorrichtungen sowie eine wirklich komplexe Anlage

(Xt AUTOMATION 2/April 2022



gebaut. Ein GroRteil davon landet in der Automobil-, der
Weilwaren- und in der Pharmaindustrie.

Individuell gestaltbare
Standardlésung

Bis vor Kurzem wurden die Deutschlandsberger aus-
schlielich auf Zuruf von aufen aktiv. Sie entfalteten
also ,,nur” dann ihre geballte Innovationskraft, wenn ein
konkreter Auftrag dahinterstand. Das ist auch jetzt noch
so Usus. Trotzdem wurde in einem Fall die umgekehrte
Vorgehensweise eingeschlagen. ,Als sich einer unserer
Kunden aus einem sehr speziellen Geschaftsfeld zuriick-
z0g, beschlossen wir diese Liicke zu fiillen. Zumal wir als
jahrelanger Sublieferant von ihm genau wussten, worauf
es bei Anlagen fiir diese Marktnische wirklich ankommt”,
verrat Markus Resch, was TEUP dazu motivierte, erstmals
als Anbieter einer Standardlosung in Erscheinung zu tre-
ten. ,,Wir peilten ein Endergebnis an, das sich aufgrund
eines modularen Aufbaus individuell an die jeweiligen
Erfordernisse anpassen und problemlos in alle Lander
dieser Welt transportieren ldsst”, erinnert sich Alexander
Imhof, mechanischer Konstrukteur bei TEUP, dass man

www.automation.at
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Shortcut

Aufgabenstellung: Automatisierungslésung
flr eine modular gestaltete Montagelinie, wo
Kunststoffschlauche auf die gewlnschte Lange
gebracht, zu Bundeln gewickelt, mit unter-
schiedlichen Konnektoren sowie Dichtungen
versehen, beschriftet und mittels Lasermessung
endkontrolliert werden.

Losung: IPC-gesteuertes Ablangen, Wickeln
und Konfektionieren im XTS-Oval von Beckhoff.

Nutzen: Flexible Gestaltungsmaoglichkeiten der
modular aufgebauten Montagelinie, geringer
Anlagenfootprint, eine leicht transportierbare
Loésung, die eine Endfertigung des Produkts vor
Ort erlaubt.

sich in der Konzeptionsphase u. a. maximale Kompakt-
heit und Flexibilitdt zum Ziel setzte. ,,Wir sprechen hier
von einer Montagelinie, in der Kunststoffschlauche aus
Polyethylen auf die gewiinschte Linge gebracht, >>

" Das von Beckhoff angebotene Komplettpaket iiberzeugte am
meisten: Der globale Support, die einfach skalierbare PC-basierte
Steuerungsarchitektur und die aus einer Hand zur Verfiigung stehende
Produktvielfalt, die bis hin zu Antrieben, Servomotorklemmen, Reglern
fir Fremdmotoren sowie verschiedensten I/0s und TwinSAFE reicht.

Alexander Imhof, mechanischer Konstrukteur bei TEUP

Antriebstechnik

Der zentrale Schalt-
schrank-Industrie-
PC C6930 steuert
alle Maschinen-
funktionen, das
Transportsystem
XTS und Uber
TwinCAT Robotics
uniVAL PLC auch
zwei Staubli-
Roboter.
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zu Biindeln gewickelt, mit unterschiedlichen Konnekto-
ren sowie Dichtungen versehen, beschriftet und mittels
Lasermessung endkontrolliert werden”, beschreibt sein
Kollege Markus Resch die wichtigsten Bearbeitungssta-
tionen, die in das Gesamtsystem einzubinden waren, und
er fiigt erginzend hinzu: ,Da wir potenziellen Kunden
trotz aller Standardisierungsbemithungen von unserer
Seite ein Maximum an gestalterischer Freiheit gewahren
wollten, schufen wir einen Losungsbaukasten, in dem
unterschiedliche Module zur Auswahl stehen.”

Ein IPC fir alles

Verschiedene Optionen abzuwagen und zu evaluieren,
ist eine Tatigkeit, die die Mitarbeiter der TEUP GmbH
aus dem Effeff beherrschen. Schlieflich sind sie als Son-
dermaschinenbauer daran gewohnt, bei jedweder Auf-
gabenstellung nach der bestmdglichen Umsetzungsva-
riante Ausschau zu halten. Alexander Imhof nutzt dabei
oftmals YouTube als Inspirationsquelle, wie er verriet — so
auch bei diesem Projekt, bei dem ihn die Online-Suche
nach einer passenden Produkttransportlosung zu meh-
reren Videos iiber das XTS-System fiihrte. ,Wir haben
uns zwar mehrere Alternativen im Detail angesehen,
aber das von Beckhoff angebotene Komplettpaket iiber-
zeugte am meisten: Der globale Support, die einfach ska-
lierbare PC-basierte Steuerungsarchitektur und die aus
einer Hand zur Verfilgung stehende Produktvielfalt, die

Das Experten-
team, das diese
konfigurierbare
Montagelinie ent-
wickelte:

(v.l.n.r:) Gerhard
Holzer (technischer
Support bei
Beckhoff), Leo
Blchinger (An-
triebstechnik-
Spezialist bei
Beckhoff),
Alexander Imhof
(mechanischer
Konstrukteur bei
TEUP) Bernhard
Fischer (Vertriebs-
mitarbeiter bei
Beckhoff) und
Markus Resch,
(Head of Electric
and Software bei
TEUP).

bis hin zu Antrieben, Servomotorklemmen, Reglern fiir
Fremdmotoren sowie verschiedensten I/Os und Twin-
SAFE reicht”, zdhlt der Konstrukteur auf. Und so sind
bei der neu geschaffenen Montagelinie auch im Schalt-
schrank sowie in den unter der Anlage untergebrachten
Anschlusskasten etliche Beckhoff-Komponenten zu fin-
den - u. a. die elektronische Uberstromschutzklemme
EL9227-5500, die zahlreiche Prozessdaten anzeigt und
etwaige Ereignisse in einer Abschalt-Historie speichert
oder der Echtzeit-Ethernet-Port-Multiplier CU2508, der
die auf mehreren Strangen ablaufende EtherCAT-Kom-
munikation zwischen dem zentralen , Gehirn” der Anla-
ge, einem Schaltschrank-Industrie-PC C6930, und dem
Transportsystem XTS managt. Bei XTS selbst waren es
vor allem die flexiblen Gestaltungsmoglichkeiten, die ihn
ansprachen: ,Man ist an keine fixen Abstande gebunden,
braucht keine Stopper und kann die einzelnen Bearbei-
tungsstationen genau in jener Reihenfolge anordnen,
die der jeweilige Kunde benoétigt. Und was fiir uns eben-
falls sehr wichtig ist: Nachtrigliche Anderungen des ur-
spriinglichen Anlagendesigns sind ebenfalls problemlos
realisierbar.”

Derzeit Uberlegen die Steirer u. a. die Erweiterung um
ein XPlanar-System, um das Ein- bzw. Ausschleusen von
Rohmaterialien und fertigen Produkten zu optimieren.
Eine Schemazeichnung, die diese Idee visuell abbil-

" Die einzelnen Kunststoffschlauche werden millimetergenau

auf ein bestimmtes Endmaf gewickelt. Auerdem macht der in enger
Zusammenarbeit mit Beckhoff erarbeitete, leicht von A nach B zu trans-
portierende flexible Aufbau dieser Montagelinie nun auch eine End-
fertigung in unmittelbarer Nahe zum Einsatzort des Produkts moglich.

Markus Resch, Head of Electric and Software bei TEUP
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Anwender

o

Die heutige TEUP - Technische Entwicklung und Produktions GesmbH -
wurde 1996 von Gert Wressnig als Einzelunternehmen mit dem Schwer-
punkt Sondermaschinen- und Vorrichtungsbau gegrtindet. Die Lésungs-
kompetenz des Deutschlandsberger Unternehmens reicht von der
Gestaltung eines einfachen Handarbeitsplatzes mit einer Hand-Knie-
hebelpresse bis hin zu einer voll automatisierten Montagelinie mit

50 Einzelprozessen.

TEUP GmbH

Wirtschaftspark 4, A-8530 Deutschlandsberg, Tel. +43 3462-7111

www.teup.at

det, ist bereits bei Beckhoff eingelangt
und zur ,Debatte” freigegeben. Denn
eines habe sich beim Bau des Anlagen-
prototyps, den TEUP fiir Testlaufe und
Vorfithrzwecke im eigenen Haus be-
halten wird, klar und deutlich gezeigt:
Bei einem offenen Gedankenaustausch
kommen die besten Einfélle. So war es
urspriinglich beispielsweise gar nicht
geplant, mit dem C6930 auch die beiden
ins Fertigungsgeschehen involvierten
Staubli-Roboter mitzusteuern. , Das er-
gab sich erst bei der Inbetriebnahme,
weil wir schnellere Zykluszeiten und
somit eine bessere Synchronisation mit
den Bewegungen des Transportsystems
erreichen, wenn wir die beiden Roboter
direkt iiber die TwinCAT-Bibliothek Ro-
botics uniVAL PLC ansprechen, um ih-
nen die benotigten Fahrbefehle zu ertei-
len”, erklart Gerhard Holzer, technischer
Support bei Beckhoff Osterreich. ,Nun
haben wir wirklich einen Rechner fiir al-
les”, freut sich Markus Resch als Head
of Electric and Software bei TEUP, dass
fiir die Automatisierung der gesamten
Montagelinie lediglich ein Industrie-PC
entsprechend zu konfigurieren ist. Das
bedeute bei einer Anlage, die in gleicher
oder zumindest sehr &dhnlicher Form
in Serie gehen soll, einen erheblichen
Vorteil.

Gleiche Stlickzahl
auf weniger Flache

Als sich die Steirer dazu entschieden,
in jenen Markt einzusteigen, aus dem
sich einer ihrer Auftraggeber zuriick-
zog, stand fiir sie von vornherein fest:
Das Ganze muss viel flexibler werden.
.In der Vergangenheit waren die Kun-
den an eine starre, 30 Meter lange Pro-
duktionslinie gebunden. Jetzt sind mit
einem um ein Viertel verringerten An-

lagen-Footprint gleich hohe Stiickzah-
len einer Sorte oder mehrere Varianten
parallel herstellbar”, zieht Alexander
Imhof einen Vorher-Nachher-Vergleich.
AuRerdem sei es selbst beim derzeiti-
gen als ,Standard” festgelegten, mit
zehn Movern bestiickten, acht Meter
kleinen XTS-Oval noch moéglich, drei bis
vier zusatzliche Bearbeitungsstationen
Zu integrieren.

Bei einem Formatwechsel, beispiels-
weise der Umstellung auf andere Wi-
ckellangen, muss dank XTS und PC-ba-
sierter Steuerungstechnik nichts mehr
geschraubt oder dem fiir die Material-
zufithrung zustandigen Sechsachser neu
eingeteacht werden. Diese Anderungen
lassen sich jetzt einfach per Mausklick in
der Software erledigen, wodurch sich die
Riistzeiten laut Markus Resch von 20 auf
eine Minute reduzierten. ,Die einzelnen
Kunststoffschlauche werden nun milli-
metergenau auf ein bestimmtes EndmaR
gewickelt. Bei der alten Anlage gab es
immer kleine Abweichungen. AuRerdem
hilft uns der in enger Zusammenarbeit
mit Beckhoff erarbeitete Systemaufbau
dabei, eine weitere Zukunftsvision von
uns umzusetzen: Eine Montagelinie zur
Verfiigung zu stellen, die so leicht von
A nach B zu verfrachten ist, dass sich
eine Endfertigung in unmittelbarer Nahe
zum Einsatzort des Produkts anbietet”,
zeigt sich der Head of Electric and Soft-
ware bei TEUP abschlieBend sichtlich
zufrieden, was sich mit einem perfekten
Zusammenspiel von PC-basierter Steue-
rungstechnik, XTS, kompakter Antriebs-
technik und Robotik bei der ersten Ei-
genentwicklung, die nicht auf externen
Zuruf erfolgte, alles erreichen lieR.

www.beckhoff.at
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ist der entscheidende
Schritt Richtung Zukunft!
Agile Fertigung, Nachhaltigkeit
oder Industrie 4.0 — dank
100 Prozent schaltschrankloser
Automatisierung. Modular,
flexibel und zukunftssicher bringt
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Anlagen mit dezentraler In-
stallationstechnik in die Zukunft.
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YASKAWA-FU'S TREIBEN
GROSSTES RIESENRAD
DER WELT AN

Synchron, konnektiv und hoch verfligbar: Mit 250 Meter Durchmesser ist das neue Ain Dubai das gréBte und
hochste Riesenrad der Welt. Das weltweit erste konkave Zustiegsforderband von Sunkid sorgt dafur, dass rund
1.750 Besucher pro Stunde ihre Runden Uber Dubai drehen kénnen. Der dsterreichische Hersteller fur Kleinskilifte,
die Bruckschlogl GmbH, setzte bei dieser Aufgabe auf Frequenzumrichter von Yaskawa.

enannt nach dem arabischen Wort fiir Auge
ist das Ain Dubai eine Attraktion der Super-
lative in der groften Stadt der Vereinigten
Arabischen Emirate (VAE) — Dubai. Uber
11.000 Tonnen Stahl wurden dafiir verbaut.
Die Speichen sind langer als ein Fufballfeld und jede der
insgesamt 48 luxurios ausgestatteten Kabinen ist groRer
als zwei Doppeldeckerbusse nebeneinander. Und noch
etwas zeichnet das Rekord-Riesenrad, das selbst Riesen-
rader in Las Vegas, London und Singapur iibertrumpft,
aus: Durch ein spezielles Zustiegsforderband kann es bis
zu 30 % schneller fahren und daher um 30 % mehr Ka-

pazitit erbringen. Zudem ist das Zustiegsférderband fiir Die Antriebs-
steuerung liber-
nehmen drei
Frequenzumrichter
der Reihe GA700
von Yaskawa. (Bild:

Yaskawa)

Notfélle auch als Teil der Evakuierungsroute vorgesehen.

Erstes Zustiegsférderband in U-Form

Entwickelt und produziert hat das Band — wie auch die

Zutrittsgates — die Bruckschlogl GmbH mit Sitz im ober-

osterreichischen Bad Goisern. Die Firma ist der zentrale
Innovations- und Konstruktionsstandort der Sunkid-Un-
ternehmensfamilie. Forderbander von Sunkid (Sunkid
Zauberteppich), die urspriinglich als Skiférderbander
entwickelt wurden und sich dort zigfach in der Perso-
nenbeforderung bewahrt haben, kommen heute welt-

weit auch in der Freizeitparkindustrie und unterschied-
lichsten anderen Anwendungen zum Einsatz.

Das fiir das Ain Dubai realisierte Zustiegsforderband ist

dabei ein Highlight unter den bisher realisierten Losun-
gen: Es ist das erste in einer konkaven U-Form, die der
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besonderen Konstruktion des Bahnsteiges folgt. Das
Design der antistatischen ausgefiihrten Gliederketten
gewahrleistet zudem hochste Standards bei Sicherheit,
leisem Betrieb und Rutschfestigkeit. Die Kettenspan-
nung eliminiert Schwingungen. Nicht zuletzt begegnet
eine spezielle Reinigungsfunktion wirkungsvoll den
lokalen klimatischen Verhaltnissen in Dubai wie Hitze,
Staub, Wind und salzhaltiger Meeresluft. Die gesamte
Anlage entspricht der Férderbandnorm EN 15700.

Antriebstechnische
Herausforderungen

Da sich das Riesenrad permanent dreht, passt das Zu-
stiegsforderband den Geschwindigkeitsunterschied
zwischen den rotierenden Gondeln und dem statischen
Bahnsteig optimal geméaR der erforderlichen Sicherheit
und der maximal erreichbaren Kapazitat an. Dafiir kom-
muniziert die eigenstandige Steuerung des Zustiegsfor-
derbands mit der Steuerung des Riesenrads und der Zu-

trittsgates. Die Normalgeschwindigkeit betragt 0,2 m/s.

Die Antriebssteuerung libernehmen drei Frequenzum-
richter der Reihe GA700 von Yaskawa. Fiir diese Ent-
scheidung sprachen vor allem drei Griinde: Erstens sind
die Umrichter {iber ein internes Bussystem (Modbus)
untereinander synchronisiert und gewahrleisten zudem
einen perfekt abgestimmten Synchronlauf zwischen den
Bewegungen von Rad und Band. Zweitens bieten sie eine
hohe Connectivity, denn fiir die Einbindung in vielfalti-
ge Anlagenumgebungen werden Schnittstellen fiir alle
gangigen Feldbusse bedient. Das heift im Einzelnen:
Ethernet/IP, Profibus, Profinet, EtherCAT, Powerlink,
CANopen, DeviceNet, CC-Link und der Yaskawa-Bus
Mechatrolink. Dariiber hinaus verfiigen die Umrichter
iuber eine integrierte RS-485-Schnittstelle und lassen
sich somit untereinander vernetzen. Mit einer einzigen
Optionskarte sind dann bis zu fiinf Umrichter steuerbar.
Es werden also weniger Karten bendtigt und auch die
Installationskosten sind entsprechend geringer. Drittens
erfiillen die robusten Gerate hohe Anforderungen an die
Verfligbarkeit — auch unter besonderen klimatischen
Bedingungen. Sie tolerieren Betriebstemperaturen bis
mindestens 50° C ohne Derating. Weiters gewahrleistet
Yaskawa in Dubai - wie in vielen anderen Markten welt-
weit — einen Vor-Ort-Service inklusive Ersatzteilhaltung.

GA700 - der vielseitige
Industrie-Antrieb

Der GA700 ist ein vielseitiger Yaskawa-Antrieb fiir in-
dustrielle Anwendungen. Die GA700-Umrichter-Serie
ist in einem Leistungsbereich bis 355 kW verfiigbar und
punktet den Angaben zufolge neben weltweiten Stan-
dards und hochster Zuverlassigkeit auch durch ihre
Benutzerfreundlichkeit. GroRe Flexibilitat, geringe Ab-
messungen und eingebaute Funktionen ermdglichen
eine miihelose Integration in nahezu jede Anwendung.
Intelligente Tools wie der Startup Wizard, die Daten-

www.automation.at

protokollierung, die DriveWizard Mobile-App und viele
weitere unterstiitzen bei Einrichtung, Inbetriebnahme
und Fehlersuche, um Zeit zu sparen.

Funktionen fiir funktionale Sicherheit wie SIL3-konfor-
me STO-Eingédnge (Safe Torque Off — Sicher abgeschal-
tetes Drehmoment) runden die Basisausstattung der
GA700-Umrichter ebenso ab wie integrierte EMV-Filter.
Die STO-Funktion ermdglicht eine einfache und sichere
Umsetzung von Not-Aus-Schaltungen. Alle Modellvari-
anten sind standardméaRig in Schutzart IP20 ausgefiihrt
und entsprechend robust. So sind sie auf einen war-
tungsfreien Dauerbetrieb von zehn Jahren ausgelegt.

www.yaskawa.at

Anwender /ﬁ‘
Innerhalb der Sunkid Unternehmensgruppe ist
die Bruckschlégl GmbH mit Sitz in Bad Goisern,
Osterreich, fur die Entwicklung und Konst-
ruktion sowie die hochqualitative Produktion
und zuverlassige Montage aller Forderbander
und Lifte der Marke Sunkid verantwortlich.
Daruber hinaus ubernimmt das Unternehmen
den Prototypenbau und die Konstruktion vieler
Fahrgeschafte und Attraktionen fur die globale
Freizeitparkindustrie.

Bruckschlégl GmbH

IndustriestraBe 132, A-4822 Bad Goisern
Tel. +43 6135-7484-0
www.bruckschloegl.at

bei Yaskawa

Antriebstechnik

Das Zustiegs-
forderband
(Sunkid Zauber-
teppich) gleicht
den Geschwindig-
keitsunterschied
zwischen den
rotierenden
Gondeln und dem
statischen Bahn-
steig aus. (Bild:
Ain Dubai)

" Produkte von Yaskawa sind zu
80 % made in Europa, kombiniert
mit japanischen Attributen:
kompakt, effizient und dank
exzellenter Qualitat auch langlebig.

Andreas Schaufler, Key Account Manager
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Neben der Produktion groBer LosgroBen ist der Textilmarkt immer mehr von kleinen ]
. Stoffmengen gepragt, die so effizient wie nur méglich zu waschen sind. Die mit An- '
-~ " ——

. triebstechnik von Lenze ausgeriistete CompactFlow ist genau darauf ausgerichtet.

IN EINEM AUFWASCH:
COMPACTFLOW WASCHT
SAMTLICHE GEWEBE

Antriebstechnik macht Meter: Stoffe werden wahrend ihrer Verarbeitung vom einzelnen Faden bis zum fertig
gefarbten oder bedruckten Stoff immer wieder in Waschanlagen gereinigt. Sind fur den Massenmarkt groRe
Mengen gefragt, dann nutzt die Textilindustrie entsprechend dimensionierte Lésungen, die ordentlich Meter
machen. Mit seiner ,,CompactFlow” hat der Anlagenbauer Menzel jetzt eine Anlage fur Kleinmetragen entwickelt.
Damit folgen die Bielefelder dem aktuellen Trend zu immer kleineren Losgré3en, die sich mit GroBanlagen weder
okologisch noch wirtschaftlich vernlnftig realisieren lassen. Das Engineering der Antriebs- und Steuerungstechnik
fur die CompactFlow ist in enger Zusammenarbeit mit Lenze entstanden.
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o0
ber ein Einlauf-Impragnierwerk wird
die zu reinigende Ware iiber perforier-
te Trommeln gefithrt. Von dort geht es
dann weiter zu einem Quetschwerk,
danach in einen zweiten Waschbereich.
,Um die Waschintensitat auf kleinstem Raum zu vergro-
Rern, sind in beiden Waschzonen elektrisch angetriebe-
ne Schaufelrader, sogenannte ‘SplashRoller’, eingebaut,
die iber Turbulenzen einen hohen Flottenaustausch in
der Ware erzeugen”, erklart Geschéftsfiihrer Constantin
Menzel. Mit diesem von Lenze-Servotechnik angetrie-

benen Verbund erreicht die CompactFlow die gleiche
spezifische Waschleistung wie eine GroRanlage.

Eine typische CompactFlow besteht iiblicherweise aus
zwei Modulen - also mit vier Waschern. Sie sorgen dafiir,
dass der Olanteil im Gewebe von anfangs ca. 3 % schritt-
weise auf 0,3 % sinkt. Das Ol wird vor dem Weben auf
synthetische Fasern gebracht, um den Webprozess zu ver-
bessern und Reibungen zu mindern. Bei Naturfasern wird
diese Funktion durch eine Schlichte iibernommen: Sie fi-
xiert die abstehenden Harchen auf den Faden und erhoht

(Xt AUTOMATION 2/April 2022



Getriebemotoren von Lenze treiben die Siebtrommeln und die SplashRoller an.

Shortcut

Anforderung: Automatisierung einer Waschanlage

fUr unterschiedlichste Stoffarten.

Lésung: Servoregler, Controller, Software Application Toolbox FAST von Lenze.

Nutzen: Standardisierte und wiederverwendbare Softwaremodule ver-
schaffen mehr Entwicklungszeit und den Test besonderer Maschinen-
funktionen. FAST-Technologiemodule nutzen die gleichen standardisierten
Schnittstellen, kdnnen beliebig kombiniert und mit eigenen, selbst erstellten
Komponenten erganzt werden. Fernwartung und Online-Monitoring wurden

dadurch ebenso ermoglicht.

damit fiir das Weben die Gleitfahigkeit.
Ob Ol bei Synthetikfasern oder Schlich-
te bei nativen Produkten — beides muss
von den Stoffbahnen entfernt werden vor
dem Bleichen, Farben oder dem digitalen
Bedrucken. Und hier greifen jetzt die Me-
chanismen des ,, Sinnerschen Kreises”.

Wirksam reinigen

Der Wirkungsmechanismus des Sinner-
schen Kreises, der in vielen Reinigungs-
prozessen ablauft, in der industriellen
Waschanlage wie in der héauslichen
Wasch- und Geschirrspiilmaschine, ist
bestimmt von vier Faktoren: Chemie,

www.automation.at

Mechanik, Temperatur und Zeit. Alle vier
Faktoren sind voneinander abhdngig und
in ihrer jeweiligen GroRe veranderlich.
Folglich lasst sich das Weniger in einem
Bereich durch ein Mehr in einem anderen
kompensieren, um das gleiche Wasch-
ergebnis zu erhalten. Geschirrspiilma-
schinen gleichen etwa im Eco-Mode die
niedrigere Spiiltemperatur durch lange-
ren Betrieb aus. Der Sinnersche Kreis
— benannt nach dem ehemaligen Leiter
der Anwendungstechnik bei Henkel,
Tensidchemiker Herbert Sinner — greift
auch bei der neuen Anlage von Menzel.
Damit der Verbrauch an Wasser, =>>
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FL SWITCH 1000
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Flexiblel und verlasslich!

Fiir jeden Fall der richtige Switch

Unsere superschmalen Unmanaged Switches
sind echte Alleskénner. Mit dem werk-
zeuglosen Push-in Anschluss sind die Plug-
and-Play-fahigen Gerite schnell und einfach
installiert und das auf kleinstem Raum. Dank
dem Montagezubehdr kénnen die Switches
auch flexibel auf der Tragschiene montiert
werden.

Entdecken Sie jetzt unsere “Raumwunder”!

Mehr Informationen unter Telefon (01) 680 76 oder

phoenixcontact.com/communication

PO [Leoniac @€

INSPIRING INNOVATIONS
© PHOENIX CONTACT 2022



Antriebstechnik

58

Warmeenergie und Reinigungschemikalien reduziert wird,
muss der Eintrag von mechanischer Energie entsprechend
groR sein, um eine gute Reinigungswirkung bei weniger
Zeitbedarf (damit hoherer Produktionsgeschwindigkeit)
zu erreichen. Diese Warenlaufgeschwindigkeit reicht auch
bei der optimierten Kompaktmaschine nicht aus, wasch-
intensive Turbulenzen zu erzeugen, weil hier im Bereich
zwischen 5 bis 10 m/min gearbeitet wird. Die gleichmafSig
iber die Warenbreite erzeugten Turbulenzen in der Men-
zel CompactFlow werden durch sogenannte 'SplashRoller'
(Propellerwalzen) erzeugt. Folglich kénnen Wasser und
Chemie die Warenbahn bis an die Einzelfaser wirksamer
durchdringen. Die Antriebstechnik der SplashRoller, die
in ihrer Wirkung tiber Drehzahlsteuerung einstellbar sind,
hat Menzel mit Lenze-Antrieben realisiert. Zum Vergleich:
Waschanlagen fiir die textile Massenproduktion von Gewe-
ben laufen mit Geschwindigkeiten von 50 bis 100 Meter in
der Minute, ,,wahrend wir bei der CompactFlow von 5 bis
10 Metern sprechen”, erklart Wolfgang Fechner, techni-
scher Vertriebsleiter bei Menzel.

Wirtschaftlich auch

bei kleinen LosgréBen

,Wahrend bei groRen Anlagen mit kontinuierlich durch-
laufenden Stoffen der Trend zu einem immer schneller und
breiter geht”, laut Geschaftsfiihrer Constantin Menzel, ,,so

hat das Unternehmen mit der CompactFlow eine Maschine
entwickelt, die in der Lage ist, auch Kleinmetragen wie 500
bis 1.000 Meter lange Stiicke wirtschaftlich zu waschen.”
Die unterschiedlichen Produktionschargen unterscheiden
sich nicht nur von ihrer Vorbehandlung, Farbgebung oder
wie sie bedruckt sind. MaRgeblich fiir ein gleicherma8en
warenschonendes wie effektives Waschergebnis ist auch
die Art des Materials selbst. Gewebte Ware weist ganz an-
dere Materialeigenschaften auf als gewirkte Ware — hier
geht es um die Entscheidung, wie hoch die Zugkréfte sein
diirfen, die in der Waschanlage auf die Ware wirken.

Betttuchstoffe fiir gewebte Waren und elastische Sportbe-
kleidung filir gewirkte Materialien mit hohem Elastananteil
sind gute Beispiele fiir die anzuwendenden unterschiedli-
chen Waschverfahren. Die exakte Spannungsregelung zahlt
neben dem eigentlichen Waschprozess zur Kerntechnolo-
gie innerhalb der CompactFlow.

Lassen sich die Zugkrafte von Webwaren — z. B. einem zu
bedruckenden Betttuch — vergleichsweise einfach festlegen
und mit den bekannten Regelverfahren dauerhaft halten,
sieht dies bei elastischen Artikeln ganz anders aus. ,In der
Vergangenheit hatten wir es deshalb auch mit zwei ganz
unterschiedlichen Maschinen zu tun, weil Webwaren ein-
fach zu handhaben sind und elastische Stoffe dafiir umso

" Bisher hat es keiner hinbekommen, z. B. sogenannte
Gummibandware zum Laufen zu bringen. Wir haben die
entscheidenden Zusammenhange erkannt und diese
gemeinsam mit Lenze in eine Automatisierung gebracht.

Constantin Menzel, Geschiftsfiihrer der Karl Menzel Maschinenfabrik

Damit sich die neue
Lésung von Menzel
flexibel einsetzen
lasst, besteht die
CompactFlow aus
einzelnen Modulen.

(Xt AUTOMATION 2/April 2022
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komplizierter”, bringt es Constantin Menzel auf den Punkt. Zugmomente, um die Ware in ihrer Elastizitat nicht zu
Die Maschinenbauer aus Bielefeld haben es mit der Com-  tiberdehnen. Deshalb muss die Antriebs- und Steuerungs-
pactFlow erstmals geschafft, auch diese zugempfindlichen  technik von Lenze auch so fein justiert sein. ,Wir gehen
Stoffe in einem kontinuierlichen, also durchlaufenden,  runter bis auf Zugkrafte von 10 N pro Meter Warenbreite.
Waschprozess zu reinigen. Gefragt sind dabei minimale  Das ist quasi nichts”, verdeutlicht Wolfgang Fechner. ~ >>
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Der Name ist
Programm: Die
CompactFlow lasst
sich auf engstem
Raum einbauen.
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m Sichern Sie sich THE BIG GREEN BOOK ganz einfach online.

m Uber 70.000 Norm- und Bedienteile aus einer Hand: einfach bestellt — sofort geliefert.

m Schnelles Konstruieren ohne Konfiguration dank kostenfreier CAD-Daten. info@norelem.at - www.norelem.at

SCHON GEWUSST? Sie mochten mehr iiber unsere Produktneuheiten oder bestimmte Produkte aus unserem Vollsortiment erfahren?

norelem
7 \C_ADENAY  Dannkommen wir mit unserem norelem SHOWTRUCK gerne zu Ihnen! Mehr unter www.norelem-academy.com.



Antriebstechnik

60

Und genau hier liegt das besondere Know-how von Menzel,
eben solche Artikel sicher in einer kontinuierlich arbeiten-
den Anlage zu beherrschen. Die Alternative sind diskonti-
nuierliche Losungen, die aber deutlich mehr Energie, Was-
ser, Zeit und Chemikalien benotigen.

Gemeinsam entwickelte
Automatisierung

Den Erfolg des Projekts sieht Constantin Menzel auch in
der engen Zusammenarbeit mit Lenze begriindet. Beide
Unternehmen arbeiten schon iiber Jahrzehnte hinweg eng
zusammen — was letztlich auch das Engineering beinhaltet.
Bei der CompactFlow hat der Spezialist fiir Motion Centric
Automation ebenfalls intensiv beratend mitgearbeitet. , Bis-
her hat es keiner hinbekommen, z. B. sogenannte Gummi-
bandware (elastische Miederwaren mit hohem Elastanan-
teil) zum Laufen zu bringen. Wir haben die entscheidenden
Zusammenhange erkannt und diese gemeinsam mit Lenze
in eine Automatisierung gebracht. Mehr wird nicht verra-
ten”, freut sich der Geschéftsfiihrer.

Technisch realisiert ist das Ganze mit Servoreglern aus
der Reihe i700 und dem Controller 3200 C als kompaktem
Zentrum der Automation. Um eine hohe Achssynchronitat
der insgesamt zehn Antriebe zu gewahrleisten, nutzt Len-
ze die Performance des Echtzeit-Ethernet-Busses Ethercat.
Fiir die Software konnte das Projektteam vor allem bei den
Standardfunktionen fertig programmierte Module aus der
Application Toolbox FAST von Lenze verwenden. Typische
Aufgaben sind hier Tanzerlageregelung, Kraftmessung,
Wickeln und Gleichlauf. Die Maschinenbauer von Menzel
rechnen fest damit, dass bei Standardanwendungen der
Trend noch mehr dahin gehen wird, vorbereitete Software-
module einzusetzen. Hinter Lenze FAST stecken prinzipiell
einfach einsetzbare Softwaremodule, die Standardfunktio-
nen so weit wie moglich abdecken.

Der Vorteil: Standardisierte und wiederverwendbare Soft-
waremodule verschaffen Programmierern mehr Luft fiir
die Entwicklung und den Test besonderer Maschinenfunk-
tionen. Die FAST-Technologiemodule nutzen die gleichen
standardisierten Schnittstellen, konnen beliebig und leicht
kombiniert und mit eigenen selbst erstellten Komponenten
erganzt werden.

Apropos Standard: Zum Serienumfang der Automatisie-
rung bei Menzel zdhlt die Fernwartung, da die Anlagen
iiberwiegend im Ausland eingesetzt werden. Weil die An-
triebs- und Automatisierungstechnik aus einem Guss ist
und mit einem durchgéngigen Bussystem arbeitet, hat der
Service die Moglichkeit, die komplette Anlage bis hinunter
zur Aktorik zu tiberwachen und zu optimieren. Fernwar-
tung und Online-Monitoring gehdren bei Menzel zum tag-
lichen Geschaft - vor allem wahrend einer Inbetriebnahme.
, Wir kdnnen nicht wochenlang vor Ort sein”, unterstreicht
Constantin Menzel. Optimierungen laufen deshalb iiber

die Fernwartung und darum ist an dieser Stelle die Durch-
gangigkeit der Daten so wichtig. ,Das Problem ist eher die
Kommunikation mit dem Gerat beim Kunden, weil die Qua-
litdt der nationalen Netze sehr unterschiedlich ist”, muss
Wolfgang Fechner immer wieder erleben.

Mit einer in einem gemeinsamen Engineering-Projekt er-
arbeiteten Motion-Control-Losung hat es Menzel erreicht,
in der CompactFlow auch Stoffe in einem durchlaufenden
Prozess zu waschen, deren elastische Eigenschaften dies
bis dato nicht zulieBen. Die Durchgangigkeit der Motion
Centric Automation von Lenze ermdglicht iberdies, die An-
lagen internationaler Kunden ohne teure Auslandsreisen
per Fernwartung zu optimieren, um die Produktivitdt im
laufenden Betrieb weiter zu steigern.

www.lenze.com

Anwender

Das in dritter Generation gefuihrte Familien-
unternehmen Karl Menzel Maschinenfabrik
GmbH & Co bietet Lésungen fir die Produktion
und Verarbeitung von bahnférmigen Materia-
lien. In ihren Zielbranchen Textil, Folie, Nonwo-
vens, Papier und Verbundwerkstoffe sind sie
innovativer Partner fUr die Entwicklung, Pro-
duktion und weltweite Lieferung hochwertiger
Sondermaschinen und Spezialanlagen. Zudem
vertrauen zahlreiche andere Branchen wie

z. B. die Medizin- und die Energietechnik

auf die Kompetenz der Maschinenfabrik aus
Bielefeld zur Entwicklung kundenindividueller
Fertigungssysteme.

www.menzel-maschinenbau.de

Constantin Menzel,
Geschaftsfuhrer bei
Menzel (links) und
Wolfgang Fechner,
technischer Ver-
triebsleiter bei
Menzel, freuen

sich dartber, dass
das Unternehmen
es geschafft hat,
auch elastische
Stoffe in einem
durchlaufenden
Prozess waschen
zu kénnen.
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KOMPAKTER ENERGIESPARER:
NEUER VAKUUMERZEUGER

Ob fur Pick-and-Place, das Verpacken und Palettieren oder flUr Befdrderungslinien: Bei vielen Anwendungsfallen
kommen Vakuumerzeuger zum Einsatz. Ingenieure stehen dabei stets vor der Herausforderung, nelben hoher Leistung
und Prozesssicherheit auch ein platzsparendes und leichtes Maschinendesign sowie einen geringen Energieverbrauch
sicherzustellen. Um diese Anforderungen zu erfullen, bietet SMC mit der Serie ZK2-A-X188 als Einzeleinheit und der
Serie ZK2-A-X211 fur Mehrfachanschlussplatten einen effizienten und sparsamen Kompaktejektor.

on der Automobil-, Lebensmittel- und
Verpackungsindustrie iiber die allgemei-
ne Automatisierungs- und Fertigungsin-
dustrie bis hin zur Druckindustrie und
den Bereich Life Science: Branchenweit
existiert eine Vielzahl an Anwendungen, bei denen auf
Vakuumerzeuger zuriickgegriffen wird und an die selbst
zunehmend hohere Anforderungen gestellt werden.

Mit der Serie ZK2-A-X188 als Einzeleinheit und der
Serie ZK2-A-X211 fiir Mehrfachanschlussplatten bietet
SMC Prozessingenieuren die passenden Losungen.

Leicht und sicher

Ob als Einzeleinheit die Serie ZK2-A-X188 mit nur 200 g
oder die Serie ZK2-A-X211 fiir Mehrfachanschluss-
platten mit 345 g (1 Station) bis 2.320 g (10 Stationen):
Die Vakuumerzeuger von SMC sind Leichtgewichte
und damit u. a. fiir Roboteranwendungen geeignet. Die
Installation von bis zu zehn Stiick auf einer Mehrfach-
anschlussplatte mit DIN-Schienenmontage ermdglicht
nicht nur den Einsatz in besonders dynamischen und
flexiblen Prozessen. Sie schafft damit auch hohe Trans-
parenz bei Prozessen und dem Energieverbrauch in der
intelligenten Fabrik, spart zusatzlich Platz und erlaubt
somit die Konstruktion von kleinen und kostengiinsti-
geren Maschinen.

Stromunterbrechung - kein Problem

Dank des Versorgungsventils in N.O.-Ausfiihrung (Nenn-
spannung von 24 VDC) wird das Vakuum auch bei Unter-
brechung der Stromversorgung weiter aufrechterhalten.
Das verhindert bei unverandertem Betriebsdruck (im Be-
reich von 0,15 bis 0,6 MPa), dass Werkstiicke herabfallen
und diese auch nicht neu positioniert werden miissen
— ein klarer Gewinn in Sachen Prozesssicherheit. Dabei
1asst sich ein maximales Vakuum von -91 kPa erzeugen.

Zusatzliche Sicherheit erreichen Anwender durch die
optionale Einstelldrossel fiir den Abblasimpuls, die
neben der Reduktion von Bauteilbeschadigungen auch
fiir ein praziseres Teilhandling mittels individuell ab-
gestimmter Anlage sorgt. Ebenso konnen die Kabel op-
tional mit Ummantelung versehen werden, was deren
Widerstandsfahigkeit erhoht.

Effizienter und
gerauscharmer Energiesparer

Der eingebaute digitale Vakuumsensor mit Energiespar-
funktion reduziert den Luftverbrauch um bis zu 93 %
durch die steuerungsseitige Abschaltung der Druckluft-
versorgung, sobald das gewiinschte Vakuum erreicht
wurde. Dabei erfolgt die Ansteuerung mit eingebauten
Pilotventilen (Versorgungs-/Beliiftungsventil) bei einem
Luftverbrauch je nach Serie und Ausstattung zwischen
24 und 90 /min (ANR). Ingenieure konnen damit zum
einen die Energiekosten verringern und zum anderen
mehr Effizienz durch die Verkiirzung der Zykluszeiten
erreichen.

Zudem gewinnen sie zusatzliche Sicherheit bei ihren
Anwendungen, weil iiber die integrierte Sensoriiberwa-
chung Fehlfunktionen schnell entdeckt werden. Auch die
Wartung und Kontrolle ist remote madglich — die Serien
ZK2-A-X188 und ZK2-A-X211 sind damit fir Industrie
4.0-Anwendungen geeignet. Indem die Entliftung aufer-
dem iiber leistungsstarke Schalldampfer erfolgt, sorgen
die Vakuumerzeuger von SMC fiir eine gerauscharme
Arbeitsumgebung und erhohen damit den Arbeitsschutz.

Die neuen
Vakuumerzeuger:
hier als Einzelgerat
(Serie ZK2-A-X188).

Die neuen
Vakuumerzeuger
fur Mehrfach-
anschlussplatten
(Serie ZK2-A-X211).

@t AUTOMATION 2/April 2022
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NEUE ULTRAPRAZISE ZAHNSTANGEN

Bei Zahnstangen vertraut die TAT-Technom-An-
triebstechnik GmbH auf die Qualitatsprodukte
ihres Partners Atlanta Antriebssysteme GmbH. Eine
neue UHPR-Zahnstange mit hochster Positionier-
genauigkeit und kleinstméglichem linearen Spiel
zwischen Ritzel und Zahnstange erganzt ab sofort
das TAT-Antriebselemente-Sortiment.

Die schrag verzahnte UHPR-Zahnstange wurde spe-
ziell fir Anwendungen entwickelt, die genaue Positio-
nierung, hohe Wiederholgenauigkeit und somit grofte
Prazision erfordern. Die neue Zahnstange punktet mit
einer auBerordentlichen Qualitdt der Verzahnung im
Gesamtteilungsfehler und einer sehr geringen Zahn-
dickenschwankung. Beides gewdhrleistet eine hohe
Positioniergenauigkeit.

Qualitatsprodukt fiir spielarme und
laufruhige Zahnstangenantriebe

Die ultraprazise Zahnstange ist in den Modulen 2 und 3
in einer Lange von 1.000 mm erhaltlich. IThre maximale
Vorschubkraft betragt je nach Modul 19,5 bzw. 28,5 kN.

Das Zahnstangenprofil besteht aus Vergiitungsstahl — Die neue ultra-
prazise Zahnstange

eignet sich u. a. fr
Hochleistungs-Harteprozess gehartet. In Kombination  den Einsatz in Laser-
schneideanlagen.

und ist allseitig geschliffen. Die Verzahnung wurde per
mit einem hochprazisen Zahnrad und Servo-Winkel-
getriebe lassen sich extrem spielarme und laufruhige

Zahnstangenantriebe realisieren.

www.atlantagmbh.de e www.tat.at

' ' Unsere neuen UHPR-Zahnstangen kommen iiberall
dort zum Einsatz, wo grofte Prazision gefragt ist, beispiels-
weise in Laserschneideanlagen oder Maschinen zur
Bearbeitung von Aluminiumprofilen.

Werner Haneder, Produktgruppenverantwortlicher fiir Antriebselemente bei TAT

classmate DATA
classmate CAD
classmate FINDER

classmate CLOUD

Umfassendes Daten-Prozess-Management

Neue Bauteile und Baugruppen bereits wahrend der
Konstruktion prézise vorkalkulieren — classmate PLAN
macht es méglich. Daflir werden die Geometriedaten
des Bauteils direkt im CAD-System analysiert, die
nétigen Bearbeitungsverfahren und Arbeitsgénge
identifiziert und Zeiten wie Kosten aufgeschliisselt.
Kostentreiber spirt das System friihzeitig auf und

- macht sie farbig sichtbar. Automatisch per Knopf-

' druck, fir treffsichere Angebote und wirtschaftliche

Deckungsbeitrage.
= Erfahren Sie mehr. Es lohnt sich.
Sy = simussystems
s .'_'_-:“ _,;_‘,-n} ] info@simus-systems.com

www.simus-systems.com
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Y
Snap-in- und

wendungen geeignet.

Bajonett-Steckver- \

binder der Binder-

Serien 620, 720

und 770 sind far L
medizinische An- s

DEM UMFELD DER APPLIKATION
PERFEKT ANGEPASST

Steckverbinder richtig spezifizieren: Die Einsatzbedingungen fur Elektronikanwendungen werden immer an-
spruchsvoller. Elektrische Verbindungstechnik fur Signale, Daten und Power nimmt in den Applikationen eine
SchlUsselrolle ein. Daherist es entscheidend, den fur die jeweilige Aufgabe geeigneten Steckverbinder zu spezifizieren.

ei der Auslegung von Steckverbindern sind

grundlegende Entscheidungen zu treffen. Im

Mittelpunkt stehen vor allem die elektrischen

und physikalischen Eigenschaften, die die

Produkte zum Einsatz in einer gegebenen
Applikation befahigen.

Neben den Kernparametern Bemessungsstromstarke und
-spannung sind es die Anzahl der Kontakte, der Anschluss-
querschnitt, der Grad der Schirmung sowie der erforder-
liche Schutz vor Umgebungseinfliissen, die einen direkten
Einfluss auf die Wahl des Steckverbinders nehmen.

Weitere wichtige Charakteristika sind die Anschluss- und
die Verriegelungstechnik sowie der verfiigbare Platz —
sowohl innerhalb als auch auferhalb des Produkts. Ein
Leitfaden im Folgenden konzentriert sich auf den Schutz
vor auferen Einflissen, die Wahl der Kontakte sowie die
Anschluss- und Verriegelungstechnik und bietet eine
Ubersicht.

Uberlegungen zur Schutzart

Die in der Umgebung des Steckverbinders zu erwartende
Verschmutzung wird in vier Stufen eingeteilt: Der erste
Grad, bei dem keine leitenden Verschmutzungen vorkom-
men, ist typisch fiir das Innere von Geraten. Der zweite
Grad umfasst nichtleitende Verschmutzung und tempora-
re Kondensation, etwa bei Hausgeraten. Der dritte Grad
betrifft leitende Verschmutzungen, beispielsweise bei

Werkzeugmaschinen. Der vierte Grad kennzeichnet die
dauerhafte leitfahige Verschmutzung, wie sie Staub und
Wasser in anspruchsvollen Umgebungen verursachen.

Die IEC 60529 klassifiziert den Schutz gegen dufere Ein-
fliisse wie Staub, Fremdkorper, Feuchtigkeit und Wasser
sowie gegen Berithrung. In der Nomenklatur der soge-
nannten IP-Schutzarten benennt die erste Ziffer der IP-
Codes (0 bis 6) die Widerstandsfahigkeit gegen Fremd-
korper und Staub sowie Berithrung, wahrend die zweite
Ziffer (0 bis 9K) die Widerstandsfahigkeit gegen Wasser
angibt.

In der Regel sind Industriesteckverbinder in der Schutz-
art IP65 und hoher eingestuft, wobei viele Produkte die
Schutzart IP67 gegen zeitweiliges Untertauchen in Wasser
oder die hochste Schutzart IP69K gegen Wasser bei der
Hochdruck- und Dampfstrahlreinigung aufweisen.

Binder konzentriert sich auf

; \,:} Markte, die leistungsstarke und
| qualitativ hochwertige Ver-
\,

o bindungslosungen erfordern.

David Phillips, internationaler Vertriebsleiter
der Binder-Gruppe
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igus’ Polymer Innovationen GmbH

Kontakte und Anschlusstechnik

Kontaktstarke, Federeigenschaften, elektrische Leitfahig-
keit und Betriebstemperatur werden durch die verwende-
ten Materialien bestimmt. Bei Qualitatskontakten werden
Kupferlegierungen fiir die Kontakte — Messing fiir die Stift-
und Zinnbronze fiir die Buchsenkontakte — verwendet, da
diese Werkstoffe eine gute Festigkeit, Leitfahigkeit und
Temperaturstabilitdt bewirken. Dariiber hinaus bieten ver-
goldete oder versilberte Kontakte ein hohes MaR an Leitfa-
higkeit und Korrosionsbestandigkeit — und sie halten mehr
als 500 Steckvorgangen stand.

Auch die Art des Kabelanschlusses ist sorgfaltig zu iiber-
denken: sie hangt im Wesentlichen von der Anwendung
und den Produktionsmengen ab. Lotanschliisse bieten
zwar die sicherste Verbindung mit den besten elektri-
schen Eigenschaften, erfordern aber geschultes Personal.
Crimpverbindungen stehen fiir eine schnelle und einfache
Methode, erfordern aber teure Crimpwerkzeuge. Fiir die
Verdrahtung vor Ort bietet die Schraubverbindung die
beste Losung.

Steckverbinder-Materialien

Wahrend viele Steckverbinder zugunsten ihrer Festig-
keit aus Messing hergestellt werden, verwendet man zur
Kosten- und Gewichtsreduzierung haufig Zinkdruckguss
oder eine Aluminiumlegierung. Der Trend geht heute zu
kostengiinstigen, leichten und robusten Vollkunststoff-
Steckern wie den Serien 620, 720 und 770 von Binder.
Hier ist Polyamid der bevorzugte Werkstoff, da es zdh, ab-
riebfest sowie 10sungsmittel- und bis 120° C temperatur-
bestandig ist.

Kriterien fiir die Auswahl
der Verschlussart

Die Haufigkeit des Steckvorgangs und die IP-Anforderun-
gen sind entscheidend fiir die Wahl der Verschlusstechnik.
Steckverbinder mit Rastverriegelung (Snap-in-Technik)
ermoglichen ein schnelles und einfaches Stecken - sie
sind im Allgemeinen die kostengiinstigste Losung. Dank
jlingster Weiterentwicklungen konnen sie jetzt bis zur
Schutzart IP67 eingestuft werden und bieten somit eine
wirtschaftliche High-Performance-Losung. Bajonettste-

Tel. 07662-57763 info@igus.at motion plastics®
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cker gewahrleisten eine Verbindung mit groRerer Sicher-
heit, sind aber in der Regel konstruktionsbedingt auf die
Schutzart P40 beschrankt. Push-Pull-Steckverbinder aus
Metall hingegen konnen teuer sein — der Trend zu Kunst-
stoffversionen hat jedoch zur Kostensenkung beigetragen.
Sie bieten insgesamt eine schnell steckbare IP67-Verbin-
dungslosung mit Schutz gegen versehentliches Losen.

Steckverbinder mit Schraubverriegelung schiitzen unter
allen Alternativen am besten gegen versehentliches Lo-
sen der Verbindung. Auch ein sehr hoher IP-Schutz-
grad ist damit erreichbar. Sie sind aber im Allgemeinen
die teuerste Art von Steckverbindern, insbesondere in
Metallausfiihrung.

Die am besten geeignete
Komponente finden

Der Steckverbinder wird oft als Nachtrag zum Applika-
tionsdesign betrachtet, ist aber eine Schliisselkomponen-
te in jedem System. Ein Steckverbinder der passenden
GroRe, der die richtigen elektrischen Eigenschaften auf-
weist, fiir die betreffende Anwendung die bestgeeignete
Anschluss- und Verriegelungstechnik verwendet und den
erforderlichen Schutz bietet, optimiert die Leistung eines
jeden Systems und tragt zu dessen Kosteneffizienz bei.

www.binder-connector.de

e L

Der ELC von Binder
wurde far ein
breites Spektrum
an medizinischen
Systemen und mit
einem intuitiven
Verriegelungs-
system entwickelt.

Die neuesten Hingucker aus der Welt der schmierfreien Lager

. £ dry-catcher 2022

Erfahren Sie mehr: igus.at/news JQHSCIt
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Die neuen Steckverbinder in Deutsch-DT-Bauform von
Escha sind als 2-, 4- und 6-polige Varianten erhaltlich.

UMSPRITZTE )
STECKVERBINDER FUR
MOBILE AUTOMATION

Wakhre Alleskénner: Escha hat ein neues und umfassendes
Produktportfolio mit umspritzten Steckverbindern in
Deutsch-DT-Bauform entwickelt. Die Rechteck-Steck-
verbinder eignen sich insbesondere fiir Anwendungs-
felder im Bereich der Land- und Baumaschinen, Einsatz-
fahrzeuge sowie der Transportindustrie und den dort
herrschenden extremen Umweltbedingungen und Be-
lastungen.

Die neue Produktfamilie ist ab sofort erhaltlich und steht bereits
zur Markteinfithrung in den typischen 2-, 4- und 6-poligen Aus-
fihrungen als Stecker- und Buchsen-Variante zur Verfiigung.
In Kombination mit der exklusiv bei Escha erhaltlichen PUR-
Leitung namens ,,.S370” werden die neuen Steckverbinder in
Deutsch-DT-Bauform zu wahren Alleskdnnern.

Im Agrarsektor und Nutzfahrzeugbereich geht der Trend weg
von der handischen Konfektionierung zu umspritzter und sofort
einsatzfahiger Anschlusstechnik. Die Vorteile dieser Losung:
Weniger Fehleranfilligkeit sowie eine schnellere, zuverlassi-
gere und kostengiinstigere Verdrahtung. Die neue Escha-Pro-
duktfamilie in Deutsch-DT-Bauform vereint die beschriebenen
Vorteile in einem Produkt und bietet eine von Grund auf bei
Escha entwickelte One-Shot-Lésung. Zudem werden lange Lie-
ferketten vermieden und eine hohe Verfiigbarkeit sichergestellt.

Hohe Variantenvielfalt

Unterschiedliche Modifikationsoptionen sind maoglich, z. B. Ver-
bindungsleitungen Deutsch-DT auf M12-Steckverbinder. Durch
diese Variantenvielfalt ersetzen die umspritzten Steckverbin-
der in Deutsch-DT-Bauform die bisher vorrangig eingesetzten
konfektionierbaren Varianten und bieten auch eine kompakte
Alternative zu Ventilsteckverbindern. Optional gibt es die DT-
Steckverbinder mit einem Gewindeabgang fiir Schutzschlauche
gegen Steinschlag und grobe Verschmutzungen. Alle Produkte
erfiillen die Schutzklassen IP67, IP68 und IP69. Die angespritz-
te Entriegelungslasche verhindert ein ungewolltes Trennen der
Steckverbindung unter Last und erhoht die Sicherheit. Ein an-
gespritzter Schwalbenschwanz dient zur Befestigung.

Module name: OF 311
Serlal number: 12345678
Hardware version: 1.2
FPGA version: 1.3 ¢,
Option: Datasheet.pdf
Checksum

Klassische Typenschilder werden durch digitale ersetzt.

TRANSPARENZ UND
SCHUTZ MIT DIGITALEM
TYPENSCHILD

Klassische Typenschilder werden in den Smart Factories zu
einem Auslaufmodell bzw. sind nur der Ausdruck der wich-
tigsten Produktdaten. Immer mehr relevante Informationen
und die laufende Miniaturisierung der Produkte sprechen
klar fiir die Digitalisierung des Typenschildes.

Sigmatek-Systemkomponenten verfiigen bereits seit vielen Jahren
iber ein digitales Typenschild. Hier sind produktrelevante Infor-
mationen gespeichert wie z. B. Artikelbezeichnung, Seriennum-
mer, Hardware-Stand, Bildschirmgréen, Speicherausbau, MAC-
Adresse und vieles mehr — inkl. Checksummen iiber den gesamten
Datensatz, um die Giiltigkeit zu verifizieren.

Wichtige Daten - liber
den gesamten Lebenszyklus

Alle vorhandenen Informationen lassen sich mit dem Engineering
Tool LASAL jederzeit in Form eines Hardware-Trees auslesen. Die
Daten konnen in der Maschinen-/Anlagenhistorie hinterlegt, wei-
terverarbeitet und auf der der Bedienoberfliche angezeigt werden.
So weil der Maschinenbauer jederzeit, welche Systemkomponen-
ten in der ausgelieferten Maschine bzw. Anlage verbaut sind. Die
gesammelten Daten erweisen sich vor allem im Service-Fall als
auRerst hilfreich: bei der Diagnose, Fehlersuche oder der Ersatz-
teilbeschaffung bei fehlender Dokumentation.

Auch softwareseitig konnen die Informationen aus dem digitalen
Typenschild weiterverarbeitet werden. So kann z. B. in der Ap-
plikation definiert werden, was passieren soll, wenn Systemkom-
ponenten unerlaubt wahrend der Gewahrleistungsfrist getauscht
werden — vom Endkunden oder einer Service-Drittfirma. Als vor-
beugende MaRnahme kann z. B. eine Warnmeldung auf der Be-
dienoberfliche den Kunden informieren, dass ein von der Gewahr-
leistung ausgeschlossener Vorgang stattgefunden hat. Zugleich
kann im Lodfile der Steuerung dieser Vorgang gespeichert und zu
einem spateren Zeitpunkt ausgewertet werden. Fiir den Fall, dass
die Steuerung mit der Service-Cloud des Herstellers verbunden ist,
kann der Maschinenbauer auch auf diesem Weg informiert wer-
den, damit er die History tiber den gesamten Lebenszyklus seiner
Maschine/Anlage kennt.
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Plug & Produce mit MTP'

Machen Sie |hr Leben einfacher mit
MTP in der Softwareplattform zenon:

» Senkung der Produktionskosten um 40%

» 50% schnellere Time-to-Market

» Hohe Innovationskraft sorgt fiir grofsere Wettbewerbsfdhigkeit
» Grofstmogliche Flexibilitét der Anlagennutzung

Gold

Microsoft Partner ﬂ

www.copadata.com/mtp Ze no n
by COPA-DATA

"Module Type Package (MTP), definiert nach VDI/VDE/NAMUR 2658,
ist ein herstellerunabhangiger Standard zur Beschreibung von Prozessmodulen
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KOPPLER ZUR
KONTAKTLOSEN ENERGIE-
UND DATENUBERTRAGUNG

Protokollunabhédngig in Echtzeit: In der industriellen Automatisierung findet die Energie- und Daten-
Ubertragung zumeist mit Steckverbindern statt. MUssen diese haufig geldst und neu gesteckt werden, ist
ihre Lebensdauer begrenzt, da Kontakte verbiegen oder verschleiBen. Das fUhrt zu ungeplanten respektive
unvorhersehbaren Produktionsausfallen und regelmaBigen Wartungsintervallen. Kontaktlose Echtzeit-
Kommunikationssysteme, wie die von Phoenix Contact entwickelten NearFi-Koppler, schaffen jetzt Abhilfe.

in anschauliches Beispiel fiir den Verschleil Stillstandzeiten vermeiden

von Steckverbindern findet sich in der Auto- Daraus resultieren Stillstandzeiten, die sich nicht vor-

mobilfertigung: Pro Tag kommt es hier zu

hunderten von Steckzyklen zwischen einem

Roboterarm und seinem Wechselwerkzeug.
Aufgrund der hohen Steckzyklen beim Werkzeugwechsel
reduziert sich der Nutzungszeitraum der Steckverbinder
deutlich, weil die Kontakte beim standigen Austauschen
,abbrennen”, verschmutzen oder sich verbiegen.

aussagen oder einplanen lassen. Kosten fiir regelmagi-
ge Wartungsintervalle belaufen sich dabei schnell auf
einen siebenstelligen Betrag. Steckverbinder werden
auch bei Fahrerlosen Transportsystemen, Dreh- oder
Rundtakttischen sowie Applikationen, die Schleifringe
verwenden, oftmals ersetzt. Alle bislang verfiigbaren
Loésungen erweisen sich entweder als nicht ausreichend

performant, fehleranfillig oder wartungsintensiv und
damit entsprechend teuer.

Hier bietet sich die kontaktlose Ubertragung von Ener-
gie und Daten tber einen Luftspalt an. Das erlaubt ver-
schleif- und wartungsfreie Verbindungen und sogar
eine Weiterleitung durch Glaswande oder andere nicht-
leitende Medien, sodass sich vielfaltige Anwendungen
ergeben, wie z. B. die kontaktlose ErschlieBung nicht-
oder schwer zuganglicher Bereiche wie abgeschlos-
sene Schaltschranke, Hochspannungsbereiche oder
Reinrdume.

Bit-orientierte
Vollduplex-Kommunikation

In der Automatisierung basiert die Dateniibertragung
heute in der Regel auf Ethernet (100 Mbit/s). Bei eini-
gen der genutzten Protokolle — z. B. Profinet IRT, Sercos
oder Ethercat — handelt es sich um Echtzeit-Protokolle,
die eine Kommunikation mit besonders niedriger La-
tenz bedingen. Als Treiber fiir diese Entwicklung fun-
gieren die Herausforderungen der digitalen Produktion
sowie das damit verbundene Ziel einer wirtschaftlichen
Fertigung in LosgroBe eins. Zudem sollen die interna-
tionale Wettbewerbsfahigkeit des Unternehmens sowie
die Effizienz tiber die gesamte Wertschopfungskette ge-
sichert werden.

Kontaktlos, kompakt, robust: NearFi ersetzt
verschleiBanfallige und wartungsintensive
Steckverbindungen flexibel und einfach.

Als erster Anbieter stellt Phoenix Contact jetzt eine
kontaktlose Ethernet-Verbindung ohne nennenswerte
Latenzzeiten zur Verfligung. Der Datenaustausch ba-

siert auf einer drahtlosen 60 GHz-Kommunikation im
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Nahfeldbereich. Derart ist eine Bit-orientierte Ubertra-
gung maglich, wie sie z. B. auch bei der Lichtwellenlei-
ter-Kommunikation verwendet wird. Samtliche anderen
etablierten Funkiibertragungs-Technologien setzen auf
eine paketorientierte Weiterleitung der Daten, die stets
zu erheblichen Latenzen fithrt. Denn die Pakete miissen
erst empfangen, neu verpackt und drahtlos versendet
werden — dhnlich auf der Empfangerseite.

Dieser Prozess umfasst viele asynchrone und Latenz-ver-
ursachende Vorgange, die bei der neuartigen Kommuni-
kationstechnik von Phoenix Contact komplett unterblei-
ben. Die Ubertragung von Echtzeit-Ethernet-Protokollen
erfordert dariiber hinaus eine Vollduplex-Weiterleitung,
also den gleichzeitigen Datenaustausch in beide Richtun-
gen. Dieser Anspruch stellt etliche Funktechnologien - z.
B. Wlan oder 5G - vor ein Problem.

Latenz von weniger als 1 ys

In der NearFi-basierten Losung von Phoenix Contact
werden zwei 60 GHz-Verbindungen - ein Uplink und ein
Downlink — parallel auf getrennten Frequenzbandern
genutzt, um einen Vollduplex-Betrieb zu ermoglichen.
Zum Vergleich: Wlan erzeugt bei einer Ethernet-Kom-
munikation eine Latenz von rund 10 bis 20 ms (10.000
bis 20.000 ps). 5G strebt fiir die Zukunft 1 ms (1.000 ps)
an. NearFi bietet hingegen eine Latenz von weniger als
1 ps, ist somit zirca 1.000-mal schneller als 5G. Zudem
erlaubt NearFi eine kontaktlose und nahezu latenzfreie
Ethernet-Ubertragung bis 100 Mbit/s in Echtzeit und
arbeitet ferner protokollunabhdngig — damit eignet sie
sich auch fur zukiinftige Entwicklungen.

Da die Funkkommunikation im Nahfeldbereich iiber
einen sehr geringen Abstand erfolgt, entsteht kein Stor-
spektrum im Umfeld der Gerate, sodass sich zahlrei-
che NearFi-Systeme parallel nutzen lassen sowie eine
Koexistenz mit vorhandenen Funktechnologien - z. B.
Wlan oder Bluetooth etc. gegeben ist. Industrielle Stor-
spektren, wie sie z. B. beim Lichtbogenschweiflen auf-
treten, konnen die NearFi-Technologie ebenfalls nicht
beeinflussen. NearFi wird erstmals in den neuen Near-
Fi-Kopplern von Phoenix Contact verwendet.

Die Gerdte ermoglichen die Weiterleitung von 50 W
Energie (24 V, 2 A) sowie von Echtzeit-Ethernet-Daten
uber einen Luftspalt bis zu einer Entfernung von eini-
gen Zentimetern. Aufgrund des robusten IP65-Gehau-
ses mit M12-Anschliissen fiir Ethernet und Spannung
lassen sich die NearFi-Koppler auch in anspruchsvollen
Umgebungen einsetzen.

Konstante Leistung von 50 W

Die Energielibertragung geschieht induktiv. Der Base-
Koppler erzeugt iiber eine Spule ein magnetisches Feld,

www.automation.at
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das in die Spule des Remote-Kopplers induziert wird.
Die aktive Regelung wahlt immer die bestmoglichen
Parameter fiir die Energietibertragung aus. So wird die
Leistung auf dem gesamten Arbeitsbereich konstant bei
50 W gehalten. Endgeréate, wie z. B. I/O-Stationen oder
Switches, lassen sich also kontaktlos mit Energie ver-
sorgen. Die Kopplung erfolgt automatisch, es ist somit
keine Konfiguration oder Programmierung notig.

Die Base- und Remote-Koppler kénnen zudem aus be-
liebigen Richtungen oder auch rotierend zueinander
gefithrt werden. Dariliber hinaus muss der Anwender
die Gerate nicht exakt zentrieren; sie konnen sich mit
einem Versatz oder einem tangentialen Winkel gegen-
iiberstehen. Dies verringert die Prazisionsanforderun-
gen an die mechanische Bewegung von zwei unabhéan-
gigen Anlagenteilen erheblich.

In rotierenden Anwendungen kommen manchmal
Schleifringe oder optische Drehiibertrager zur Anwen-
dung. Bei beiden Systemen tritt ein hoher mechanischer
Verschleiff auf. Zudem miissen sie genau gefertigt wer-
den, was die Kosten und die Ausfallraten in die Hohe
treibt. NearFi-Kopplern reicht dagegen eine einfache,
unprazise Positionierung von Base- und Remote-Gerat
aus, um eine zuverlissige, verschleiRfreie Ubertragung
sicherzustellen. Die Koppler werden direkt oder tiber
Befestigungswinkel von drei verschiedenen Seiten mit
Mb5- oder M6-Schrauben fixiert. Derart lassen sie sich
universell und flexibel montieren.

Die Nutzung der NearFi-Koppler resultiert folglich in ei-
ner Reduzierung von Serviceeinsatzen, dem Wegfallen
von Wartungskosten und dadurch in einer Steigerung
der Anlagenverfiigbarkeit. Sinkende Aufwande und op-
timierte Produktionsprozesse verkiirzen ihre Amortisa-
tionszeit deutlich.

www.phoenixcontact.at

In der NearFi-
basierten Losung
werden zwei 60
GHz-Verbindungen
-ein Uplink und ein
Downlink - parallel
auf getrennten
Frequenzbandern
genutzt, um einen
Vollduplex-Betrieb zu
ermoglichen. NearFi-
Kommunikation
findet in Echtzeit
statt.
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SCHALTNETZGERATE FUR DIE
STROMVERSORGUNG VON POE-SWITCHES

Die kompakten und leistungsfihigen Schaltnetz-
gerite GOGAPLUS NGP von Gogatec GmbH versorgen
PoE-Switches sicher und glinstig mit Energie.

Die Stromversorgung von Endgeraten in der Netzwerktech-
nik ist vielfaltig. Sie reicht von Netzgeraten in unmittelba-
rer Nahe des Endgerates iiber Steckernetzteile bis hin zu
Power-over-Ethernet (PoE) von den zugehdrigen Switches.
Letzteres setzt sich iiberall dort durch, wo eine 230-V-
Stromversorgung nicht realisierbar oder unwirtschaftlich
ist. Weitere Vorteile sind der geringere Platzbedarf beim
Endgerat, weniger Installationsaufwand und eine kosten-
glinstige zentrale Stromversorgung.

Fir die Versorgung von PoE-Switches hat Gogatec die
kompakten und preiswerten Schaltnetzgerate GOGAPLUS
NGP im Programm. Zur Auswahl stehen eine einphasige
(MWSE-480-48) und dreiphasige Type (MWS3-480-48)
mit jeweils 480 W Leistung und 10 A Ausgangsstrom. Die
Schaltschrankmontage erfolgt auf einer Hutschiene nach
EN60715 TH35-7.5 oder 15. Alle Netzgerate sind gegen
Kurzschluss, Uberspannung und Uberlast geschiitzt, CE-

GOGAPLUS NGP:
Die glnstige

Stromversorgung
fur PoE-Switches.

konform, CUL-gelistet und erfiillen die Sicherheitsnorm
EN60950-1 (EN50082-2), UL508 sowie die EMV-Richtlinie
EN55022 class A. Weitere Features sind Selbstriickstellung,
Konvektionskithlung und eine Betriebsanzeige.

NEUE (UN)MANAGED IP67-SWITCHES

Turck erganzt sein IP67-Switch-Portfolio um unma-
naged Varianten und einen managed Switch. Der
TBEN-Lx-SE-Ul dient mit acht 100 Mbit Ports zur ef-
fizienten Vernetzung von Zellen, die keine managed
Funktionen benétigen. Mit dem TBEN-LL-SE-M2 er-
weitert Turck das Angebot an managed IP67-Swit-
ches um eine Variante mit Mi12-L-kodierter Power-
Versorgung.

Anwender, die lediglich grundlegende Switch-Funktionali-
tat innerhalb einer Zelle bendtigen, finden mit dem TBEN-
Lx-SE-U1 eine Losung, die auch bei hohen Stiickzahlen
preislich attraktiv ist — z. B. zur Vernetzung von Netzwerk-
Teilnehmern innerhalb einer Automatisierungszelle. Sein
Vollverguss und Schutzarten bis IP69K erlauben den Ein-
satz in rauesten Umgebungen ohne Schutzgehduse. Da
keine Konfiguration notwendig ist und die Versorgung mit
M12- oder 7/8-Zoll-Steckverbindern ziigig gelingt, ist eine
schnelle Inbetriebnahme garantiert.

Der TBEN-LL-SE-M2 erganzt das Portfolio der managed
Switche. Neben den acht 100 Mbit-Ports verfiigt das Gerat
iiber zwei Gigabit-Backbone Ports. Im Unterschied zum be-
kannten managed Switch wird die neue Variante aber {iber

M12-L-kodierte Powerstecker versorgt. Diese konnen bis zu
16 A pro Spannungsgruppe durchleiten. Sein erweitertes
Featureset mit NAT-Routing, NTP und Firewall ermoglicht
die logische Kapselung von Automatisierungszellen. So
konnen z. B. ohne Adresskonflikte lokal immer die gleichen
IP-Adressen verwendet werden. Die Firewall schiitzt das
Automatisierungsnetzwerk vor externen Storeinfliissen.

Switch-
Funktionalitatim
robusten Gehéause:
Der TBEN-Lx-SE-U1
von Turck.
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Mit Xelity 10 TX
IP67 bietet Murr-
elektronik einen
neuen robusten,
platzsparenden
und datenstarken
Switch fur das
industrielle Feld.

EIN DATENSTARKER SWITCH

Der managebare Switch Xelity 10 TX IP67 von Murr-
elektronik bietet neue Méglichkeiten fiir ein smartes Daten-
management, das dezentral und schaltschranklos erfolgen
kann. Mit bis 10 Gigabit Ports sowie seiner hohen Robustheit
und Variantenvielfalt stellt er die neue Benchmark fiir die-
sen Produktbereich dar.

Xelity 10 TX IP67 verfiigt iiber zehn Ports und steht in drei Hard-
ware-Varianten zur Verfiigung: 10 x 100 Mbit/s, 10 x 1.000 Mbit/s
sowie 2 x 1.000 Mbit/s + 8 x 100 Mbit/s — mit und ohne Profinet.

Deutliche Platzersparnis,
einfache Handhabung

Das kompakte, robuste Metallgehduse in der hohen Schutzart
IP67 erlaubt einen Einsatz des Switches selbst in auflerst rauen In-
dustrieumgebungen, wahrend die M12 L-kodierten Power-Steck-
verbinder (4- und 5-polig) einen einfachen Anschluss mit einer
Power-Weiterleitung von bis zu 16 A gewahrleisten. Infolge des
freien Erdungskonzepts bestehen keine Vorgaben fiir die Erdung.
Murrelektronik entspricht mit dieser Eigenentwicklung einem
aktuellen Trend in der Industrieautomation, namlich klassische
Schaltschranklosungen zunehmend durch dezentrale IP67-Auto-
matisierungskomponenten im Feld zu ersetzen bzw. zu erweitern.
Die dezentrale Verdrahtung bietet den Vorteil einer deutlichen
Platzersparnis im Schaltschrank sowie von reduzierten Leitungs-
langen. Eine schnellere und einfachere Fehlerdetektion, volle Fle-
xibilitat bei der Topologie sowie ein schnelles Skalieren und eine
einfache Inbetriebnahme runden die positiven Merkmale ab.

Seine grofe Variantenvielfalt und einfache Handhabung machen
den Xelity 10 TX IP67 duRerst vielseitig und sehr breit einsetzbar.
Der Switch kommt fiir Maschinenbauer, Anlagenbauer und Kom-
ponentenhersteller unabhangig von der Branche in Frage.

Applikationsflexibel

Dank seiner verschiedenen Ausbaustufen konnen die Anwender
den Xelity 10 TX IP67 einfach an spezifische Applikationen anpas-
sen. Auf dem integrierten Webserver lassen sich zahlreiche An-
passungen der Konfiguration vornehmen, z. B. das Port Mirroring
oder die port-granulare Abschaltung. Die Konfiguration kann na-
tiirlich auch fiir einen spateren Servicefall oder wiederkehrende

www.automation.at

Konfigurationen gespeichert werden. Hohe Durchflussraten ver-
kiirzen die Taktraten bei Applikationen.

Bohrbild und Anschlusstechnik des Power-Steckverbinders sind
bei allen Varianten dieser Switches identisch. Um ein durchgehen-
des System sicherzustellen, ist der Xelity 10 TX IP67 mit anderen
M12 Power-Modulen von Murrelektronik frei kombinierbar.

www.murrelektronik.at

MOTION

CRASH DAMPFER REDUZIEREN
STILLSTANDSZEITEN

« Zuverlassiger Schutz
vorunndtigen Maschinenschaden

YOURLOCAL
SALES CONTACT:

1@

« Hohe Schadensreduzierung
durch geringe Stiitzkrafte

« Hohe Energieaufnahme
mit biszu 98 % Energieabbau

« Einfache Montage und Austausch
sparen wertvolle Zeit

« Hervorragendes
Preis-Leistungsverhéltnis

[ACE |

ASTABILUS COMPANY

Bdampfer GmbH - k|




Safety & Security

links Moderne,
ergonomische
Montagehilfe der
Tech-Solute GmbH,
die es ermoglicht,
zu montierende
Probenkédpfe
moglichst frei zu
orientieren und zu
fixieren.

rechts Fur diese
Anwendung haben
Ingenieure von
Tech-Solute neben
anderen hoch-
wertigen Standard-
komponenten

fUr Linearantrieb
und Pneumatik
vier verschiedene
Klemmelemente
und eine Gasdruck-
feder von ACE in
einer Konstruktion
vereint.

KLEMMELEMENTE UND GAS-
DRUCKFEDER STEIGERN UND
SICHERN PROBENHANDLING

Um Proben in der biomedizinischen Forschung mit hohem Durchsatz bearbeiten zu kénnen, bendtigt das
Laborpersonal ergonomische Arbeitsplatze. Bei der Neukonstruktion eines Probenkopfhalters entschieden
sich die Ingenieure fur hochwertige mechanische Maschinenelemente, die Geschwindigkeiten sicher
regulieren und bis zu zehn Kilogramm schwere Massen zuverlassig und sicher fixieren.
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ei Konstruktionslosungen unkonventionelle

Wege zu beschreiten, gehort zum Tagesge-

schaft der Tech-Solute GmbH. Entsprechend

entwickelt das Unternehmen aus Bruchsal

eine Vielfalt von Ideen bis zur Serienreife,
erstellt Funktionsmuster sowie Prototypen und begleitet
den Prozess der eigenen und kundenseitigen Innovations-
entwicklung. So wurde z. B. von Tech-Solute vor Kurzem
fiir einen Kunden aus dem Bereich der biomedizinischen
Messtechnik eine Montagehilfe fiir die Arbeit an Laborpro-
ben entwickelt und als Prototyp hergestellt.

Diese Neukonstruktion ermoglicht es, den Probenkopf in
unterschiedlichen Ebenen frei zu bewegen und ohne Kraft-
aufwand zu positionieren. AnschlieBend wird die Montage-
hilfe in der fiir das Personal und die Proben bestmoglichen
Position sicher fixiert. Zu diesem Zweck sind bei der An-
wendung vier Klemmelemente sowie eine Gasdruckfeder
der ACE StoRdampfer GmbH in einer Konstruktion vereint.
Durch die geschickte Kombination dieser und anderer
Komponenten sowie dank agiler Produktentwicklung ist

33
Shortcut Qﬁ'

Aufgabenstellung: Steigerung von Sicherheit und
Komfort beim Probenhandling in der Biomedizin.

Losung: Erstellung eines Probenkopfhalters,

der mittels eingesetzter Klemnmelemente jede
Positionsfixierung erlaubt. Durch Gasdruckfedern
vollziehen sich die Auf- und Abwartsbewegungen
ruckfrei und kraftsparend.

Nutzen: Wesentlich erhéhter Probendurchsatz
am nun ergonomischen Arbeitsplatz.

es dem Mechanik-Entwicklungsteam rund um Projektlei-
ter Philipp Aders von Tech-Solute gelungen, in kurzer Zeit
einen funktionsfahigen Probenkopfhalter als Prototyp auf-
zubauen, der sich bereits bei Produktionstests bewahrt hat.
Zum Vorgehen merkt sein Kollege Schweinberger an: ,,Da
wir eine schnelle, kostengiinstige und effiziente Losung ge-
sucht haben, war der Plan, auf Standardkomponenten zu-
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rickzugreifen. Aus vergangenen Projekten kannten wir die
Vorziige der Maschinenelemente von ACE. So erlauben die
Klemmelemente eine Fixierung in jeder Position, und dank
der Gasdruckfeder vollziehen sich die Auf- und Abwartsbe-
wegungen ruckfrei und kraftsparend.”

Fixierung in jeder Position

Der Handhabungskomfort steht fiir das Bedienpersonal
des Probenkopfes im Vordergrund. Die Neukonstruktion
von Tech-Solute ermdglicht es, alle vier Achsen einzeln ver-
stellen zu konnen. Dabei ist nur eine Hand zum Losen der
jeweiligen Achse und die andere zum Neu-Positionieren des
Probenkorpers notig. ,,Bis dato kam es im Labor vor, dass
die Bewegungsrichtung bei einem Probengewicht von bis
zu zehn Kilogramm nicht immer wirklich vorhersehbar ge-
wesen ist. Das fiihrte dazu, dass das Personal die Proben
zusatzlich manuell sichern, halten und ausrichten musste”,
beschreibt Philipp Aders den vormals umstandlichen Ar-
beitsvorgang. Die neue Montagehilfe erlaubt hingegen eine
zeitgemaRe Montage, so der Konstrukteur: ,Durch die vier
Achsen lasst sich der Probenkorper jetzt so positionieren,
dass alle Bereiche, in denen montiert und gel6tet werden
muss, ohne Verrenkungen der Monteure bequem erreicht
werden.”

Hochwertige
Serienkomponenten gefunden

Die Montagehilfe ist an einem hohenverstellbaren Tisch
befestigt, an dem sich eine senkrechte Linearfithrung aus
Aluminium befindet. Diese lasst den gesamten Gelenkkopf
elektrisch angetrieben relativ zur Tischplatte nach oben
und unten fahren. Um das Heben und Senken des Proben-
kopfhalters zu erleichtern, ist eine Gasdruckfeder des Typs
GS-22-250 von ACE verbaut. Bei deren Auswahl wurde die
schnelle Umsetzung durch die Berechnungs- und Konfigu-
rationstools auf der Website von ACE unterstiitzt.Innerhalb
kurzer Zeit sind damit kundenspezifische Auslegungen und
Bestellungen moglich. Im Fall von ACE Industriegasfedern
vollzieht sich die anschlieRende kundenspezifische Befiil-
lung und Lieferung in der Regel innerhalb eines Arbeitsta-
ges. Gasdruck- oder Gaszugfedern kommen am besten zum
Einsatz, wenn zuverldssige Unterstiitzung der Muskelkraft
mittels eines hydraulisch funktionierenden Maschinenele-
ments gewilinscht wird. Ist der Probenkopfhalter dann dank
der mechanischen Hilfe in gewtlinschter Position, iiber-
nimmt eine Klemmeinheit fiir Linearfiihrungen von ACE
die Arretierung. Das Maschinenelement vom Typ LOCKED

www.automation.at

Da wir eine schnelle, kostengiinstige und
effiziente Losung gesucht haben, war der Plan,
auf Standardkomponenten zurickzugreifen.
Aus vergangenen Projekten kannten wir die
Vorziige der Maschinenelemente von ACE.

Dr.-Ing. Dirk Schweinberger, Griinder Tech-Solute

PLK30-1-4B zeichnet sich durch kompakte Bauform aus und
steht selbst bei gefetteten Schienen fiir hochste Haltekrafte.
,Das Losen erfolgt iiber einen Knopf am Gelenkkopf, der die
Klemmeinheit durch Druckbeaufschlagung 19st”, freut sich
Aders tiber den prazisen Halt und die Arbeitserleichterung.

Zum Einsatz kommen
Rotationsklemmeinheiten

Weitere Klemmkrafte wirken am Gehause, das auf dem
Linearschlitten befestigt ist. Dort ist die erste, senkrecht
zur Linearfiihrung angeordnete Rotationsachse der Mon-
tagehilfe zu finden. Fiir Rotation und Arretierung sorgen
zwei Rotationsklemmeinheiten des Typs R70-4B von ACE.
Zudem ist ein Element zur Stangenklemmung vom Typ
PN63-20-2-4B mittig zwischen den Rotationsklemmungen
verbaut. Weiters sorgen Gleitlager dafiir, dass im gelosten
Zustand der Stangenklemmung nur eine Rotation und keine
Translation ermoglicht und die Achse in der vorgesehenen
Position gelagert wird. Diese drei Achsen dienen zur fle-
xiblen Orientierung des Probenkopfs. Alle Komponenten
zur Fixierung werden iiber Pneumatikventile gelost und
sind im Normalzustand angezogen. Fiir die Rotation des
Probenkopfes um dessen eigene Achse hat das Team von
Tech-Solute eine Lagerung tiber drei Rollen vorgesehen, die
durch einen Bremsklotz gehalten wird. Der Innenring dieses
Lagers ist zu teilen und ermoglicht es, eine Vielzahl unter-
schiedlicher Probenkopfe an der Montagehilfe anzubrin-
gen. Geschéftsleiter Schweinberger resiimiert: ,Wie von
unserem Kunden gewdiinscht, ist eine Gesamtkonstruktion
entstanden, die ein optimales Wechselspiel zwischen kon-
trollierter Bewegung und sicherer Fixierung in jeder vom
Laborpersonal gewiinschten Position erlaubt.”

Safety & Security

Das auf technische Produktinnovationen spezialisierte Unter-
nehmen Tech-Solute GmbH aus Bruchsal entwickelt eine Vielfalt
von Ideen bis zur Serienreife, erstellt Funktionsmuster sowie Proto-
typen und begleitet den Prozess der eigenen und kundenseitigen

Innovationsentwicklung.

tech-solute GmbH

Werner-von-Siemens-Stra3e 2 - 6, D-76646 Bruchsal
Tel. +49 7251 93675-0

www.tech-solute.de
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CYBER SECURITY PORTFOLIO -
Vom Maschinen-Design Gber die gesamte Lebensdauer

Ciber Sic 4.7 Pt
Cyter Sichertei] ool Rguiares Chck g e i
cutch Expetien dedgn” T " ki cer Airidiefi e et

_ Cybersicherheit durch Design: Durchgangiger

Cyber-Sicherheitscheck - vom Maschinendesign
=it e bis zum laufenden Betrieb in der Kundenanlage.

CYBERSICHERHEIT FUR
ALLE AUTOMATISIERENDEN
ANLAGENKOMPONENTEN

Uber den gesamten Lebenszyklus: ,Die Lieferung von cybersicheren Maschinen, Anlagen und
Komponenten ist heute unumganglich, da sie dazu beitragt, die Produktionsinfrastruktur unserer
Kunden sowie alle beinhalteten Anlagen vor Cyberangriffen bestmdglich zu schitzen und somit das
Risiko fur einen Produktionsausfall auf ein Minimum zu reduzieren”, betont Hermann Obermair, Senior
Vice President bei Andritz Automation. Aus diesem Grund hat sich Andritz das Ziel gesetzt, alle Auto-
matisierungslésungen mit einem entsprechenden IEC Compliance-Zertifikat auszuliefern.

nsbesondere bei stark vernetzten Automatisierungs-  tat und Verfligharkeit garantiert werden konnen. Alle Auto-
losungen besteht ein erhohter Bedarf, gesamte Netz-  matisierungssysteme miissen wahrend ihres gesamten
werke, Automatisierungskomponenten und deren  Lebenszyklus laufend auf deren Cybersicherheitsrisiken
Daten vor unberechtigtem Zugriff oder krimineller ~ gepriift werden, beginnend beim Systemdesign, wahrend
Nutzung zu schiitzen, damit Vertraulichkeit, Integri- ~ der Werksabnahme und Auslieferung bis hin zum laufen-

" Der Schliissel zum Erfolg, ein hohes MaR an Cyber-
sicherheit zu erreichen, liegt nicht nur bei den in Betrieb
befindlichen Maschinen und Anlagen, sondern wird bereits
in der Designphase, bei der Projektabwicklung sowie im
Rahmen der Werksabnahme laufend evaluiert und geprift.

Hermann Obermair, Senior Vice President bei Andritz Automation

74 @t AUTOMATION 2/April 2022



g

Buset vulnerabiities repon

Bericht Uber die Verwundbarkeit der Anlagenkomponenten.

den Betrieb in der Anlage. Andritz hat sich
daher das Ziel gesetzt, alle Automatisie-
rungslosungen mit einem entsprechenden
[EC Compliance-Zertifikat auszuliefern. Da-
rilber hinaus bietet Andritz Services an, um
auch in Betrieb befindliche Anlagen einer
laufenden Uberpriifung zu unterziehen,
damit jederzeit ein hohes MaR an Cybersi-
cherheit fiir die gesamte Produktionsanlage
garantiert wird. Die beschriebenen Losun-
gen sind gleichermaBen fiir Lieferungen
von Andritz-Anlagen sowie auch zur Ver-
wendung von Drittherstellern und System-
integratoren verfligbar.

Warum verbesserter
Cybersicherheitsschutz
der Anlagen?

Die Digitalisierung verandert die Weltwirt-
schaft mit unglaublicher Geschwindigkeit
und Intensitat. Die Einfithrung von Cloud-
Applikationen, Big-Data-Analytik, Kiinst-
licher Intelligenz (KI), Hyperkonnektivitat
und IIoT-Technologien fordern neue Ge-
schaftsmoglichkeiten in der industriellen
Produktion. Die Optimierung der Ressour-
cennutzung, die Vermeidung von Produkti-
onsunterbrechungen, die Erzielung hochs-
ter Produktqualitat und die Verbesserung
der Effizienz und Rentabilitat von Anlagen
sind die bestimmenden Themen von heute.
Die digitalisierten Branchen sind jedoch
mit einer zunehmend destruktiven Bedro-
hungslandschaft konfrontiert. Daher sind in
hypervernetzten Systemen die Datensicher-
heit und der Schutz vor Cyberangriffen fiir
alle Branchen weltweit von grofSter Bedeu-
tung. Aufgrund der inharenten Einzigartig-
keit der Automatisierungs-Betriebsumge-
bungen sind die bestehenden generischen
[T-Ansatze und -Technologien nur begrenzt
in der Lage, eine Kompromittierung in der
Produktionsumgebung zu verhindern. An-
dritz hat gemeinsam mit seiner in Israel
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ansassigen Tochtergesellschaft Otorio ein
umfassendes Cybersicherheitskonzept ent-
wickelt, welches von Risikobewertungen
und Beratungsleistungen bis hin zur Imple-
mentierung bewahrter Cybersicherheits-
und Risikomanagementtechnologien fiir
Anlagen iiber den gesamten Lebenszyklus
reicht.

Integrierte cybersichere
Lésungen

In einer sich stindig dndernden Bedro-
hungslage sind mafgeschneiderte Cyber-
sicherheitsmalnahmen fiir die Automa-
tisierungstechnik (OT) ein wesentlicher
Bestandteil des Automatisierungs-Entwick-
lungsprozesses. Andritz bietet mit seinen
marktfithrenden Produkten und Dienstleis-
tungen innovative Cybersicherheitslosun-
gen, die sicherstellen, dass jede Maschine
den hochsten Cybersicherheitsstandard auf
Basis internationaler Standards erfiillt. Die
fortschrittlichen Dienstleistungen werden
auf die sicherste Art und Weise erbracht
und gewdhrleisten den Kunden eine konti-
nuierliche, effiziente und effektive Produk-
tion sowie eine geschiitzte kommerzielle
Datensicherheit.

Eine speziell entwickelte intuitive indus-
trielle Benutzeroberfliche reduziert die
Systemintegration und die betriebliche
Komplexitat. Dartiber hinaus ist ein ergan-
zender Beratungsdienst zur strategischen
Risikobewertung verflighar, um die Effekti-
vitat der organisatorischen Produktion, die
Vorteile von Industrie 4.0 und die Cyber-
Resilienz zu bewerten.

Cybersicherheit durch
Design fiir den gesamten
Lebenszyklus aller Anlagen

Jede Anlage durchlduft einen umfangrei-
chen Entwicklungsprozess, bevorsie =~ >>
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Pushing Performance
Since 1945

PEOPLE. POWER. PARTNERSHIP.

KLEINER, SCHNELLER,
SMARTER

Ethernet Connectivity fiir die
industrielle Transformation

Ethernet Gbernimmt in immer mehr
Bereichen den Job des universellen
Kommunikationsprotokolls. Damit

wird die Vision eines einheitlichen
Protokollstandards fiir die Kommuni-
kation von der Cloud bis an jeden
Sensor moglich - damit wird das IloT
immer mehr Realitat. Doch keine
industrielle Transformation mit Ethernet
ohne die passende Infrastruktur.

www.HARTING.com
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vor Ort installiert und in Betrieb genommen wird. Und
auch nach der Inbetriebnahme besteht die dringende
Notwendigkeit, das Cybersicherheitsniveau als laufende
Aufgabe aufrechtzuerhalten, um Angriffe und deren Aus-
wirkungen auf ein moglichstes Minimum zu reduzieren,
welche im schlimmsten Fall zu einem ungeplanten Still-
stand der Produktion fithren konnten.

Andritz bietet daher alle notwendigen Maflnahmen an,
um das Cybersicherheitsniveau seiner Kunden auch wah-
rend der gesamten Lebensdauer der Anlagen zu gewahr-
leisten und sogar zu verbessern.

Cybersicherheits-Typenpriifung
neuer Maschinenkonzepte

Beim Bau neuer Maschinentypen wird jede neue Auto-
matisierungslosung einer eingehenden Cybersicherheits-
priiffung unterzogen, um alle verbindlichen Vorschriften,
internationale Standards und vertraglichen Anforderun-
gen zu erfiillen. Die Gesamtarchitektur wird nach den
neuesten verfilgbaren Standards wie IEC 62443, NIST
und NERC sowie auch andere Standards (wenn gefor-
dert), getestet. Im Rahmen der Typenprifung werden
alle Schwachstellen mithilfe eines Penetrationstests im
Design verifiziert und beseitigt. Das Ergebnis der Typen-
priiffung wird fiir jeden Maschinentyp fiir die zukiinftige
Verwendung in Kundenprojekten dokumentiert.

Andritz-Kunden profitieren dabei von:

» Minimierung von cybersicherheitsrelevanten Schwach-
stellen gleich beim Design der Anlagen.

» Professionelle Bewertung von cybersicheren Maschi-
nenlieferungen nach IEC 62443/NIST/NERC/ sowie
anderer Standards nach Bedarf.

» Dokumentierte Typenpriifung.

Cybersicherheitscheck vor
Auslieferung der Maschine

,,Es ist unerlasslich, dass alle Maschinen vor der Auslie-
ferung an unsere Kunden abschlieBend auf die neuesten
bekannten Schwachstellen nochmals gepriift werden. Fiir
diese Priifung werden sowohl die oben erwahnte Cyber-
sicherheits-Typentestdokumentation als auch die neuen
hinzugekommenen und bekannten Schwachstellen be-
rlicksichtigt”, erklart Hermann Obermair und detailliert
dies: ,Da zwischen der urspriinglichen Typenpriifung
des Maschinen-/Anlagentyps und dem Einsatz in einem
Projekt ein zeitlicher Abstand besteht, konnen neue cy-
bersicherheitsrelevante Risken auftreten, welche auch
im Cybersicherheitscheck entsprechend beriicksichtigt
werden. Dariiber hinaus kann es notwendig sein, zusatz-
liche Einstellungen vorzunehmen, die auf erweiterten
Cybersicherheitsbestimmungen userer Kunden basieren.

Als Ergebnis dieser Tests wird automatisch ein 'IEC-Cy-
bersicherheits-Compliance-Letter' erstellt und mit der
Projektauslieferung an unsere Kunden iibergeben.”

Die Kunden von Andritz profitieren dabei von einer auto-
matisierten IEC-Konformitatserklarung fiir jede Maschi-
nen-/Anlagenlieferung sowie von einem FAT-Check-, Fin-
gerabdruck” fiir jede Maschine/Anlage als Grundlage fiir
laufende und lebenslange Cyber-Sicherheitsiiberpriifung
im Betrieb.

Laufende und periodische Uber-
prufung der Cybersicherheit

Da nahezu taglich neue Schwachstellen und Bedrohun-
gen auftauchen, muss das Cybersicherheitsniveau re-
gelméaRig iiberpriift werden, auch wenn die Maschinen/
Anlagen bereits ausgeliefert und in Betrieb sind. Aus
praktischen Griinden wie z. B. Aktualisierung der Soft-
ware/Firmware, dem Umbau der Netzwerkinfrastruk-
tur oder der Erweiterung der Anlagen um zusatzliche
Kommunikationswege ist es maglich, dass sich neue
sicherheitskritische Schwachstellen ergeben. Daher ist
es aulerst wichtig, regelmdBig das Sicherheitsrisiko
der Anlagen zu priifen, um es so auf einem Minimum
zu halten.

Andritz bietet dazu eine vollstandige Cybersicherheits-
Orchestrationsplattform (SOAR) an, die OT- und IT-Um-
gebungen mit einbezieht und auf die gesamte Anlage
ausgedehnt werden kann, wobei auch Anlagenteile be-
riicksichtigt werden konnen, die urspriinglich nicht von
Andritz geliefert wurden.

Der Nutzen fiir die
Kunden ist dabei grof3!

» Professionelle Cybersicherheitslosung fiir die
gesamte Anlage tiber deren OT/IT-Equipment.

» Laufend auf dem aktuellen Stand der Cybersicherheit
und der entsprechenden Risikobetrachtung.

» Risikominimierung durch kontinuierlichen Check.

automation@andritz.com

www.andritz.com/cybersecurity

Inventarliste
aller in der An-
lage befindlichen
Komponenten.
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Mit dem smarten
T-Adapter von Bern-
stein ist eine Reihen-
schaltung méglich, um
die Anzahl von Sicher-
heitsrelais zu reduzieren,
ohne dass der TR24119
(Fehlermaskierung) be-
achtet werden muss.

SMARTER
T-ADAPTER MACHT
MECHANISCHE _
SCHALTER 14.0-FAHIG

Mechanische Sicherheitsschalter in einer elektroni-
schen Reihenschaltung integrieren und sogar Indus-
trie 4.0-fahig machen, indem sie Diagnosedaten zur
Verfligung stellen - die Losung fiir diese Anforderung
bietet Bernstein bereits mit einer geeigneten An-
schlussbox, die das Unternehmen nun weitergedacht
hat: Das Ergebnis ist ein smarter T-Adapter, eine be-
sonders kleine Anschlussbox zur Verwendung in
Schaltschranken, Steuergehausen und iiberall dort,
wo Platz Mangelware ist.

Um den Status des smarten T-Adapters sowie des angeschlos-
senen mechanischen Schalters schnell erkennen zu kénnen,
sind auf Vorder- und Riickseite gut sichtbare LEDs integriert.
,Da T-Adapter und Anschlussbox in nur einem Gerat ver-
schmelzen, lassen sich Bauteile einsparen. Das wirkt sich
positiv auf den zur Verfiigung stehenden Platz, die Anschluss-
zeit und natiirlich auf die Kosten aus”, erklart Marcus Scholz,
Produktmanager bei der Bernstein AG, einen weiteren Vorteil.

Wird eine Maschine oder Anlage mit den Bernstein Sicher-
heitssensoren SRF und/oder den Not-Halt-Schaltern SEU
ausgestattet, wird oft eine reihenschaltbare Variante gewahlt,
um den Verdrahtungsaufwand und die Kosten des Systems
zu reduzieren. Insbesondere im Zusammenhang mit dem Re-
trofit alterer Anlagen gilt es jedoch, die haufig ebenfalls noch
vorhandenen mechanischen Not-Halt-Gerdte in die Reihen-
schaltung zu integrieren. Mit dem smarten T-Adapter ist eine
Reihenschaltung moglich, um die Anzahl von Sicherheitsrelais
zu reduzieren, ohne dass der TR24119 (Fehlermaskierung)
beachtet werden muss. ,,Ganz nebenbei wird der mechani-
sche Not-Halt-Schalter damit auch DCD fahig. Das heif§t, wie
auch die SRF-Sensoren und Not-Halt-Schalter der Baureihe
SEU, werden Diagnosedaten zur Verfligung gestellt, die eine
schnelle Inbetriebnahme und Fehlersuche ermdglichen”, so
Marcus Scholz.

www.automation.at
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ne Keime,

ohne Korrosion
Die 1/0-Module im ,Hygienic Design®

Die EtherCAT-Box-Module der EQ-Serie im Edelstahlgehduse sind
vollstandig im , Hygienic Design” ausgefiihrt. Sie sind fiir den Einsatz
in Anwendungsbereichen ausgelegt, in denen hohe hygienische
Standards gelten — wie beispielsweise in der Lebensmittel-, Chemie-
oder Pharmaindustrie. Das Gehause in Schutzklasse IP 69K gewahr-
leistet Korrosionsbestandigkeit und Feuchtigkeitsdichte und ermdglicht
die Hochdruck-Reinigung. Ein breites Spektrum digitaler und analoger
Module deckt die typischen I/0-Signale ab. Das integrierte EtherCAT-
Interface ermdglicht den direkten Anschluss an ein EtherCAT-Netzwerk
ohne zusétzliche Koppler-Box. Die hohe EtherCAT-Performance bleibt
so bis in jedes Modul erhalten.

Scannen und
i alle Vorteile
i der Hygienic-
+ Design-Module
' entdecken

INTERTOOL -

Halle 21, Messe Wels

BECKHOFF




Safety & Security

78

Corporate network

Gateway, OT 1o T

zenon Service Grid

Cell 1 client Production cell 1 Production cell 2 Cell 2 client

Server Standby Server Server

PLC zone

Das zenon Service Grid verbindet die OT mit der IT und geht dabei sicherheitstechnisch neue Wege.

WENN DAS BROWNFIELD
ZUM MINENFELD WIRD

Aktuelle Vorfalle zeigen die Verwundbarkeit von industriellen Anlagen und deren digitalen Prozessen,
beispielsweise der Hackerangriff auf den Betreiber der gréoBten Pipeline in den USA, der zu wochen-
langem Stillstand fUhrte. Mit dem Service Crid von zenon haben Unternehmen ein wirksames
Instrument zur Hand, um derartige Angriffe abzuwehren und ihre Cybersicherheit zu erhéhen.

ei industrieller Infrastruktur handelt es sich

in der Regel um Brownfield-Anwendungen,

also Bestandsinfrastruktur, die meist seit

vielen Jahren in Betrieb ist. Aufgrund der

hohen Anforderungen an die Verfiigbarkeit,
aber auch wegen der hohen Investitionskosten ist eine
Erneuerung oder ein Austausch — wie beispielsweise bei
Standardkomponenten der IT - fiir diese Infrastruktur
wirtschaftlich nicht sinnvoll umsetzbar.

Im Gegensatz dazu ermoglichen neue Technologien und
gestiegene Rechen- und Speicherkapazitaten einen opti-
mierten Betrieb der Infrastruktur. Dafiir ist es zwingend
notwendig, auf die Daten einer Anlage zugreifen zu kon-
nen. Noch besser ist es, wenn Standorte und Techno-
logien iibergreifend vernetzt, Daten gesammelt und an-
hand von Modellen oder Simulationen optimiert werden.
Solch eine virtuelle Abbildung einer Anlage oder eines

Prozesses nennt man Digitalen Zwilling. Man muss also
nicht die Infrastruktur komplett erneuern, wenn man von
der Digitalisierung der Operational Technology (OT) pro-
fitieren will. Es gibt Alternativen.

Das Service Grid kann mehr

Bei Copa-Data hat man sich genau diese Frage gestellt
und auf Basis des zenon Service Grid eine Losung ent-
wickelt. Erste Ansdtze dazu hat das Copa-Data-Team
in der IEC 62443, aber auch in anderen Standards wie
z. B. den NIST-Richtlinien gefunden, die sich alle um die
Cybersicherheit drehen.

Diese Standards definieren einige grundlegende Anfor-
derungen fiir die Vernetzung von OT-Komponenten. Zu
Beginn eines jeden Projektes sollte eine Risikoanalyse
stehen, also die Identifikation von kritischen Kompo-
nenten oder Prozessen. Diese Assets gilt es maximal zu
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schiitzen. Oder in anderen Worten: Ein direkter externer
Zugriff auf diese kritischen Assets beispielsweise iiber ei-
nen Web- oder Remotezugriff scheidet grundsatzlich aus.
Damit Unternehmen dennoch eine digitale Infrastruktur
schaffen konnen, die ihnen zumindest einen lesenden
Zugriff auf die Prozessdaten erlaubt, miissen Zonen oder
Segmente im Netzwerk definiert werden. Die kritischen
Assets sollten dabei besonders betrachtet und maglichst
entfernt vom externen Zugriffspunkt angeordnet werden.
Der Betreiber sollte sicherstellen, dass sich die aus Sicht
der Angreifer lohnendsten Ziele hinter moglichst vielen
technischen Hiirden verstecken.

Kritisch: Ubergangspunkte

Bereits auf dieser Ebene zeichnet sich zenon durch sein
eigenes verschliisseltes Netzwerk und die komplett fle-
xible Mehrprojektverwaltung aus. Projekte konnen be-
liebig tief verschachtelt und auf verschiedenen Daten-
servern betrieben werden. Dabei reicht die Bandbreite
von reinen ,faceless” betriebenen Datengateways (zenon
Runtime as a Service) bis hin zu vollwertigen interaktiven
Benutzeroberflachen.

Um den Anforderungen an eine moderne Security zu
geniigen, benotigt es aber mehr als eine gute Segmen-
tierung und Verteilung der Datenfliisse. Will man Daten
teilen und vernetzen, hat es sich in der Praxis bewahrt,
spezielle Ubergangspunkte zu definieren, iiber die ex-
klusiv der Datenaustausch erfolgt. Oft findet sich fir
diese verschliisselten Ubergabepunkte auch der Begriff
,Edge”, vor allem im Zusammenhang mit Diensten aus
der Cloud.

Aus Sicht eines Produktions- oder Prozessverantwort-
lichen handelt es sich hierbei um eine kritische Kom-
ponente, da diese das Tor zur AuBenwelt offnet. Ein
einfacher, schlecht gewarteter Webserver wird wahr-
scheinlich nicht die ideale Komponente sein. Genau hier
setzt zenon mit der Komponente Service Grid an. Es
ermdglicht die Umsetzung einer demilitarisierten Zone
(DM2Z) fiir einen sicheren Dateniibergabepunkt aus der
oder in die Produktion.

Demiilitarisierte
Zonen schaffen Sicherheit

Bei einer DMZ handelt sich um einen eigenen Bereich
im Netzwerk, iiber den der gesamte Datenaustausch
zwischen industrieller OT und — aus deren Sicht — frem-
den Netzwerken geroutet wird. Auch hier gilt: Direkte
Verbindungen sollten unbedingt vermieden werden,
beispielsweise mit der analogen Produktionsmaschine.
Innerhalb der DMZ werden ausschlief8lich jene Kommu-
nikationskandle oder Beziehungen zugelassen, welche
fiir die Aufrechterhaltung oder die Optimierung des Be-
triebes einer Anlage bendtigt werden. Das sind weniger,
als man denkt. Und jede zusatzliche Verbindung ist ein
zusatzliches Sicherheitsrisiko. Folgt man diesen grund-
legenden Prinzipien, kann eine DMZ dafiir sorgen, >>

www.automation.at
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dass Cyberattacken auf eine zusatzliche uniiberwindbare
Hiirde stoen und man einen effizienten Schutz fiir sein
Produktionsnetzwerk schafft.

Die Knackpunkte standorttiber-
greifender Vernetzung

Anwendungen im Wide Area Network (WAN) scheinen
auf den ersten Blick einfach in der Umsetzung zu sein.
Es gibt am Markt viele technische Losungen. Problemlos
kann man ein Virtual Private Network (VPN) in Betrieb
nehmen, mit dem auf alle Daten nur ein authentifizierter
Zugriff moglich ist. Oder gibt es da doch Liicken?

Alle diese Losungen setzen eine stabile Netzwerkverbin-
dung voraus. Die Verbindung zwischen den Kommunika-
tionsteilnehmern muss stabil sein und eine hohe Band-
breite zur Verfiigung stellen. Langere Unterbrechungen
der Verbindung, wie sie bei einer Internetverbindung ty-
pischerweise vorkommen, fithren in der Regel zu einem
Datenverlust bei der laufenden Ubertragung. Die Netz-
werkverbindung muss gegen Fremdzugriffe physikalisch
geschiitzt sein. Doch viele Kommunikationsprotokolle im
industriellen Bereich sind nicht oder nur unzureichend
abgesichert. Fiir die Dateniibertragung in offentlichen
Netzen sind sie weniger geeignet, da die Informationen
im Klartext iibertragen werden.

Mit dem zenon Service Grid entfallen diese Beschran-
kungen. Man kann auch geografisch weit entfernte Nie-
derlassungen in ein internes Unternehmensnetzwerk
einbinden. Dafiir reichen konventionelle Internetverbin-
dungen zwischen den Standorten. Die Architektur des
Service Grid ermdglicht eine sichere und verschliisselte
Datentibertragung auch iiber 6ffentliche Netze. Tempo-
rare Unterbrechungen der Verbindung werden kompen-
siert, denn das Service Grid stellt iiber Puffer sicher, dass
es zu keinem Datenverlust kommt.

-1
B 2=

Identity Service

Report Engine

._,@,-

4

|6 '
'
Sarvice Heb E —

3rd Party | Apgs

€

Engineering Studic

Die Komponenten
des Service Grid.

Das zenon Service Grid im Uberblick

Im Wesentlichen besteht das zenon Service Grid aus

mehreren plattformunabhdngigen  Software-Services.
Das Service Grid erweitert sowohl die Funktionalitat als
auch die Konnektivitit der zenon-Plattform. Es verkniipft
eine Vielzahl von Anwendungen, Services und Devices
miteinander. Das Service Grid unterstiitzt mehrere Instal-
lationsvarianten. Die Bandbreite reicht von einer nativen
Windows-Installation auf einem lokalen Einzelrechner bis
zur flexibel skalierbaren Containerinstallation in der Cloud

(z. B. Docker).

Historische und Livedaten aus der bestehenden Infra-
struktur werden iiber den zenon Service Hub in ein Con-
trol Center und optional in einen zentralen Data Storage
gespielt. Dabei gewahrleistet das Service Grid standard-
maRig den Aufbau sicherer Architekturen durch zerti-
fikatsverschliisselte TLS-Verbindungen, integrierte Au-
thentifizierungs- und Autorisierungsmechanismen sowie
individuell definierbare Lese-, Schreib- oder Konfigurati-
onsrechte im Abgleich mit den individuellen Security-An-
forderungen des Anlagenbetreibers.

Vom TUV gepriifte Sicherheit

Ubrigens wurde das zenon Service Grid von Beginn an
nach den Prinzipien des ,Security by Design” entwickelt
und getestet. Der gesamte Entwicklungsprozess fiir das
zenon Service Grid wurde vom TUV Siid entsprechend der
IEC 62443-4-1 zertifiziert.

Auf Basis der zenon-Plattform konnen Anwender also eine
sichere Infrastruktur gemaf den Anforderungen aktueller
Normen aufbauen. Besonders fiir Brown-Field-Applika-
tionen, ohne analoge Maschinen und Prozesse andern zu
missen.
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DAS PRUFENDE AUGE

Arbeitssicherheit dank regelmaBigem Prifwesen: Maschinen und Anlagen gehéren regelmaBig Uberpruft.
Mechatronik Austria steht hierflr zur Verflgung und sorgt im Umkehrschluss daflr, dass der Betrieb reibungslos
weiterlauft und das héchste Gut - der Mitarbeiter - gesichert arbeiten kann. Von Stephanie Englert, x-technik

in Anlagen- oder Maschinenausfall kostet
viel Geld. Was jedoch unbezahlbar ist, ist
der Mitarbeiterschutz. Dieser sollte stets
im Vordergrund stehen — sollte man mei-
nen. Aber: ,Es gibt immer noch gentigend
Unternehmen, die die Priifungsprozesse umgehen oder
schlichtweg nicht ganz so ernst nehmen, wie man es

E E Daniel Hofer, Head of Prufwesen bei Mechatronik

¥ M Austria, hat mit seinem Team umfassend zu tun.
Die Termine sind in ganz Osterreich und allen
E UnternehmensgréBen zu finden.
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sich wiinschen wiirde”, versucht Oliver Bernegger,
Head of Marketing bei Mechatronik Austria, die Um-
stinde zu erklaren, die teilweise am Markt vorherr-
schen. Laut seinem Kollegen Daniel Hofer, Leiter Priif-
wesen, liegt es auf der Hand, dass hier , grob fahrldssig
gehandelt wird.” Er betont im Gesprich: ,Sicherheit
am Arbeitsplatz ist essenziell. Unabhingig davon, ob
es sich um elektronische Gerite, Anlagen, Tore, Tiiren
oder Blitzschutz und Notbeleuchtungen handelt, dies
muss alles regelmaRig gepriift werden.” Erfahrungsge-
maRk kommt es oft anders.

Weshalb wird gezégert?

Das 2016 gegriindete Startup Mechatronik Austria hat
sich einen Namen gemacht. Neben den Schwerpunkten
der Softwareentwicklung sowie der Hardware rund um
den Roboter haben sich die Saalfeldener auch auf den
Bereich Priiffwesen spezialisiert — und das aus einem
einfachen Grund. ,Das Potenzial ist enorm groR”, er-
klart Hofer die Marktumstande und erganzt: , Wir als
Mechatronik Austria bieten Firmen die technische Be-
gleitung in puncto Priifwesen an. Zudem konnen wir
mit dem Fachwissen jedes einzelnen Mitarbeiters bei
uns punkten. Ein wesentlicher Bestandteil unserer An-
gebotspalette sind dabei die CE-Konformitatserklarun-
gen — etwa fiir FertigungsstraRen — die wir erstellen”,
so Hofer: ,,Die Durchfiihrung eines Konformitatsbewer-
tungsverfahrens ist Voraussetzung fiir die CE-Kenn-
zeichnung eines Produkts. Welches Verfahren zulds-
sig ist, wird in den fiir das Produkt jeweils geltenden
CE-Bestimmungen festgelegt.” Der Mehrwert fiir die
Betriebe liegt also eindeutig auf der Hand. Doch: , Oft
sind es zeitliche Aspekte oder die fehlende interne Ver-
antwortlichkeit, die dazu fiithren, dass ein Priifungster-
min leider tibersehen wird. Auch der Kenntnisstand bei
Fertigungsanlagen und den dazu verpflichtenden Prii-
fungen ist teilweise nicht vorhanden”, so die Experten.

Das Rundum-Sorglos-Paket

Wenn Kunden auf Mechatronik Austria zukommen
und eine Priifung veranlassen, so lauft der Erstkontakt
meist iiber Empfehlungen. Stolz erklart Hofer, dass die
Sachverstandigen und Techniker in seinem Verantwor-
tungsbereich auch Wert auf Flexibilitdt gegentiber den
Kunden legen. ,Oft stellt sich auch die Frage, wann
der Uberpriifungstermin bzw. die -termine am besten
fiir den Betrieb durchzufithren waren. Dann schlagen
wir auch gerne Freitagnachmittag vor, um den Auftrag-
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klar ersichtlich.

geber in seinem internen betrieblichen Routineablauf
nicht allzu sehr zu beeintrachtigen”, so der Fachmann
und fasst es auf den Punkt gebracht zusammen: , Wir
offerieren im Grunde genommen mit all den anderen
Geschaftsbereichen unseres gesamten Unternehmens-
Portfolios ein rundes Komplettpaket, indem wir eben
auch den Priifungs- bzw. Abnahmeprozess vollziehen
und die Maschine oder Anlage fit fiir den Einsatz ma-
chen.” Und der erste Termin beim Kunden vor Ort?
,Der ist fiir den Uberblick gedacht und um zu sehen,
ob die Chemie zwischen den Vertragspartnern auch
stimmt. Von daher bieten wir diesen kostenlos an.”

Sein Kollege Bernegger erganzt: ,Wir haben in den
vergangenen Jahren eine ganze Reihe namhafter, auch
groBer Kunden gewinnen konnen, die unser Know-
how und auch die unkomplizierte Art und Weise sehr
schétzen, die bei uns intern vorherrscht. Kunden wissen
einfach, dass das, was sie bei uns vorfinden, auch zu
100 % mit groRer Einsatzbereitschaft und Zuverlassig-
keit umgesetzt wird — auf Augenhohe.”

Mehrwert erzielen durch Angebot

Und er behalt Recht. Der Leistungsbereich Priifwe-
sen wachst kontinuierlich. Doch wovon sprechen die
Salzburger genau? ,Wir unterstiitzen Kunden bei der
Konformitatsbewertung nach EU-Richtlinien wie der
Maschinen-, Niederspannungs- und EMV-Richtlinie”,
so Hofer und fithrt aus: ,Mechatronik Austria setzt fir
Unternehmen individuelle Analysen im Bereich Elektro-
technik sowie Maschinenbau um. Die Risikobewertung
umfasst die Ermittlung der Eintrittswahrscheinlichkeit
sowie der moglichen Schadenshohe und folgt dabei ei-
nem strukturierten Ansatz, um das Risiko einzuordnen.
Aufgrund der Bewertung zeigen sich die Faktoren, die
das Risiko positiv oder negativ beeinflussen konnen. Je
hoher die Wahrscheinlichkeit und die madgliche Scha-
denshohe ist, umso starker ist das Projekt gefdhrdet
und muss radikal umgestaltet werden. Die Evaluierung
erfolgt dabei mit geeichten Konzepten und Tools wie
FMEA und Fehlerbauanalysen.”

Technische Dokumentationen

Auch technische Dokumentationen gehodren ins Ange-
botsportfolio. Diese werden laut Mechatronik Austria
effizient und normgerecht erstellt. ,Die Priifpflichten

www.automation.at

Wir entwickeln, wir programmieren und
wir sorgen schlussendlich fiir die Sicherheit,
so ist der Mehrwert fiir unsere Kunden ganz

Oliver Bernegger, Head of Marketing bei Mechatronik Austria

werden dabei im Arbeitnehmerschutzgesetz (ASchG),
in der Arbeitsmittelverordnung (AM-VO) und in der
Elektroschutzverordnung (ESV) geregelt und sind ver-
pflichtend fiir samtliche Unternehmen zu beriicksich-
tigen. Von daher erschlieft sich den Experten wenig,
weshalb das Potenzial so grof, die Umsetzung dennoch
oft niedriger als benétigt ist”, erklart Hofer und betont:
.Es geht um die Sicherheit jedes einzelnen Kollegen.”
Schlussendlich werden jegliche Arten von mechatroni-
schen Messungen mit zertifizierten Messgerdten von
Mechatronik Austria offeriert. Gutachten von staat-
lich beeideten Sachverstindigen runden das Angebot
im Bereich Priifwesen ab. Hierzu gehoren auch Scha-
dens- und Beweisgutachten oder auch Betriebsanla-
gengenehmigungen und die Schatzung von gesam-
ten Produktionsanlagen und Anlagenteilen sowie die
Durchfithrung von Due Diligence und Bewertungen von
gesamten Firmen.

Rosige Aussichten

Dem erfahrenen Team rund um die Mechatronik Austria
steht vor allem auch eine weiterhin wachsende Zukunft
bevor. So wird im Herbst 2022 in Linz eine weitere Nie-
derlassung erdffnet und am Hauptstandort in Saalfel-
den am Steinernen Meer sind inzwischen mehr als 20
Mitarbeiter beschaftigt, Tendenz steigend. , Wir wach-
sen und haben noch viel vor”, so Oliver Bernegger ab-
schliefend. ,Mit dem Potenzial, das unsere Geschafts-
bereiche innehaben und dem Ziel, das Priifwesen auf
einen neuen Level zu heben, sind wir — was die Zukunft
angeht — sehr positiv eingestellt.” Um diese Entwicklun-
gen zu pushen, wird Mechatronik Austria Mitte Mai in
Wels auf der Intertool als Aussteller dabei sein.

bei Mechatronik Austria

Daniel Hofer, Leiter Priifwesen

Safety & Security

Wir besuchen unsere
Kunden vor Ort und schulen auch
ein. Uns ist es wichtig, dass die
Zusammenarbeit auf Augenhohe
passiert und sehr professionell ist.
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GEFAHR KLAR AUF
DEM (RADAR-)SCHIRM!

Ein kaum wahrnehmbares, aber effektives Sicherheitskonzept ist die Herausforderung einer jeden Applikation.
Vor allem, wenn es um extrem schlechte Sichtverhaltnisse geht: Produktionsbedingungen, wie starke Staub- und
Schmutzentwicklung, schranken nicht nur die Wahrnehmung von Gefahr ein, sondern auch die Moglichkeiten
far SicherheitsmaBnahmen. Denn diese mussen den Durchblick behalten, wenn sie greifen sollen. Bei EuroChem
in Antwerpen wird deshalb heute das gigantische, mit mehreren Abwurfstellen ausgestattete Férderband, das
zentrale Drehscheibe bei der Lagerung und dem Verladen von Kunstdingern ist, durch moderne und sichere
Radartechnologie Uberwacht. Eine Losung, die zudem die Arbeitsablaufe nicht behindert.

84

er Kunstdiinger-Produzent EuroChem ist

weltweit eines der fihrenden Unternehmen

in diesem Bereich. Am Standort Antwerpen

wird der Kunstdiinger produziert, um dann

als Schiittgut tiber Wasser, Schiene oder
StraRe ausgeliefert zu werden. Die belgische Anlage wur-
de bereits 1964 durch die BASF errichtet und gehort seit
2012 der EuroChem-Gruppe.

Stark vernetzt ist Herausforderung

Am Standort Antwerpen sorgt ein ausgedehntes Netzwerk
aus Forderbandern und Aufziigen fiir den Transport der
Produkte von und zu den Silos, Wiegestationen und Ver-
ladestellen. Verbindendes Element dieses ausgedehnten
Netzwerks des Schiittguthafens ist das gigantische For-
derband. Es ist gleichzeitig Sortiersystem und dariiber
hinaus dafiir zustandig, das Gut zum richtigen Zielort zu
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Eine Signal-
saule zeigt den
jeweils aktuellen
Gefiahrdungsstatus
an: Entweder eine
Verletzung des
Warnraums (orange)
oder des Schutz-
raums (rot). Die
Lésung rund um
das sichere Radar-
system PSENradar
sorgt dafur, dass
eine sichere und zu-
verlassig erfolgende
Reaktion ein-
geleitet wird, sodass
niemand einer Ge-
fahr ausgesetzt ist.

In extremen
und schwer
zu sichernden
Produktions-
umgebungen wie
bei EuroChem stellt
das Radarsystem
von Pilz eine
leistungsstarke und
sichere Lésung dar.

transportieren. Peter Vermaete, Asset & Production
Manager bei EuroChem, beschreibt den grundsatz-
lichen logistischen Ablauf: , Fir das Abkippen der
Produkte verwenden wir einen Bandwagen, der
das Forderband kreuzt. Dieser Bandwagen lauft auf
Schienen und kann verschiedene Stationen anfah-
ren. Um die Arbeitsablaufe unter ergonomischen
Gesichtspunkten und die Sicherheit wahrend des
Kippvorgangs gleichermafen zu optimieren, woll-
ten wir die Anlage mit Fokus auf das Handling be-
dienerseitig modernisieren.” Dabei war fiir Euro-
Chem das Thema Automatisierung gesetzt. Dazu
war eine Losung gefragt, bei der der Einfluss der
,Sicherheit’ auf die Arbeitsabldufe minimal ist.

Staubige Angelegenheit,
sicher Giberwacht

Da bei der Produktion von Diinger eine extrem
raue, im Sinne von staubige, Umgebung vorliegt,
ist es entscheidend fiir einen reibungslosen Pro-
duktionsablauf, dass die Kipp-Anlage regelmaRig
gereinigt wird. Das bedeutet aber auch, dass der
Bereich, in dem die Maschine steht, fiir den Bedie-
ner grundsatzlich stets und auch einfach zugang-
lich sein muss. Gleichzeitig ist es jedoch notwen-
dig, diesen ausreichend zu schiitzen. Denn von den
tonnenschweren, sich immer in Bewegung befin-
denden Bandwagen geht unvermeidlich ein hohes
Sicherheitsrisiko fiir das Bedienpersonal aus.

Die ideale Losung, die sowohl Sicherheit und Be-

dienfreundlichkeit miteinander in Einklang bringt,
hat EuroChem im neuen Radarsystem PSENradar

www.automation.at

Aufgabenstellung: Errichtung einer
Sicherheitszone in extrem

rauer und schwer zu sichernder
Produktionsumgebung.

Losung: Sechs Radarsensoren, Steuerung
und Automatisierungssystem von Pilz.

Nutzen: Radarwellen werden, im Unter-
schied zu Laserstrahlen, nicht durch
externe EinflUsse wie Staub, Schmutz,
Regen, Licht, Funken oder Schwingungen
und Erschutterungen in ihrer Wirksam-
keit beeintrachtigt. Das erlaubt hohe
Produktivitat der Anlage trotz rauester
Umgebung. Hohe Arbeitssicherheit flr
Bediener. Hoher Manipulationsschutz.

von Pilz gefunden. Das Radarsystem arbeitet mit
Radarsensoren, die jede Bewegung rund um die
Anlage erfassen. Bei EuroChem bietet das sichere
Radarsystem PSENradar Sicherheit bis zu Perfor-
mance Level d (PL d) bzw. SIL 2 (Safety Integrity
Level), Kategorie 2. Als Alternative etwa zu sicheren
Laserscannern ist es der groRe Vorteil dieser Tech-
nologie, dass Radarwellen im Unterschied zu Laser-
strahlen nicht durch externe Einfliisse wie Staub,
Schmutz, Regen, Licht, Funken oder Schwingungen
und Erschiitterungen in ihrer Wirksamkeit beein-
trachtigt werden. Eine hohe Produktivitit der An-
lage trotz rauester Umgebung sind weitere Vorteile
der sicheren Radarsystem-Losung von Pilz.
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,Wir haben das Radarsystem zum ersten Mal bei Pilz auf
der Hannover Messe gesehen”, erinnert sich Jorn Ver-
straeten, bei EuroChem verantwortlich fiir die Abteilung
ES&I des Maintenance Departements. ,,Und waren so inte-
ressiert, dass wir dieses Projekt genauer mit Pilz bespre-
chen wollten. SchlieRlich beauftragten wir Pilz mit der Ri-
sikoanalyse, der Entwicklung des Sicherheitskonzepts und
auch der Implementierung.” Peter Vermaete ergénzt: ,Pilz
war bereits langer einer unserer Lieferanten fiir bestimmte
Komponenten. Fiir Consulting- und Engineering-Dienste
hatten wir uns jedoch noch nicht an dieses Unternehmen
gewandt.”

Sicherheitszonen einfach einrichten

Fiir die Losung bei EuroChem sind an jeder der sechs Ab-
kippstellen (Entladepunkte) des Forderbands jeweils sechs
Radarsensoren angebracht. Sie wachen iiber die Sicher-
heit, indem sie alle Bewegungen der Umgebung zuver-
lassig erfassen. Dabei verfiigt jede Abwurfstelle iiber eine

Der neue Radar-
sensor PSEN rd1.2
im sicheren Radar-
system PSENradar
von Pilz ist fiir

die Sicherheits-
kategorie Kat.
3/PLd einsetz-
bar und kann so
auch Roboter-
Applikationen
sicher schitzen.

eigene Control Unit, die die Signale der Sensoren inter-
pretiert und iiber die die Warn- und Gefahrenzonen kon-
figuriert werden. Teil der Losung ist auch die Steuerung
PSSuniversal PLC des Automatisierungssystems PSS 4000
von Pilz, die die Statusmeldungen aller Control Units, der
Not-Aus-Schalter sowie der Seilzugschalter einsammelt.
Vermaete erklart: ,,Es waren allerdings einige Anpassun-
gen erforderlich, um die Radarsensoren so zu positionie-
ren, dass der gesamte Bereich um eine Abwurfstelle ab-
gedeckt war, ohne dabei die Bewegung des Forderbands
zu erfassen. Doch das ist gelungen und jetzt verfiigen wir
iiber eine leistungsfahige Losung, die es ermdglicht, dass
Menschen in der Néhe der Anlage arbeiten konnen, ohne
dass sie gefahrlichen Situationen ausgesetzt sind.”

Heute zeigt eine Signalsdule den jeweils aktuellen Ge-
fahrdungsstatus an: Wenn sich ein Mitarbeiter oder eine
Mitarbeiterin einer Gefahrenquelle nahert, leuchtet zuerst
eine orange Lampe auf, um diese zu warnen. Sollte den-

okl

Zur sicheren SchutzraumuUberwachung auch in rauen Umgebungen
hat Pilz seine sichere Radarldsung nochmals erweitert: Aktuell steht

far das sichere Radarsystem PSENradar ein weiterer Sensor zur Ver-
figung. Der neue Radarsensor PSEN rd1.2 ist fur die Sicherheitskate-
gorie Kat. 3/ PL d einsetzbar und kann auch Roboteranwendungen
sicher schutzen. Im Verbund mit der ebenfalls neuen Auswerteein-
heit PSEN rd1.0 I/O PS ETH l&sst sich das sichere Radarsystem jetzt
zudem in bestehende Applikationen nochmals einfacher einbinden,
was die Inbetriebnahme optimiert. So stellt PSENradar im Paket mit
der konfigurierbaren Kleinsteuerung PNOZmulti 2 - oder wie bei
EuroChem mit dem Automatisierungssystem PSS 4000 - eine sichere
Komplettlésung fur die Schutzraumuberwachung dar, inklusive
Konformitatsbewertung. Zum Einsatz kommt das System dort, wo
optoelektronische Sensoren an ihre Grenzen stoBen, insbesondere in
rauen Einsatzbedingungen, wie z. B. in der Schwerindustrie und im

Transport- und Logistikbereich.
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PSENradar stellt zusammen mit der konfigurierbaren
Kleinsteuerung PNOZmulti 2 eine sichere, radar-
basierte Komplettlosung flr die Schutzraumuber-
wachung dar - inklusive Konformitatsbewertung.



Safety & Security

EuroChem ist einer der weltweit fUhrenden Hersteller von
Mineraldiingern mit dem Ziel, Landwirten in allen Teilen

der Welt zu helfen, den Ertrag und die Qualitat ihrer Ernten
auf immer nachhaltigere Weise zu verbessern. EuroChem
Antwerpen ist seit dem 1. April 2012 Teil der internationalen
EuroChem-Gruppe. Die einzigartige Lage ihres Standorts im
Hafen von Antwerpen macht sie zu einem wichtigen Binde-
glied fur die gesamte EuroChem-Gruppe, sowohl in Bezug auf

die Logistik als auch auf die Produktion.

www.werkenbijeurochem.be

noch die Gefahrenzone betreten
werden, wird die Anlage in den
sicheren Zustand gefahren. Dies
signalisiert eine rote Lampe.
Doch die Steuerung sorgt nicht
nur bei Verletzung des Warn-
raums bzw. des Schutzraums
dafiir, dass eine sichere und zu-
verlassig erfolgende Reaktion
eingeleitet wird, sondern auch
im Fehlerfall: Die Control Unit
verfiigt auch {iiber eine Blan-
king-Funktion, die erkennt, ob
ein Sensor ,ausgeblendet” wird
- z. B. durch einen Gegenstand,
der den Sensor verstellt. Erfasst
wird dartiber hinaus auch, wenn
sich die Position des Sensors
selbst dndert oder wenn dieser
bewusst oder aus Versehen -
z. B. bei Reinigungsarbeiten —
zur Seite geschoben wird. Auf
diese Weise kann Manipula-
tionen gleich welcher Art vorge-
beugt werden.

Die Verwendung von Radarsen-
soren ist ein relativ neues Kon-
zept flur Sicherheitsanwendun-
gen. In extremen und schwer zu
sichernden Produktionsumge-
bungen wie bei EuroChem stel-
len diese Sensoren jedoch eine
leistungsstarke, dauerhafte und
sichere Losung dar. Peter Ver-
maete resiimiert: ,Bei diesem
Projekt war Pilz uns eine groR3e
Hilfe, und das nicht nur beim
Ausarbeiten und Validieren des
Konzepts, sondern auch bei der
Umsetzung vor Ort.”

www.automation.at

FAST MOVING TECHNOLOGY
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STAUBLI ROBOTICS SUITE 2022

Das intelligente
Produktionswerkzeug

Leistungsfahige PC-Umgebung fiir die smarte Produktion

Die Staubli Robotics Suite ermdglicht auf einfache Weise eine permanente
Verbesserung lhrer Roboteranwendungen, angefangen von der Konzeption und
Simulation Uber die Inbetriebnahme bis hin zur Produktion und Optimierung.

Automatica
o
21.-24. Juni 2022
Halle B5, Stand 329

Staubli — Experts in Man and Machine

www.staubli.com E E

Staubli Tec-Systems GmbH Robotics E
Betriebsstatte Osterreich, Tel. +43 7224 93081, sales.robot.at@staubli.com
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Die autonomen mobilen Roboter benétigen kein
vorinstalliertes Leitsystem, sondern orientieren sich
stattdessen an Unregelmagigkeiten im Hallenboden.

FLEXIBLE TRANSPORTSYSTEME
FUR DIE INTRALOGISTIK

Zuverlassige Kleinstantriebe mit hoher Leistungsdichte als treibende Kraft: Im Zeitalter von loT und Industrie 4.0
spielt die Intralogistik eine wichtige Rolle. Fur eine vollautomatisierte Produktion ab Losgrofe T mussen die richtigen
Teile zur rechten Zeit zu den Fertigungsstationen transportiert werden. Mobile Roboterplattformen (autonomous
mobile robots, AMR) sind daher in den Lager- und Produktionshallen weltweit auf dem Vormarsch. Mittlerweile gibt
es Losungen, die sich ohne vorinstalliertes Leitsystem vollig autonom in den Industriehallen bewegen. Treibende
Kraft sind robuste Kleinstantriebe in den Radmodulen, die vor allem durch ihre hohe Leistungsdichte Uberzeugen.

as Niirnberger Startup Evocortex wurde
2016 gegriindet und hat ein innovatives
AMR-Konzept entwickelt, das fiir die Int-
ralogistik neue Ansatze liefert. Geschafts-
fiilhrer Hubert Bauer erklart dazu: ,,Her-
kommliche AMR brauchen meist definierte Fahrwege
und technische Veranderungen in den Prozessen. Zur
Orientierung sind oft optische Markierungen notig und
Wege oder Kreuzungen miissen vorgegebenen Abmes-
sungen und Kurvenradien entsprechen. Wir dagegen

Wir haben uns genau
angeschaut, welche Motoren auf
dem Markt infrage kommen. Die
Leistungsdichte, die wir brauchten,
haben wir ausschlieflich bei Faul-
haber gefunden.

Hubert Bauer, Geschaftsfiihrer von Evocortex

@t AUTOMATION 2/April 2022



Anforderung: Robuste Kleinstantriebe fir AMR
(autonomous mobile robots) zur Erlangung
einer voll automatisierten Produktion ab
LosgroBe 1.

Lésung: Faulhaber DC-Kleinstmotoren der
Serie 3257.. CR oder 3272 .. CR, jeweils mit
einem Stirnrad-Getriebe kombiniert, flr
EvoRobots.

Nutzen: Autonome Transportroboter sind in Hin-
blick auf Lebensdauer der eingesetzten Kleinst-
motoren zu 100 % einsatzbereit und funktionieren
mit allen gebrauchlichen Industriesteuerungen.

haben Transportroboter entwickelt, die sich den Bediirf-
nissen der Anwendung anpassen und nicht umgekehrt.”

Der Hallenboden als Landkarte

Die autonomen mobilen Roboter von Evocortex be-
notigen kein vorinstalliertes Leitsystem, sondern ori-
entieren sich stattdessen an UnregelméaRigkeiten im
Hallenboden. Diese sind selbst auf den glattesten Be-
tonflichen zu finden und werden von der hochauflosen-
den Kamera an der Unterseite des Roboters registriert.
Das von Evocortex entwickelte Localization Module
(ELM) fertigt aus den Bilddaten dann quasi einen Fin-
gerabdruck des Hallenbodens an. Dazu fahrt der Robo-
ter beim Einlernen den Hallenboden rasterformig ab.
Mithilfe komplexer Algorithmen entsteht aus einzelnen
Punkten dann eine hochprazise Landkarte. Die Steue-
rung erfasst zudem die Eigenbewegung des Fahrzeugs.
Durch die Kombination der Daten kann sie es — auf einer
theoretischen Flache von einem Quadratkilometer — auf
einen Millimeter genau positionieren. Dafiir gentigen
bereits drei identifizierte Punkte. Selbst wenn also
50 % des Bodens mit Sdgespanen abgedeckt waren,
sorgt das ELM fiir eine prazise und genaue Navigation.
Dauerhafte neue Kratzer im Boden werden in die Karte
aufgenommen, verschwundene Merkmale nach einiger
Zeit entfernt. Optional kdnnen die Transportroboter mit
LIDAR-Sensoren ausgestattet sein, um Hindernisse zu
erkennen und Kollisionen zu vermeiden.

Mecanum-Rader
fir freie Beweglichkeit

Beim Fahren miissen die Transportroboter nicht wie
ein Auto rangieren, sondern sie konnen aus dem Stand
in jede beliebige Richtung fahren oder auf der Stelle
drehen. Dafiir sorgen ihre Mecanum-Rader. Anstelle
einer geschlossenen Lauffliche sind hier auf der Felge
tonnenformige Rollen im Winkel von 45° zur Radachse
befestigt. Sie konnen sich um ihre eigene schrage La-
gerachse drehen. Form, GroRe und Abstinde der Rol-
len sind so gewahlt, dass das Rad eine durchgehende

www.automation.at
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Abrollfliche hat. Wenn sich das Mecanum-Rad dreht,
entstehen zwei Kraftkomponenten, eine in Drehrich-

tung des gesamten Rades und eine im rechten Winkel
dazu. Die resultierende Bewegungsrichtung liegt folg-
lich dazwischen.

Bei einem Fahrzeug mit vier Mecanum-Rédern sind die
45°-Winkel jeweils um 90° versetzt angeordnet. Jedes
Rad strebt also in eine andere Richtung. Indem man
Drehrichtung und Drehgeschwindigkeit der einzelnen
Réader variiert, kann das Fahrzeug sich auf der horizon-
talen Ebene dann so frei und omnidirektional bewegen,
als wiirde es schweben.

Skalierbarkeit durch
Radantriebsmodule

An unterschiedliche Anwendungen lassen sich die AMR
gut anpassen, denn die GroRenauswahl ist nahezu un-
begrenzt. , Zwischen 400 x 480 und 800 x 1.200 mm
KantenmafR lasst sich jede AuBenabmessung realisie-
ren”, betont Bauer. Das Radantriebsmodul ist ein ent-
scheidendes Element fiir diese Skalierbarkeit. Es be-
findet sich direkt iber dem Rad und bildet mit diesem
zusammen eine standardisierte, unabhingige Funk-
tionseinheit. Die Rader konnen also in beliebigen Ab-
standen voneinander montiert werden. Die ent-

Die Radmodule
mit den Mecanum-
Radern erlauben
omnidirektionale
Fahrmanover.

Im Bild zu sehen
ist eine hochauf-
I6sende Kamera
auf der Unterseite
der Roboter.
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scheidende Voraussetzung fiir diese Anordnung ist ein
leistungsstarker Motor mit sehr kleinen Abmessungen.
,Wir haben uns genau angeschaut, welche Motoren auf
dem Markt dafiir in Frage kommen”, erinnert sich Bau-
er. ,Die Leistungsdichte, die wir brauchten, haben wir
ausschlieRlich bei Faulhaber gefunden. Alle anderen
Motoren hitten fiir das geforderte Drehmoment mehr
Platz benotigt.”

Kleine Kraftpakete

Treibende Kraft des EvoRobot sind DC-Kleinstmoto-
ren der Serie 3257... CR oder 3272 ... CR, die jeweils
mit einem Stirnrad-Getriebe kombiniert sind. Bei
32 mm Durchmesser und 57 bzw. 72 mm Léange lie-
fern die kleinen Motoren Drehmomente von 73 bzw.
120 mNm. Fiir die prazise Positionserfassung sorgt
jeweils ein IEF3-Encoder mit 4.096 Impulsen pro Um-
drehung. Zum schnellen Stoppen und sicheren Halten
einer Position sind die Radantriebe zusatzlich mit einer
Bremse ausgestattet.

,Dank der enormen Kraft dieser Kleinmotoren und der
robusten Untersetzung kann der EvoRobot bis zu 200 kg
beférdern. Hohere Lasten sind in Vorbereitung”, erklart
Bauer. ,Der Transport funktioniert sogar auf einer Ram-
pe mit finf Grad Steigung mit einer Geschwindigkeit von
einem Meter pro Sekunde, also etwa mit Schrittgeschwin-
digkeit.” Die kleinere Produktlinie EvoCarrier ist fiir den
Transport von Kleinladungstragern konzipiert. In ihren
Radmodulen geht es noch enger zu als beim EvoRobot.
Die Unterfahrhohe liegt bei weniger als 100 mm,
die AMR konnen also in extrem niedrige Aussparun-
gen unter einem Transportgut hineinfahren. Zwei oder
vier EvoCarrier konnen auch zusammenarbeiten und
gemeinsam Paletten oder eine ganze Regaleinheit
befordern.

Die Entwickler haben hier einen sogenannten ,Flach-
laufer” als Antrieb gewahlt, einen biirstenlosen Motor
der Serie 4221... BXT, der mit einer Linge von 21 mm
auskommt, dabei aber ein Dauerdrehmoment von
134 mNm liefert. Damit schafft der EvoCarrier zusam-
men mit Getriebeuntersetzung den Transport von Roll-
stapeln mit Kleinladungstragern (KLT) von bis zu 120 kg
Gewicht. Auf langere Sicht, meint der Geschéftsfiihrer,
werde man wohl auch beim EvoRobot zu den biirsten-
losen Antrieben iibergehen und die Module noch weiter
vereinheitlichen.

Zuverlassig im Dauerbetrieb

Neben der hohen Leistungsdichte spielen beim Betrieb
der autonomen Transportroboter auch Wartungsfreiheit
und die Zuverldssigkeit im Dauerbetrieb eine wichtige
Rolle. ,Unsere Anforderungen im Hinblick auf die Le-
bensdauer werden von den Faulhaber-Motoren mehr
als erfillt”, freut sich Bauer. ,AuBerdem funktionieren
die Antriebe mit allen gebrduchlichen Industriesteue-

Fur die groBe Power der DC-Kleinstmotoren sorgen eine Grafit-
kommutierung mit groBBer Stabilitat und geringem VerschleiB3, sehr leistungs-
starke Neodym-Magnete und ein besonders hoher Kupferanteil in der Wicklung
des Rotors.

Selbst Rampen bewailtigen die Roboter spielend und ohne Probleme.

rungen. Die Experten von Faulhaber haben uns zudem
sehr geholfen, die optimale Einstellung der Parameter
fiir die Serienreife zu finden.”

Evocortex ist ein 2016 gegriindetes Startup-Unternehmen und bietet
mafBgeschneiderte autonome Transportlésungen fur zahlreiche Bran-
chen sowie die Realisierung individueller Prototypen und Machbar-
keitsstudien an. Evocortex erméglicht seinen Kunden, ihre Produktion
zu digitalisieren und autonom agierende Roboterplattformen in

der Fertigungslogistik einzusetzen, ohne zeit- und kostenintensive
Anpassungen der bestehenden Produktionsstandorte vornehmen zu
mussen.

Evocortex

EmilienstraBe 10, D-90489 Nurnberg
Tel. +49 911-587408-0
www.evocortex.org
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MODULARE ROLLENBAHNEN
FUR ZUGIGEN MATERIALFLUSS

Modularitat, einfache Montage und Austausch der
Komponenten, gute Laufeigenschaften, larmarm
und wartungsfrei - das sind nur einige der Vorteile der
ELEROLL modularen Rollenbahnen von Elesa+Ganter.

Die ELEROLL Rollenbahnen sind einfach und schnell zu
montieren, fur eine Vielzahl an Anwendungen geeignet
und von hochster Qualitét; vor allem fiir den Materialfluss
in Sektoren wie Maschinenbau, Lagerung, Verpackungs-
maschinen etc.

Formstabil auch bei schweren Lasten

Die Hauptbestandteile der Rollenbahnen von Elesa+Ganter
sind Rollen- und Kugelelemente. Mit diesen beiden Optio-
nen verfiigt man iber eine grofle Bandbreite an Design-
losungen, die einen Grofteil der Anwendungen abdecken.
Die Aluminium-Profile sind auch fiir schwere Lasten geeig-
net. Sie sind formstabil und konnen auch montiert werden,
wenn nur eine punktuelle Abstiitzung vorliegt.

Die ELEROLL Rollenbahnen sind aus Kunststoff Thermo-
plast (Polyamid PA) gefertigt. Das garantiert eine hohe

Traglast, was ein sicheres Bewegen von schweren Mate-
rialien ermdglicht und verhindert dartiiber hinaus das Zer-
kratzen von empfindlichen Teilen wie beispielsweise Glas
oder Holz.

Kleinere Rollen fiir Leichtgewichte

Die modularen Rollenbahnen sind auch mit Rollen mit klei-
nerem Durchmesser (14,5 mm statt 25 mm) lieferbar. Diese
eignen sich ideal fiir Anwendungen bei Materialien mit ge-
ringem Gewicht und GroRe. Der kleinere Durchmesser der
Rollen reduziert die Vibrationen und sorgt damit auch fiir
eine reduzierte Lirmentwicklung und einen Betrieb ohne
Schmierung. Die Kugelelemente, aus weilem Kunststoff
Thermoplast (POM), ermoglichen eine einfache Bewegung
in alle Richtungen.

Komplettiert wird das Produktangebot durch zahlreiches
Zubehor wie z. B. Bremsen, Anschlagleisten, Montagewin-
kel etc., die Funktionalitdt und Sicherheit in der jeweiligen
Anwendung garantieren.

www.elesa-ganter.at

Die ELEROLL
Rollenbahnen
sind vor allem
far den Material-
fluss in Sektoren
wie Maschinen-
bau, Lagerung,
Verpackungs-
maschinen etc.
bestens geeignet.
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PLUG-AND-PLAY-DEPALETTIER-
LOSUNG BRINGT ARZNEIEN
PUNKTLICH ANS ZIEL

Binnen 24 Stunden, von Belgien zu 150 Mio. Menschen in Europa: Schnelles und prazises Handling von
Kartons, wie z. B. Depalettierung und Kommissionierung, ist in Zeiten der Pandemie wichtiger denn je. Wahrend
sich die Weltwirtschaft immer wieder mit Lockdowns konfrontiert sieht und &fter innehalt, erlebt die Logistikbranche
einen Aufschwung, um die sprunghaft gestiegene Nachfrage nach lebensrettenden Medikamenten, Impfstoffen und
pharmazeutischen Produkten zu bedienen. Ein fUhrender Logistikpartner der europaischen Pharmaindustrie be-
notigte drei hochauflésende Prazisions-Robotikkameras fur ein Depalettier- und zwei Kommissioniersysteme. Seine
Wahl fiel dazu schnell auf die Visionary-S CX von Sick, die zusammen mit der Software von Neadvance die perfekte
Lésung darstellte. Und mit der PCA Roboter- und Verpackungstechnik GmbH fand der Kunde einen zuverlassigen
Systemintegrator, der die komplette Roboterlésung bereitstellte.

92

as neue Hochregallager des Kunden ist ein

wichtiges logistisches Verteilzentrum fiir

pharmazeutische Produkte in ganz Europa.

Das Platzieren der Kartons von Paletten in

Behaltern, das Entnehmen der Kartons aus
den Behaltern und das Etikettieren sind monotone und an-
strengende Arbeiten, die nun von Automatiksystemen iiber-
nommen werden.

3D-Vision-Sensoren checken exakt
jegliche Kartonerkennung

Je nach Auftrag werden die Paletten automatisch aus dem
Lager zum Depalettiersystem geleitet. Die Visionary-S CX

erkennt zusammen mit der Bildverarbeitungslosung von
Neadvance jeden Karton auf der Palette und sendet die
Positionsdaten an die Roboter, die einen oder zwei Kartons
greifen und in interne Transportbehilter legen. Diese Be-
hélter werden in einem automatisch gefiihrten Lager ab-
gelegt, das die benotigten Kartons an zwei Kommissionier-
linien schickt, die ebenfalls mit Visionary-S CX ausgestattet
sind. Hier erkennt das Bildverarbeitungssystem die Kartons
in den Transportbehaltern und steuert den Kommissionier-
roboter, der die einzelnen Kartons greift und sie vor dem
Versandetikettiersystem ablegt. Mit diesen neuen Systemen
kann der Kunde schneller arbeiten, die Fehlerquote wird
gesenkt, der Durchsatz der Anlage erhoht, wadie Durch-
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Diese neuen
Automatisierungs-
I6sungen wurden
in internationaler
Zusammen-

arbeit in Rekord-
zeit installiert.

Aus Deutschland
kam der 3D-
Vision-Sensor
Visionary-S CX von
Sick, der mit der
portugiesischen
Software
Neadvance ab-
gestimmt wurde.
PCA fiihrte alle
technischen
Details zusammen
und konzipierte
die Systeme als
komplette Arbeits-
zellen mit Fanuc-
Robotern.

3t
Shortcut O*

Aufgabenstellung: Auto-
matisierung eines Depalettier-
und zweier Kommissionier-
systeme in einem
Distributionszentrum.

Lésung: Komplette Arbeitszelle
mit 3D-Vision-Sensoren von
Sick, Software Neadvance fur
die Positionsdatentbertragung
der Kartons bzw. Paletten an
Fanuc-Roboter.

Nutzen: Schnelleres Arbeiten.
Senkung der Fehlerquote.
Erhéhung des Anlagendurch-
satzes verkurzt die Durchlauf-
zeiten und verhindert Unter-
brechungen in der Lieferkette.

laufzeiten verkiirzt und Unterbrechungen
in der Lieferkette verhindert.

Diese neuen Automatisierungslosungen
wurden in internationaler Zusammenar-
beit in Rekordzeit installiert. Aus Deutsch-
land kam der 3D-Vision-Sensor Visionary-
S CXvon Sick, der mit der portugiesischen
Software Neadvance abgestimmt wurde.
Der Komplettlosungsanbieter PCA fiihrte
schlieRlich alle technischen Details zusam-
men und konzipierte die Systeme als kom-

www.automation.at

plette Arbeitszellen mit Fanuc-Robotern.

,,Die intensive Zusammenarbeit und Kom-
munikation zwischen allen Beteiligten
funktionierte reibungslos und fiir ein vol-
lig neues System war die Integrationszeit
wirklich gut”, betont Thomas Walther,
Projektleiter bei PCA.

Schnelle und reibungslose
Remote-Zusammenarbeit

Neadvance nutzt bereits in vielen Auto-
matisierungslosungen 3D-Vision-Kameras
von Sick. Diese Kameras waren hier nahe-
liegend, da sie fiir industrielle Umgebun-
gen und eine Verfiigharkeit rund um die
Uhr ausgelegt sind. Aufgrund des engen
Zeitrahmens war Schnelligkeit gefragt.
In nur zwei Monaten gelang es Sick und
Neadvance, eine komplette Plug-and-play-
Losung mit Remote-Installationssupport
zu liefern. Die Losung wurde ziigig am
PCA-Standort getestet und schlieBlich
an die Spezifikationen des Kunden an-
gepasst — zusatzliche Entwicklungskosten
oder Fachkenntnisse waren nicht erfor-
derlich. Dariiber hinaus kann das System
jederzeit nachtraglich angepasst werden.
Und obwohl es fiir die Sick-Fachleute und
Neadvance aufgrund der Pandemie nicht
moglich war, das System vor Ort zu ins-
tallieren, erwies sich der Remote-Installa-
tionsprozess als schnell und effektiv. Nun
ibernehmen Fanuc-Roboter mit >>

Tl
“That's one small step for a man,
one giant leap for mankind.”

FAULHABER Schrittmotoren

One Step
aheao

Wenn Zuverlassigkeit und
Robustheit gefragt sind, bringen
FAULHABER Schrittmotoren

Sie lhrem Ziel einen groBBen
Schritt naher.

www.faulhabexr.com/am3248/de
FAULHABER Austria GmbH
info@faulhaber-austria.at

WE CREATE MOTION
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Visionary-S CX 3D-Vision-Kameras die Kommissionierung

im Distributionszentrum. Schnell und effektiv werden Kar-
tons von Paletten gegriffen und passgenau nach Groe und
Gewicht gestapelt. Auch dicht gepackte Kartons und Zwi-
schenlagen, die die einzelnen Ebenen der Kartons trennen,
stellen kein Problem dar. Die 3D- und 2D-Farberkennung
der Software sorgt dafiir, dass die Roboter die Zwischen-
lagen erkennen, diese automatisch entfernen und der De-
palettierprozess auf diese Weise nicht unterbrochen wird.

Bis zu 2.000 Karton-Erfassungen
pro Stunde

Die kompakte und dennoch robuste Visionary-S CX mit
Neadvance-Software kann bis zu 2.000 Kartons pro Stunde
detektieren. Egal, ob sie an einer Saule oder an einem Ro-
boterarm befestigt ist, die 3D-Vision-Kamera liefert hoch-
prazise Farb- und Tiefendaten in Echtzeit, auch wenn sich
der Roboter bewegt.

Der 3D-Vision-Sensor kann rund um die Uhr sowohl bei ab-
soluter Dunkelheit als auch bei Umgebungslicht betrieben
werden. Mit seinen leistungsstarken Visualisierungs-Tools
und den zuverldssigen 3D- und 2D-Informationen ist er
ideal fiir Robotik, Intralogistik und andere Qualitatskont-
rollaufgaben in der Produktion. Das Visionary-S CX-Daten-
streaming-Gerat ist auBerdem mit den meisten Standard-
programmiersprachen kompatibel. Eine neue Erganzung

der Visionary-S CX, die Visionary-S AP, ermoglicht es zu-

dem, die Depalettiersoftware direkt am Gerat zu program-
mieren. Dadurch wird die Komplexitdt des Prozesses noch-
mals reduziert. Neadvance wird in Kiirze damit beginnen,
auch diesen Ansatz zu implementieren.

www.sick.at

Anwender /ﬁ‘
Seit 1993 steht die PCA Roboter- und Ver-
packungstechnik GmbH aus Leutershausen in
Deutschland fur individuelle und zielorientierte
Lésungen im Bereich der Sondermaschinen.

Mit Gber 150 Mitarbeitern entwickelt, konstruiert
und baut PCA von der Sekundarverpackung

bis zur umwickelten Palette maBgeschneiderte
Komplettlésungen flr die Verpackung samt-
licher Produkte. Mit der Losung aus einer

Hand haben Kunden wahrend der gesamten
Projektphase einen Ansprechpartner. Nach der
Abnahme der Anlage steht die PCA mit inrem
After-Sales-Service stets zur Verfigung, sodass
Kunden im gesamten Lebenszyklus der Maschi-
nen auf kompetente Hilfe zurtickgreifen kdnnen.

PCA Roboter- und Verpackungstechnik GmbH
Gewerbepark Wiedersbach 8

D-91578 Leutershausen

www.pcagmbh.de

Die Visionary-S CX
erkennt zusammen
mit der Neadvance-
Bildverarbeitungs-
I6sung jeden
Karton aufder
Palette und sendet
die Positionsdaten
an die Roboter, die
einen oder zwei
Kartons greifen und
in interne Transport-
behalter legen.

Die kompakte und
robuste Visionary-S
CX mit Neadvance-
Software kann bis
zu 2.000 Kartons
pro Stunde de-
tektieren. Egal,

ob sie an einer
Saule oder an
einem Roboterarm
befestigt ist, die
3D-Vision-Kamera
liefert hochprazise
Farb- und Tiefen-
daten in Echtzeit,
auch wenn sich der
Roboter bewegt.
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Der Rollertop_Sorter sortiert verpackte Produkte zuverlassig, fehlerlos und schnell.

INTELLIGENTES

SORTIERFORDERBAND

Die TAT-Technom-Antriebstechnik GmbH erganzt ab so-
fort ihr Produktportfolio im Bereich Systemtechnik mit
dem Rollertop_Sorter als smarte Sortierlésung.

Der universell einsetzbare Rollertop_Sor-
ter von FS Solutions ist eine innovative
Kombination aus Gurtférderer und Mat-
tenkettenforderer. Verpackte Produkte
werden schnell, zuverldssig und fehlerlos
sortiert und transportiert. Nach der Iden-
tifikation des Packstiickes per Bar- oder
QR-Code aktivieren sich Kugeln im Wei-
chenband und es wird systematisiert zu
seinem individuellen Zielpunkt beférdert.

Nicht nur platzsparend

Mit einer Bandbreite von 448 mm oder
612 mm meistert das Forderband bis zu
1.800 Produkte pro Stunde ab einer Mi-
nimumgrofe von 50 mm x 50 mm und
einem maximalen Stiickgewicht von
32 kg. Modular, flexibel und platzsparend
eignet sich diese Systemtechnik-Losung

www.automation.at

besonders fiir den E-Commerce-Be-
reich sowie flir die Lebensmittel- und
Konsumgiiterindustrie.

Flexible Zielzuweisung

,Der Rollertop_Sorter ist die optimale
Lésung zum Ein- und Ausschleusen von
Produkten mit flexibler Zielzuweisung.
Das Forderband bendtigt aufgrund sei-
ner modularen Bauweise verhaltnisma-
Rig wenig Platz und ist hochst flexibel
einsetzbar. Eine innovative Transportlo-
sung unseres Partners FS Solutions, die
unser Systemtechnik-Sortiment perfekt
erweitert”, zeigt sich der TAT-Unit-Lei-
ter Manuel Korous begeistert vom neuen
Produkt.

www.tat.at

" Der Rollertop_Sorter ist die
optimale Losung zum Ein- und
Ausschleusen von Produkten mit
flexibler Zielzuweisung.

Manuel Korous, TAT-Systemtechnik-Leiter

Verbunden
auf Distanz

auf 100 Meter

Next Level: Das neue STOBER Hybridkabel
verbindet Motoren und Antriebsregler zuver-
lassig auf 100 Meter. Mit zukunftssicherem
HEIDENHAIN EnDat® 3. Fir maximale
Qualitit bei Ubertragung, Diagnose, Sicher-
heit und Performance. Ein MUSS fiir die
digitale Produktion.

e Erprobte Schleppfahigkeit ohne Drossel fuir
Kabellangen bis 50 Meter.

e Entwickelt in Kooperation mit HEIDENHAIN.

e Automatische Systeminstallation durch
elektronisches Typenschild.

» Digitale Ubertragung von Positions-
werten und Sensordaten.

e Geringer Verkabelungs-
aufwand.

e Verkilrzte Montagezeiten.

e Reduzierte Betriebskosten.

L
% STOBER

www.stober.com
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Bei Handling to
Welding (HTW)-
RoboterschweiBzellen
von Fronius Automatic
ubernimmt ei g
das Schwei3en und ein
anderer halt ihm das
Bauteil in moglichst
idealer Lage entge

DU HALTST, ICH SCHWEISSE!

Hand in Hand arbeitende Roboter verleihen SchweiBzelle Industrie 4.0-Flexibilitat: Damit Schweil3-
zellen die nétige Flexibilitat bieten, um ohne teure Vorrichtungen unterschiedliche Bauteile im schnellen
Wechsel bearbeiten zu kénnen, braucht es flexible Losungen. Eine solche erdachten die SchweiBtechnik-
Experten von Fronius mit der HTW-Roboterschweif3zelle. Inre enorme Flexibilitat verdankt diese dem Zu-
sammenspiel von zwei Fanuc-Industrierobotern. Das Schwei3en erledigt ein Lichtbogenschweil3roboter
ARC Mate 100iD, wahrend ein R-2000iD/210FH als Handlingroboter das Aufnehmen, Ablegen und lage-
gunstige Positionieren des WerkstUcks Ubernimmt. von Ing. Peter Kemptner, x-technik

Steigende Flexibilitatsanforderungen

Seit mehr als 40 Jahren realisiert der Geschaftsbereich Wel-
ding Automation der Fronius International GmbH als Sys-
temanbieter kundenspezifische Komplettlosungen fiir das

ir das Flgen komplexer Schweibaugruppen in
hohen Stiickzahlen verwenden viele Unterneh-
men Roboter-Schweifzellen. In diesen fahrt der
schweilende Roboter die Nahte und SchweiR-

punkte des Werkstiicks ab, das sich auf einem  mechanisierte Lichtbogenschweien. Dabei kommen unter-

Positionierer befindet. Diese Vorrichtung ist im besten Fall
schwenkbar ausgefithrt, um die Zuganglichkeit zu verbes-
sern. Sie —und damit die gesamte Zelle —ist meist fiir die Her-
stellung eines begrenzten Baugruppenspektrums optimiert.

schiedliche Komponenten der anerkannten Fronius-SchweiR-
technologie zum Einsatz. In der Vergangenheit hat sich Fro-
nius Automation auf aufgabenspezifische Individuallosungen
mit herkommlichem Werkstiickhandling konzentriert. Die An-

In dieser HTW-Schweizelle sind Roboter unseres
Technologiepartners Fanuc verbaut. In dem breiten Produkt-
portfolio des Weltmarktfithrers finden wir fur beide Auf-
gabenbereiche die ideal passenden Produkte, ohne auf
Spezialausfilhrungen zuriickgreifen zu mussen.

Anton Leithenmair, Head of Welding Automation bei der Fronius International GmbH

(Xt AUTOMATION 2/April 2022



Die Schweif3-
arbeit in der HTW-
SchweiBzelle fur die
Aluminiumgehause der
Tauro-Wechselrichter
flr Photovoltaik-GroR3-
anlagen erledigt ein
LichtbogenschweiB-
roboter ARC Mate 100iD
von Fanuc mit 1441 mm
Reichweite und 12 kg
Traglast. Beim Hand-
lingroboter handelt es
sich um einen Fanuc
R-2000iD/210FH mit
210 kg Nutzlast bei 2.605
mm Reichweite.

Der Fanuc R-
2000iD/210FH macht
zusatzliche Einbauten
und Vorrichtungen
uberflussig, indem er
das gesamte Werk-
stlickhandling erledigt,
einschlieBlich des Auf-
nehmens und Ablegens
an den Schleusen oder
des Beschickens eines
Ofens zur Warme-
behandlung.

forderungen an die Flexibilitdt der Produktion — Stichwort
Industrie 4.0 - sind auch beim Schweilen sehr hoch. Auch
hier ist die Bearbeitung schnell wechselnder Baugruppen
gefragt, die sich hinsichtlich Material, Geometrie, Gewicht
und GroRe unterscheiden. Deren Fertigung soll ohne gro-
Ren Riustaufwand oder gar Umbauten bis hinunter zur Los-
groRe eins maglich sein. Diese Anforderungen verlangen
Losungen mit einem HochstmaR an Flexibilitat.

SchweiB3zellen fiir die Industrie 4.0

Diese Flexibilitat bieten die Handling to Welding (HTW)-
Roboterschweiflzellen von Fronius Welding Automation.

Aufgabenstellung: Bau einer Roboterschweif3-
zelle mit héchster Prazision und maximaler
Flexibilitat bis hinunter auf LosgroBe 1.

Lésung: Kombination zweier Knickarmrobo-
ter von Fanuc fur Werkstlckmanipulation und
Schweif3en.

Nutzen: AusschlieB3lich roboterbasierte, hochpro-
duktive und dabei duBerst flexible SchweiBzelle.

Robotik und Handhabungstechnik

,Mit den ausschlieRlich roboterbasierten HTW-SchweiR3-
zellen bieten wir unseren Kunden seit 2020 ein bis dahin
ungekanntes MaR an Flexibilitat”, erklart Anton Leithen-
mair, Head of Welding Automation bei Fronius Internatio-

nal. ,Damit versetzen wir unsere Kunden in die Lage, die
wachsenden Herausforderungen durch kiirzere Produktzy-
klen, sinkende LosgroRen und steigende Individualisierung
besser zu meistern.”

Das Prinzip ist ebenso einfach wie genial und wie so vieles
der menschlichen Arbeitswelt nachgeahmt: Im Gegensatz
zu bisherigen Roboterschweilzellen iibernimmt hier nicht
nur das Schweien ein Roboter, sondern auch das Bauteile-
handling. Der eine schweift, sein Kollege halt ihm das Bau-
teil in moglichst idealer Lage entgegen.

Pilot im eigenen Haus

Den Pilotkunden fiir die erste HTW-Roboterschweif3zelle
musste Fronius Automation nicht lange suchen. Der fand
sich in Form der Business Unit Fronius Solar Energy im
eigenen Haus. Dort entstehen seit Mitte 2021 die doppel-
wandigen Aluminiumgehduse und Tiirfliigel fir die drei-
phasigen Wechselrichter Fronius Tauro fiir Photovoltaik-
Grofanlagen. Die vorgehefteten Elemente werden in der
HTW-Zelle mit Schweifndhten versehen. Diese

Die Fanuc-Roboter mit ihren anwendungsoptimierten,
durchdachten Designs bilden einen der Eckpfeiler unserer

Y / vollstandig roboterbasierten automatischen Schweif3zelle.
im,f Wir konnten uns im tiglichen Zwei-Schicht-Betrieb von
9 " ihrer hohen Prazision und Zuverlassigkeit iberzeugen.

E -

www.automation.at

Christian Kraus, Gruppenleiter Fligetechnik bei der Fronius International GmbH
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miissen die Dichtigkeitsanforderungen der Schutzklasse
IP 65 erfiillen. Zusatzlich miissen die Nahte ohne nach-
tragliches Abschleifen optisch ansprechend sein.

Effizienz und Komfort

Der Ersatz der bisherigen Vorrichtungen durch einen
Sechsachsroboter fiir das Werkstiickhandling bringt eini-
ge zusatzliche Vorteile. , Der Roboter kann das Werkstiick
sehr flexibel an den beiden Schleusen abholen oder ab-
geben”, betont Christoph Schiefer, der als Gruppenleiter
Fiigetechnik bei Fronius International GmbH zugleich der
Anwender beim internen Pilotkunden ist. ,Damit ermdg-
lichen die HTW-Zellen ein hauptzeitparalleles Riisten.”

Zudem sind z. B. fiir das Beschicken eines Ofens zur War-
mebehandlung keine weiteren Einbauten erforderlich —
das erledigt der Roboter gleich mit.

Roboter vom Weltmarktfiihrer

Bei den Robotern in der HTW-Zelle handelt es sich na-
turgemaR um verschiedene Modelle. Der Schweilroboter
sollte ein moglichst schlankes, bewegliches Handgelenk
und innenliegende Medienfithrung ohne Storkonturen
aufweisen, um die Zuganglichkeit zu gewahrleisten. Zu-
dem muss er auch noch bei Bahngeschwindigkeiten vom
sieben bis acht m/s reproduzierbare, zuverldssige Ergeb-
nisse liefern. Im Gegensatz dazu muss der Handlingrobo-
ter Starke und Positionierstabilitat mit moglichst geringem
Platzbedarf in der engen Zelle kombinieren. ,In dieser
HTW-Schweifzelle sind Roboter unseres Technologie-
partners Fanuc verbaut”, erklart Anton Leithenmair, Head
of Welding Automation bei Fronius International. , In dem
breiten Produktportfolio des Weltmarktfithrers finden wir
fiir beide Aufgabenbereiche die ideal passenden Produkte,
ohne auf Spezialausfithrungen zuriickgreifen zu miissen.”

Schlanke, starke Hand

Die SchweiRarbeit in der HTW-Roboterschweiflzelle fir
die Tauro-Gehduse erledigt ein LichtbogenschweiRrobo-
ter ARC Mate 100iD von Fanuc. Das Gerat mit 1.441 mm
Reichweite vereint sehr kleine Abmessungen der Roboter-
hand mit beachtlichen 12 kg Traglast. Neben dem hohlen
Handgelenk mit grofziigigen 57 mm Durchlass sorgt ein
vollintegriertes Schwei-Schlauchpaket und Versorgungs-
kabel fiir die Optimierung des Arbeitsbereiches. Sein
anspruchsvolles, geschwungenes Design sowie der integ-
rierte Drahtvorschub minimieren die Stérkonturen des Ro-

boters in allen Lagen. Das ermoglicht ihm ein miiheloses

Arbeiten in kompakten Schweifzellen. Zusatzlich steigern
die verbesserte Stabilitait und Wiederholgenauigkeit die-
ses Roboters der neuesten Generation sowie dessen hohe-
re Bewegungsgeschwindigkeit die Produktivitat der Zelle.

Volle Produktivitat mit hohlem Arm

Mit 210 kg Nutzlast bei 2.605 mm Reichweite eignet sich
der R-2000iD/210FH ideal fiir die Aufgabe als Handling-
roboter in der HTW-RoboterschweiRzelle. Auch er verfiigt
iiber das Hohlarm-Design, das eine vollstindig interne
Kabelfithrung ermdglicht. Seine groRen Wartungsschlitze
gewahrleisten dabei eine sehr gute Zuganglichkeit der in-
tegrierten Prozesskabel.

Auch dieser Roboter punktet mit fiir diese Reichweite und
Traglast sehr kompakten Abmessungen und einem prakti-
schen Design. Gemeinsam mit den vollstandig eliminier-
ten Storkonturen der Kabel pradestiniert ihn das fiir die
Verwendung in den kompakten HTW-RoboterschweiRzel-
len von Fronius.

Volle Integration leicht gemacht

Das kollaborative Arbeiten der zwei einander zuarbeiten-
den Roboter sorgt fiir komplexe Bahnverlaufe mit gegen-
seitigen Abhangigkeiten. Diese waren kaum noch manuell
zu programmieren. Die Zellensteuerung Pathfinder von
Fronius nimmt Nutzern der HTW-RoboterschweiRzellen
diese Arbeit ab. Per Grafik-Editor hauptzeitparallel intui-
tiv erstellte Schweil3-Jobs {ibersetzt ein eingebauter Post-
prozessor in die Sprache der Roboter und kommuniziert

Die Moglichkeit, alle Achsen mittels der Robotersteuerung zu
betreiben, reduziert den Hardwareaufwand und die Anzahl der Schnitt-
stellen innerhalb der Automatisierungslosung. Die schnelle, exakte und
zuverlassige Synchronisierung aller Achsen gewahrleistet auch bei
hohen Geschwindigkeiten hochste Wiederholgenauigkeit.

Bernhard Bléchl, Manager Sales RO/RD Austria bei der Fanuc Osterreich GmbH

Die Steuerung der
HTW-SchweiBzelle
bewegt nicht

nur die Roboter,
sondern simuliert
den gesamten Vor-
gang am Digitalen
Zwilling der Zelle.
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Fronius International mit Sitz in Pettenbach

(00) und 34 internationalen Gesellschaften und Ver-
triebspartnern in mehr als 60 Landern ist ein Global
Player als Komponenten- und Systemhersteller in
den Bereichen SchweiBtechnik, Photovoltaik und
Batterieladetechnik. Mit 1.264 erteilten Patenten ist
Fronius einer der Innovationsflihrer am Weltmarkt.

Fronius International GmbH
Froniusplatz 1 A-4600 Wels
Tel. +43 7242-241-3390
www.fronius.com

mit der Robotersteuerung von Fanuc. Diese ist in der Lage,
maximal vier Roboter und bis zu 80 zuséatzliche Achsen anzu-
steuern und miteinander zu synchronisieren. ,Die Moglich-
keit, alle Achsen mittels der Robotersteuerung zu betreiben,
reduziert den Hardwareaufwand und die Anzahl der Schnitt-
stellen innerhalb der Automatisierungslosung”, erlautert
Bernhard Blochl, Manager Sales RO/RD Austria bei Fanuc
Osterreich GmbH. ,Die schnelle, exakte und zuverlissige
Synchronisierung aller Achsen gewéahrleistet auch bei hohen
Geschwindigkeiten hochste Wiederholgenauigkeit.”

Wie gut die Integration der Robotersteuerung in die Ge-
samtanlagenautomatisierung funktioniert, lasst sich auf
den Monitoren an der HTW-Schweifizelle in der Froni-
us-Tauro-Gehdusefertigung eindriicklich nachvollziehen.
Deren Steuerung bewegt nicht nur die Roboter, sondern
simuliert den gesamten Vorgang am Digitalen Zwilling der
Zelle. Diese Simulation lauft auch im Produktivmodus mit.
Dabei zeigt das Bedien-Panel parallel die Soll- und Istwer-
te aller relevanten Prozessparameter an und visualisiert die
Roboterbewegungen.

Zuverlassige Prazision

Fronius hat bei der Programmierung der allerersten HTW-
Roboterschweifanlage wertvolle Erfahrungen gesammelt.
,Die Fanuc-Roboter mit ihren anwendungsoptimierten,
durchdachten Designs bilden einen der Eckpfeiler unserer
vollstandig roboterbasierten automatischen Schwei3zelle”,
bestatigt Christian Kraus. ,Wir konnten uns im taglichen
Zwei-Schicht-Betrieb von ihrer hohen Prazision und Zu-
verldssigkeit {iberzeugen.” Um der gesteigerten Nachfrage
nach Photovoltaik-Wechselrichtern Rechnung zu tragen,
wird in Kiirze eine weitere gleichartige Anlage in Betrieb
gehen.

www.automation.at
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180 kg sowie Reichweiten von 2,3 bis 3 m.

Schneller, praziser, flexibler: Die Roboterfamilien
IRB 5710 und IRB 5720 sind in insgesamt acht
Varianten erhaltlich, bieten Traglasten von 70 bis

RASANTES UND
FLEXIBLES HANDLING

Zwei neue ABB-Produktfamilien an GroBrobotern: Die ABB-Roboter der Typen IRB 5710 und 5720 zeichnen sich
durch eine hdhere Geschwindigkeit, Prazision und Flexibilitat sowie ein robusteres Design mit integrierter Verkabelung
aus. Dadurch stellen sie eine hdohere Produktivitat sowie eine verbesserte Leistung mit langerer Laufzeit sicher. Beide
Robotertypen sind insbesondere fur komplexe Produktionsanwendungen konzipiert - etwa fur die Fertigung von
Elektrofahrzeugen, fur GieBBereien und Schmieden sowie fur die Gummi-, Kunststoff- und Metallverarbeitung.

ie Roboterfamilien IRB 5710 und IRB

5720 sind in insgesamt acht Varianten

erhaltlich, bieten Traglasten von 70 bis

180 kg sowie Reichweiten von 2,3 bis

3 m. Dementsprechend gestaltet sich ihr
Einsatzspektrum besonders vielfaltig — von der Mate-
rialhandhabung tiber die Maschinenbeschickung bis
hin zur Montage. Darliber hinaus eignen sie sich fur
spezielle Aufgaben in der Fertigung von Elektrofahrzeu-
gen, darunter die Aufnahme und Platzierung von Batte-
riemodulen, hochprazise Montagetatigkeiten sowie das
Teilehandling. Ihre Vorteile spielen die Roboter ebenso
bei Anwendungen wie Spritzguss, Metallguss, Reinigen
und Sprithen aus.

Elektrofahrzeugmarkt wachst

,Mit diesen neuen Robotern treiben wir unsere Ex-
pansion im schnell wachsenden Markt fiir Elektrofahr-
zeuge kontinuierlich voran. Zudem kommen wir der

100

Die beiden neuen GroBroboterfamilien von ABB - im Bild der IRB 5710 - sind
insbesondere fiir komplexe Produktionsanwendungen konzipiert - etwa fur
die Fertigung von Elektrofahrzeugen, flr GieBBereien und Schmieden sowie fur
die Gummi-, Kunststoff- und Metallverarbeitung.

@t AUTOMATION 2/April 2022



Nachfrage unserer Kunden entgegen, die zunehmend
robuste Losungen mit der notwendigen Geschwindig-
keit, Bahngenauigkeit und Flexibilitdt benotigen, um
komplexe Aufgaben in der Batteriemontage zu bewal-
tigen”, betont Jorg Reger, Leiter der globalen Business
Line Automotive bei ABB Robotics. ,Die Umstellung
von Verbrennern hin zu Elektrofahrzeugen fiihrt zu
einer erhohten Nachfrage nach schnellen, anpassungs-
fahigen Produktionslinien. Die Produktionskonzepte fiir
Elektrofahrzeuge sind oftmals sehr komplex, und Kom-
ponenten wie Batterien und Halbleitermodule konnen
sehr schwer oder extrem empfindlich sein. Diese Anfor-
derungen rufen Losungen auf den Plan, die ein Hochst-
mal an Prazision und Wiederholgenauigkeit bieten, um
Fehler in der Produktion zu vermeiden.”

Mit OmniCore-Steuerungsfamilie
ausgestattet

Beide Roboterfamilien sind mit der neuen OmniCore-
Steuerung V250XT erhéltlich — dem jiingsten Mitglied
der OmniCore-Steuerungsfamilie von ABB. Mit der
TrueMove- und QuickMove-Bewegungssteuerungs-
technologie von ABB ermoglicht die V250XT-Steuerung
den Robotern IRB 5710 und 5720 eine in ihrer Klasse
fiihrende Geschwindigkeit, wodurch sich Produktions-
kapazititen erhohen und Fertigungszeiten senken
lassen. Mit einer ausgezeichneten Positionswiederhol-
genauigkeit (0,04 bis 0,05 mm), Bahnwiederholgenau-
igkeit (0,1 bis 0,14 mm) und Bahngenauigkeit (1 bis
1,2 mm) sind der IRB 5710 und der IRB 5720 praziser
als vergleichbare Roboter ihrer Klasse und konnen so
eine hohe Fertigungsqualitat sicherstellen.

Schutz vor Kabelverschleif3

Einen zusatzlichen Schutz vor Beschddigungen und Ka-
belverschleiRl bietet das LeanID Integrated DressPack
von ABB, mit dem die Kabel im Oberarm des Roboters
und entlang des Handgelenks verlegt werden konnen,
anstatt sie auBen zu fithren. So folgen sie exakt der Be-
wegung des Roboterarms, ohne in Schwingung zu gera-
ten. AuBerdem sind die Kabel vor Hitze und Kollisionen
geschiitzt. Auf diese Weise konnen Ausfallzeiten und

Robotik und Handhabungstechnik

Wartungskosten reduziert sowie die Lebensdauer der
Roboter um mehrere Jahre verlangert werden.

Ein mit LeanID ausgestatteter Roboter ist zudem ein-
facher zu programmieren und durch vorhersagbare
Kabelbewegungen in der Offline-Programmiersoftware
RobotStudio von ABB leichter zu simulieren.

Vielseitige Montagemaoglichkeiten

Beide Roboterfamilien verfiigen iiber mehrere Monta-
geoptionen, einschlieRlich Boden-, Wand-, Decken- und
Sockelmontage, um maximale Flexibilitdt im Produk-
tionslayout zu gewahrleisten. Zusatzliche Varianten fiir
Anwendungen wie Schweien, Schneiden oder Mate-
rialauftrag werden ab 2023 verfligbar sein.

www.abb.at

' ' Mit diesen neuen Robotern treiben wir unsere Expansion im
schnell wachsenden Markt fur Elektrofahrzeuge kontinuierlich

www.automation.at

voran. Zudem kommen wir der Nachfrage unserer Kunden
entgegen, die zunehmend robuste Losungen mit der notwendigen
Geschwindigkeit, Bahngenauigkeit und Flexibilitat benotigen, um
komplexe Aufgaben in der Batteriemontage zu bewaltigen.

Jorg Reger, Leiter der globalen Business Line Automotive bei ABB Robotics

Beide Roboter-
familien sind mit
der neuen Omni-
Core-Steuerung
V250XT erhaltlich.
Mit der TrueMove-
und QuickMove-
Bewegungs-
steuerungs-
technologie
ermoglicht die
V250XT-Steuerung
den Robotern IRB
5710 und 5720 (im
Bild) eine in ihrer
Klasse flihrende
Geschwindig-

keit, wodurch

sich Produktions-
kapazitaten
erhéhen und
Fertigungszeiten
senken lassen.
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PERSPEKTIVE
VERSUS BLICKWINKEL

Kamerabasierte Roboteranwendungen: Die weltweiten Verkaufszahlen von Industrierobotern fur stationare
und mobile Anwendungen stiegen in den vergangenen Jahren im zweistelligen Prozentbereich. Prognosen zu-
folge wird sich dieser Trend auch in den kommmenden Jahren fortsetzen. Da sich Roboteranwendungen immer
mehr von gleichbleibenden Ablaufen hin zu flexiblen, anpassbaren Losungen wie beispielsweise sich im Betrieb
andernde Bahnplanung entwickeln, werden immer haufiger Visionlésungen flur Roboter angefragt, die die Ist-
Situation erkennen und die Méglichkeit zur Anpassung der Ablaufe liefern kdnnen. Zeit also, hier auf die richtige
Perspektive zu setzen. Von Thomas Altmann, Market Product Manager Systems bei Sick Osterreich
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ick verfiigt seit vielen Jahren tiber Erfahrun-

gen speziell im Safety- und Visionbereich bei

Roboteranwendungen. Fiir letzteren bietet

das Unternehmen unterschiedliche Techno-

logien im 2D- und 3D-Bereich fiir industriel-
le Anwendungen an.

Wahrend das Portfolio im 2D-Bereich mit Matrix-Kame-
ras abgedeckt wird, bietet Sick im 3D-Portfolio neben
Stereo-, Time-of-flight- und Triangulationsprinzip alle
aktuellen Losungsmaoglichkeiten fiir kamerabasierte Ro-
boteranwendungen. Diese Technologien unterscheiden
sich nicht nur in der Form der Bildaufnahme und der
Datenauswertung, sondern auch in ihrer Genauigkeit
und den weiteren Moglichkeiten in der Anwendung.

Gemeinsam mit den Vision-Spezialisten von Sick wird
die beste Technologie fiir die jeweilige Anwendung
eruiert und kann, wenn erforderlich, in einer Machbar-
keitsstudie Uberpriift werden. Die Hauptmerkmale zur
Technologiefindung sind neben der Anwendung und
dem zu greifenden Objekt selbst auch der stationdre
oder bewegte Betrieb. Wesentlich sind vor allem aber
die Genauigkeit und der Bereich, den die Losung in der
Flache bzw. im Raum iberpriifen soll. Hinzu kommen
die geforderten Taktzeiten der jeweiligen Anwendung
und letztendlich wird der gesamte Prozess betrachtet,
in dem die Visionlésung zum Einsatz kommen soll.

Sick bietet aber seine Kameratechnologien nicht nur
als konfigurierbare Produkte passend fiir jeweilige An-
wendung an, sondern ermoglicht seinen Kunden auch,
diese Gerate zu programmieren. Dies andert den Blick-
winkel auf kamerabasierte Roboteranwendungen vollig.
Denn damit stehen fiir spezielle Anwendungen dann
Rohdaten zur Verfiigung, die gezielt zur Losung ein-
gesetzt werden konnen. Auch beim Thema Program-
mieren bietet Sick unterschiedliche Moglichkeiten. Als

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

Beispiel sei hier nur kurz der SICK AppSpace erwahnt,
mithilfe dessen unterschiedliche Apps auf ein und dem-
selben Gerit zum Einsatz kommen kénnen. Ahnlich wie
beim Mobiltelefon kann beispielsweise eine Kamera
dann fiir unterschiedliche Anwendungen herangezo-
gen werden und bietet mit jeder App unterschiedliche
Funktionalitaten.

Es kommt eben nicht nur auf die Perspektive, sondern
auch auf den richtigen Blickwinkel an!
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Besuchen Sie uns doch auf der INTERT[]UL\ Messe Wels
Z"‘ 10.-13. Mai 2022

tan r @m
et elesa+Ganter

Stellungsanzeiger

Die beste Wahl fur Ihre Maschinenkonfiguration

Tradition und Innovation lassen das Angebot an Stellungsanzeigern von Elesa+Ganter stetig wachsen: vom
Klassiker, dem mechanischen Stellungsanzeiger, bis hin zum neuen elektronischen Stellungsanzeiger,

der auch mit Dateniibertragung mittels Radiofrequenz (RF) lieferbar ist. Dank der verfigbaren Funktionen und
programmierbaren Paramenter, kommen sie in den unterschiedlichsten Anwendungen zum Einsatz.

Die neuen kabellosen Stellungsanzeiger-Systeme bestehen aus der UC-RF Kontrolleinheit und bis zu

36 elektronischer Stellungsanzeiger, die mittels Radiofrequenz (RF) verbunden sind. Da Verbindungskabel nicht
benotigt werden, ist eine einfache und rasche Installation gewahrleistet. Ist auch nur ein einziger Stellungsanzeiger
nicht an der Zielposition, wird der Produktionszyklus nicht gestartet. Das verhindert Probleme im Produktionsablauf
sowie Risiken fur den Anwender und garantiert hochste Sicherheit.

m Aktuelle und Zielpositionen werden mittels RF, an und von der Kontrolleinheit, ibertragen.
Das spart Zeit wahrend der Konfiguration.

m Hohe Schutzklasse |[P65 oder IP67; Edelstahl-Buchse flr hohe Korrosionsbestandigkeit
m Zwei GroBen: Displays mit 5 oder 6 Stellen

m Langlebige Batterien und einfacher Austausch

d @ o @ .~ &

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

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

elesa-ganter.at



Wenn die Bearbeitungsmaschine
das Signal ,fertig“ an den Roboter
HORST sendet, betatigt dieser tber
ein Pneumatikventil einen Zylinder
und 6ffnet die Maschinentur, fahrt
in die Maschine ein und reinigt zu-
nachst mit einer Luftblasvorrichtung
das Werkstlck von Kihlemulsion.

SCHNELL UND EINFACH
VON NULL AUF HUNDERT

FUr Schirling Frastechnik, ein kleines Unternehmen, das hochprazise Frasteile bearbeitet, ist die Auto-
matisierung einerseits notwendig, um gleichbleibend zuverlassig auf Top-Niveau und vor allem wirtschaft-
lich fertigen zu kénnen. Andererseits ist dies keine triviale Aufgabe, denn die Kosten mussen im Rahmen
bleiben. Mit dem Industrieroboter HORST90O0 von fruitcore robotics automatisierte Schirling Frastechnik
die Maschinenbeladung. Das gelang unkompliziert, auch ohne umfassende Robotik-Kenntnisse.
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ie 1989 gegriindete Schirling Frastechnik
in Egg an der Giunz im Unterallgau, ist
ein mittelstandischer Zulieferbetrieb, der
anspruchsvolle Frasteile fiir die Hauptbe-
reiche Hydraulik, Optik und Messelektro-
nik fir Kunden aus unterschiedlichen Industriezweigen
fertigt. Seine Produkte — auch kompliziert gefrast im p-
Bereich - stehen fiir Prazision sowohl bei der Einzel- als
auch der Serienfertigung, welche mit modernen CNC-
Maschinen hergestellt werden. Wobei Schirling die
Teile aus Standardstidhlen, Edelstahl, Aluminium und
Kunststoffen nach Muster oder Zeichnung erstellt.

An einem Freitagnachmittag im Sommer 2021, als die
meisten Mitarbeiter schon auf dem Weg ins Wochen-
ende waren, hatte Stefan Schirling noch ,zu iiberlegen

und zu tiifteln”, wie er sagt. Der Juniorchef von Schir-
ling Frastechnik war wieder einmal zum Thema Robotik
im Internet unterwegs — aber noch auf unbestimmten
Pfaden. Das kleine Unternehmen mit sieben Mitarbei-
tern erledigte bis dahin die Maschinenbeladung noch
manuell, doch das Arbeitspensum steigt fortwahrend.
So ist das Thema Automatisierung von Teilezufithrung
und Ablaufen immer dringender geworden, und Stefan
Schirling recherchierte mal hier, mal da. Das hat sich
der Algorithmus der Suchmaschine gemerkt und dem
Juniorchef an jenem Freitag liber eine Social-Media-
Plattform den Industrieroboter HORST von Fruitcore
Robotics ,,zwischen die Zeilen geschoben”, wie er sich
erinnert. ,Den habe ich mir auf der Website angeschaut
und war erfreut iiber die offene Preispolitik, die Fruitco-
re Robotics betreibt. Dann habe ich eine Mail geschrie-
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Shortcut

Nach der Reinigung
fahrt HORST an
den ersten von vier
Schraubstécken
und o6ffnet diesen
wieder Uber ein
Pneumatikventil,
entnimmt das

Teil und verfahrt
mit ihm zu einer
Vorrichtung mit
LuftdUsen in der
Maschine, wo es
direkt getrocknet
wird. AnschlieBend
befiillt HORST

den Schraubstock
mit einem neuen
Rohteil.

Aufgabenstellung: Automatisierte Maschinenbe-
und entladung in der Frastechnik eines Lohnfertigers.

Lésung: Einsatz des Roboters HORST von Fruitcore

Robotics.

Nutzen: HORST ist ohne Vorkenntnisse einfach
und schnell installiert und programmiert. Zeit- und
Kostenersparnis. Entlastung der Mitarbeiter. Durch-
gangiger unterbrechungsfreier Workflow.

ben, und eine halbe Stunde spater kam
der Riickruf.”

Der Kontakt zum jungen Konstanzer
Unternehmen war gekniipft, damit
auch zu HORST, dem Sechsachs-In-
dustrieroboter, den Fruitcore Robotics
bei Schirling alsbald vorfithrte und der
schlieflich keine drei Wochen spater
ins Fraszentrum einzog. ,Ich habe ihn
ausgepackt, an den Strom angeschlos-
sen und losgelegt”, erklart Stefan Schir-
ling. Freilich, ein paar Anpassungen bei
Programmierung und Steuerung muss-
te er noch vornehmen, ,doch das war
zum allergroten Teil selbsterklarend”,

www.automation.at

bestatigt er. ,Die intuitiv bedienbare
Software horstFX sowie die Steuerung
horstCONTROL sind bei der Lieferung
mit dabei. Gleich nach der Auslieferung
konnten wir damit beginnen, den Robo-
ter selbst zu installieren und auf unsere
Anforderung hin einzurichten.”

Zeitersparnis

und Effizienzgewinn
gegenliber der manuellen
Handhabung

Die Integration und Einbindung von
HORST an die vorhandene Bearbei-
tungsmaschine gelang nach Schirlings
Aussagen reibungslos. Nur als >>
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Robotik und Handhabungstechnik

es darum ging, die pneumatisch gesteuerten Schraub-

stocke in den Zyklus zu integrieren, kam er an seine
Grenzen. , Ich habe dann einfach bei Fruitcore Robotics
angerufen und der Support konnte mir am Telefon di-
rekt und schnell weiterhelfen.”

Derzeit hat das Unternehmen einen groferen Auftrag
mit 3.000 Teilen pro Charge abzuarbeiten, der regel-
maRig monatlich zu erledigen ist. Es handelt sich um
Metallklotze, die auf Mall zu frasen sind und spater
beim Auftraggeber zu Hydraulikkomponenten weiter-
verarbeitet werden. Die Maschinenbestiickung mit
diesen Rohteilen geschah vor dem Schritt zur Auto-
matisierung manuell. ,,Wir haben die Teile einzeln per
Hand eingelegt, den Schraubstock geschlossen, den
Startknopf gedriickt. Wieder und wieder”, beschreibt
es Schirling. ,Das war ineffizient, unergonomisch, vom
Ablauf her unabgestimmt und hat zu unnétigen Leer-
zeiten gefiihrt.” HORST arbeitet diese Aufgabe automa-
tisch hintereinander ab, auch in der Mittagspause oder
spatabends, ohne Stillstandzeiten.

,Die Ablaufe mit HORST sind rund”, betont Stefan
Schirling. Vor der Maschine lagert ein Werkstiickstapel
aus Trays mit jeweils 72 Rohteilen. Das exakte, immer-
gleiche Positionsmuster ist in der Palettiersoftware des
Roboters hinterlegt, sodass er wiederkehrend die Teile
einzeln nacheinander abgreifen kann. Wenn die Be-
arbeitungsmaschine das Signal ,fertig” an den Roboter
sendet, betdtigt der Roboter iiber ein Pneumatikventil
einen Zylinder und offnet die Maschinentiir, fahrt in die
Maschine ein und reinigt zunachst mit einer Luftblas-
vorrichtung das Werkstiick von Kiithlemulsion. Dann
fahrt HORST an den ersten von vier Schraubstocken
und offnet diesen wieder iiber ein Pneumatikventil,
entnimmt das Teil und verfahrt mit ihm zu einer Vor-
richtung mit Luftdiisen in der Maschine, wo es direkt
getrocknet wird. AnschlieRend entnimmt er das Werk-
stlick aus der Maschine und legt es gemaR des fest vor-
gegebenen Palettiermusters ab — von wo das fertig be-
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Hat HORST den
ersten Schraubstock
mit einem neuen
Rohteil befullt,
kommt der nachste
nach demselben
Muster an die Reihe.
Nach dem vierten
Durchgang fihrt
HORST aus der
Maschine, schlie8t
die Tur und das
Bearbeitungs-
programm beginnt
wieder von vorn.

arbeitete und getrocknete Teil manuell entnommen und
verpackt wird. SchlieBlich fahrt der Roboter zum Tray-
stapel und nimmt sich ein Rohteil, verbringt es in die
Maschine, blast den Schraubstock mit der Luftdiise ab,
legt das Teil im Schraubstock ab und schlieRt diesen.
Die Maschine erhalt unterdessen das Startsignal dafiir,
einen Schraubstock weiterzuriicken. Zuvor verifiziert
ein Lichtsensor am Robotergreifer, dass der Schraub-
stock auch wirklich geschlossen ist.

Vollautomatische Abarbeitung von
je vier Bearbeitungsdurchgangen

Dann kommt der ndchste Schraubstock an die Reihe:
Der Sensor priift, ob dieser geoffnet ist, der Roboter
greift sich das nachste Rohteil. So geht es durch alle
Bearbeitungsschritte jeweils mit vier Schraubstocken
pro Durchgang. Fir jede Bearbeitung benotigt die Fras-
maschine-Roboter-Kombination rund neun Minuten.
In der Software ist ein Zahlsystem integriert: HORST
fahrt nach dem vierten Durchgang aus der Maschine,
schliet die Tiir und das Bearbeitungsprogramm be-
ginnt wieder von vorn.

Zu den Herausforderungen, die HORST bei dieser Auf-
gabe zu erfiillen hat, gehort das absolut prazise Einle-
gen der Werkstiicke in den Schraubstock und das exak-
te Einhalten des sehr kurzen Weges. Auch, dass die vier
Schraubstocke in der Maschine nacheinander abgear-
beitet werden, lieR sich mit der Software gut abbilden.

Stefan Schirling, Juniorchef
der Schirling Frastechnik
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" Gleich nach der Auslieferung
konnten wir damit beginnen, HORST
selbst zu installieren und auf unsere
Anforderung hin einzurichten.
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More than safety.

Mit dieser Roboterlosung konnte das kleine Unternehmen
Schirling Frastechnik innerhalb nur weniger Wochen
einen essenziellen Fertigungsablauf von null auf hundert
automatisieren — obendrein kostengiinstig. ,Wir wollen
Ablaufe, wann immer moglich, automatisieren, um auf
dem Markt konkurrenzfahig zu bleiben”, gibt Stefan Schir-
ling zu bedenken, der die Unternehmensleitung sukzessi-
ve von seinem Vater und Geschaftsfithrer Klaus Schirling
ibernimmt. ,Wir bearbeiten viele individuelle Teile fiir
unsere Kunden und unser Ziel ist es, optimiert und auto-
matisiert zu fertigen, um wirtschaftlich zu sein — und auch,
um unserem Personal die Arbeit zu erleichtern.”

Prozessautomatisierung -
ganz einfach gemacht

Mit HORST ist dieser einfache Einstieg in die Automatisie-
rung gelungen, weil Installation und Bedienung unkom-
pliziert sind. Fruitcore Robotics hat dies erreicht, indem
das Unternehmen die Funktionsweise herkommlicher
Industrieroboter mit denen von Cobots vorteilhaft kombi-
niert hat. Daraus entstand ein leistungsstarker und effizi-
enter Sechsachser, der komfortabel anzuwenden ist und
individuell gestaltbare Fertigungsprozesse automatisiert
— modular mit unterschiedlichen Features und Peripherie-
komponenten, zum Beispiel Kameraerkennung. , Obwohl
roboterunerfahren, haben wir die Einfiihrung von HORST
gut hinbekommen”, bilanziert Stefan Schirling. ,Die Um-

setzung dieser Automatisierungsaufgabe hat schnell funk-
tioniert, nicht zuletzt auch, weil die Zusammenarbeit mit

Fruitcore Robotics immer super funktioniert hat.” Eftetﬁz;rc AT Eth EI'CA#F

Deshalb stehen auch schon weitere Projekte mit den Kon-
stanzern bei Schirling Frastechnik in den Startléchern.

Das Unternehmen will die Frasmaschinenbeladung noch
um eine automatisierte Teilzufuhr zum Roboter erweitern. M G B2 MOdUIar =
AuRerdem arbeitet Schirling Frastechnik an Projekten mit

HORSTs kleinem und grofem Bruder: HORST600 soll DaS SCh UtZtu rsyStem

beim Teileentgraten eingesetzt werden und HORST1400

bei der Maschinenbe- und -entladung nicht nur einzelne
Bauteile, sondern ganze Vorrichtungen handhaben.

Multifunctional Gate Box MGB2 Modular

www fruitcore.de » TirschlieBsystem mit Zuhaltung,
durch Module erweiterbar
@

Anwender » Modularer Aufbau flr maximale

Die 1989 gegriindete Schirling Frastechnik in Egg Flexibilitat beim Einsatz

an der Glnz im Unterallgau fertigt anspruchsvolle .
Frasteile fur die Hauptbereiche Hydraulik, Optik > Busmodul mit PROFINET/PROFISAFE’

und Messelektronik fur Kunden aus unterschied- EtherCat/EtherCat P mit FSoE

lichen Industriezweigen. Ihre Produkte - auch

kompiliziert gefrast im p-Bereich - stehen fur Pra- > Erweiterungsmodul MCM mit 2 oder 4
zision sowohl bei der Einzel- als auch der Serien- Slots flr noch mehr Funktionen

fertigung, welche mit modernen CNC-Maschinen

hergestellt werden. Wobei Schirling die Teile » Kategorie 4/ PL e nach EN ISO 13849-1,
aus Standardstahlen, Edelstahl, Aluminium und SILCL 3 nach EN 62061

Kunststoffen nach Muster oder Zeichnung erstellt.

NEU: auch fiir EtherCAT P mit FSoE

www.schirling-fraestechnik.de
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Robotik und Handhabungstechnik

Der schmier-

und wartungsfreie
drylin XXL-Raum-
portalroboter von
Igus hebt bis zu

10 kg und kostet

bis zu 60 % weniger
als vergleichbare
Lésungen.

108

LOW COST-RAUMPORTAL-
ROBOTER IN XXL

Igus erweitert sein breites Low Cost-Automation-Angebot um einen neuen drylin XXL-Raumyportal-
roboter. Das Portal hat einen Aktionsradius von 2.000 x 2.000 x1.500 mm und eignet sich besonders
fUr Palettierungsanwendungen bis 10 kg. Der kostenglinstige Roboter lasst sich einfach nach dem
Do-it-yourself-Prinzip aufbauen und programmieren - ohne Hilfe eines Systemintegrators.

u teuer in der Anschaffung, zu aufwendig

in der Programmierung, zu kompliziert in

der Wartung: Viele kleine und mittelstandi-

sche Unternehmen scheuen den Einstieg in

die Automatisierung und gefiahrden damit
langfristig ihre Wettbewerbsfahigkeit. Dabei geht der
Einstieg ganz leicht, wie beispielsweise der drylin XXL-
Portalroboter von Igus beweist.

Der DIY-Bausatz bietet Unternehmen die Mdoglichkeit,
schnell und unkompliziert einen Pick-and-place-Li-
nearroboter fiir Aufgaben rund um Palettierung, Sor-

tierung, Etikettierung und Qualitatspriifung in Betrieb
zu nehmen. ,Palettier-Roboter, die in Zusammenarbeit
mit externen Dienstleistern entstehen, kosten schnell
zwischen 85.000 und 120.000 Euro. Das sprengt das
Budget vieler kleiner Betriebe”, erklart Alexander Miih-
lens, Leiter Geschiftsbereich Low-Cost-Automation bei
Igus. , Wir haben deshalb eine Losung entwickelt, die
aufgrund des Einsatzes von Hochleistungskunststoffen
und Leichtbaumaterialien wie Aluminium um ein Viel-
faches giinstiger ist. So kostet der drylin XXL-Raum-
portalroboter je nach Ausbaustufe zwischen 7.000 und
10.000 Euro. Eine Investition, die risikoarm ist und sich
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in der Regel innerhalb weniger Wo-
chen amortisiert.”

DlY-Bausatz lasst sich
ohne Vorkenntnisse
schnell zusammensetzen

Das Raumportal erhdlt der Kaufer als
DIY-Bausatz. Bestandteile sind zwei
Zahnriemenachsen und eine Zahnstan-
gen-Auslegerachse mit Schrittmotoren
und einem Aktionsraum von 2.000 x
2.000 x 1.500 mm. In der Maximal-
lange sind auch bis zu 6.000 x 6.000
x 1.500 mm moglich. Zusatzlich ist im
Paket ein Schaltschrank, Leitungen
und Energieketten sowie die kosten-
lose Steuerungssoftware igus Robot
Control (iRC) enthalten.

Anwender konnen die Komponenten in
wenigen Stunden zu einem betriebsfer-
tigen Linearroboter zusammensetzen —
ohne externe Hilfe, ohne Vorkenntnisse
und ohne lange Einarbeitungszeit. Und
werden noch zusatzliche Komponenten
wie Kamerasysteme oder Greifer beno-
tigt, so werden Anwender auf dem Ro-
botik-Marktplatz RBTX schnell fiindig.

Automatisierung
entlastet Mitarbeiter

Zum Einsatz kommt der kartesische
Roboter beispielsweise an Forderban-
dern, die Produkte von Spritzgussma-
schinen abtransportieren. Hier nimmt
der Roboter Artikel mit einem Maxi-
malgewicht von 10 kg vom Band, trans-
portiert sie mit einer Geschwindigkeit
von bis zu 500 mm/s und positioniert
sie mit einer Wiederholgenauigkeit von
0,8 mm auf einer Palette. , Dank dieser
Automatisierung konnen Betriebe ihre
Mitarbeiter von korperlich anstrengen-
den und zeitaufwendigen Palettier-Auf-
gaben entlasten und Ressourcen fiir
wichtigere Aufgaben gewinnen.” Das
System selbst verursacht dabei keinen

www.automation.at

Wir haben eine Losung ent-
wickelt, die aufgrund des Einsatzes
von Hochleistungskunststoffen und
Leichtbaumaterialien wie Aluminium
um ein Vielfaches giinstiger ist.

Alexander Mihlens, Leiter Geschéftsbereich
Low-Cost-Automation bei Igus

Wartungsaufwand. Die Linearachsen
bestehen aus korrosionsfreiem Alumi-
nium, die Schlitten bewegen sich iiber
Gleitlager aus Hochleistungskunststoff,
die dank integrierter Festschmierstoffe
iiber viele Jahre einen reibungsarmen
Trockenlauf ohne externe Schmiermit-
tel ermoglichen — selbst in staubigen
und schmutzigen Umgebungen.

Digitaler Roboter
3D-Zwilling ermog-
licht kinderleichte
Programmierung

Doch nicht nur die Montage, sondern
auch die Programmierung von Bewe-
gungsablaufen stellt kein Einstiegshin-
dernis dar. Miihlens informiert dazu:
,Wir haben deswegen mit der iRC
eine kostenlose Software entwickelt,
die optisch an haufig genutzte Office-
Software erinnert und eine intuitive
Programmierung von Bewegungen er-
moglicht. Das Besondere dabei ist,
dass die Software kostenlos ist und die
so entstehende Low-Code-Program-
mierung 1:1 am realen Roboter ver-
wendet werden kann.”

Herzstiick der Software ist ein Digi-
taler Zwilling des Raumportals, iiber
den sich Bewegungen mit wenigen
Klicks festlegen lassen. Auch im Vor-
feld, bevor der Roboter in Betrieb ist.
,Interessenten konnen vor dem Kauf
anhand des 3D-Modells priifen, ob ge-
wiinschte Bewegungen tatsachlich rea-
lisierbar sind. Zuséatzlich laden wir alle
Interessierten ein, unsere Roboter live
oder iiber das Internet kostenfrei aus-
zuprobieren. Wir unterstiitzen sie bei
der Inbetriebnahme und zeigen, was
alles mit Low-Cost-Robotern mdoglich
ist. Die Investition wird dadurch nahe-
zu risikofrei”, betont Miihlens.
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Wir entwickeln Losungen
fur Sondermaschinen und
Roboter und realisieren
Automatisierung auf dem
neuesten Stand der Technik.

Wir stehen fur
Spitzenqualitat, langjahrige
Erfahrung und
begeisternden Service.

AUTOMATION

ROBOTICS

INDUSTRIAL DATA

AGS-Engineering GmbH
Danner 60, 4971 Aurolzmunster
www.ags.at




Staubli Robotics Suite 2022 - eine leistungs-
fahige PC-Umgebung fur die smarte Produktion.

ROBOTICS SUITE 2022
BESCHLEUNIGT PROZESSE

Uber alle Entwicklungsstufen: Der Trend, automatisierte Linien und Systemlésungen in der industriellen Fertigung zu
etablieren, halt an. Maschinen- und Anlagenbauer stellt das haufig vor Herausforderungen, denn spezifische Rahmen-
bedingungen und existierende Strukturen bei Kunden erfordern trotz Wunsch nach Standardisierung nicht selten
individuelle Konstruktionen fernab dieser Standards. Staubli Robotics Suite 2022 Uberzeugt mit optimierten sowie neuen
leistungsstarken Features, mit denen in gewohnt guter Qualitat Standardldésungen ausgearbeitet, aber auch Sonder-
l6sungen oder komplexe Automatisierungsszenarien visualisiert, simuliert, validiert und umgesetzt werden konnen.
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ptimierungen und zahlreiche neue Funktio-
nen der Staubli-Entwicklungsumgebung er-
strecken sich iiber alle Anwendungsfelder,
von der Konzeption, der Simulation iiber die
Inbetriebnahme bis hin zu Produktion und
Optimierung. Anwender profitieren z. B. von deutlich weni-
ger Mausklicks innerhalb der Suite — sichtbare Ergebnisse
lassen sich schnell und unkompliziert generieren. Step Files
konnen jetzt z. B. noch schneller via Drag & drop importiert
werden, aber auch das Positionieren wird zum Kinderspiel.

Schnellerer Zugriff

Die sogenannte Snap-Replace-Funktion vereinfacht den
Umstieg von der statischen Konstruktionsumgebung in die

dynamische Staubli-Entwicklungsumgebung: Konstrukteu-
re platzieren meistens im ersten Schritt statische Roboter-
modelle in ihre Konstruktionsentwiirfe. Wird diese Konst-
ruktionszeichnung in die Staubli-Entwicklungsumgebung
iiberfiihrt, hilft die Snap-Replace-Funktion, das vorhandene
statische Robotermodell durch ein dynamisches zu erset-
zen. Ankerpunkte in der 3D-Szene werden automatisch ge-
funden und zur Auswahl angeboten.

Bauteile aus Component-Katalog

Neu ist, dass Bauteile aus einem integrierten Component-
Katalog gewahlt werden konnen. Werden Einzelteile oder
Baugruppen héufiger verwendet, konnen Anwender diese
in einer solchen Sammlung hinterlegen. Das garantiert ei-

(Xt AUTOMATION 2/April 2022



Drag-and-drop-Import von 3D-Modellen fir schnellere
individuelle Zell- und Greiferkonzepte.

nen schnelleren Zugriff und beschleunigt
den Prozess. Das Besondere: Um auch
hier schneller ans Ziel zu kommen, wird
eine Komponente aus dem Component-
Katalog gewahlt, dann kann sie via Drag
& drop an die gewtlinschte Position im 3D-
Layout gezogen werden.

Die neue sogenannte Snap-Funktion
nutzt man zum Positionieren von Objek-
ten (Components) oder zum simplen Be-
wegen des Roboters an eine gewiinschte
Position, ohne dazu im Vorfeld Positions-
variablen anlegen zu miissen. Ebenfalls
hinzugekommen ist ein Feature namens
Position Optimizer, das das automatische
Auffinden der geeigneten Roboteraufstell-
position zum Erreichen der gewtinschten
Anfahrpunkte garantiert.

Optimierte Prozesse
und Kommunikation
Aufgewertet wird die Stdubli Robotics
Suite 2022 durch die nun integrierte
Bildschirmaufzeichnung. Durch Driicken

eines Record-Buttons kann somit jeder
Arbeitsschritt innerhalb der Staubli Robo-
tics Suite 2022 aufgezeichnet und im An-
schluss als mp4-File an Kunden verschickt
werden. So lassen sich Validierungspro-
zesse beschleunigen, Prozesse abstimmen
und Freigaben oder Anderungswiinsche
zeitnah kommunizieren.

Das in der Suite integrierte Control-Panel
unterstiitzt den Nutzer bei der Prozess-
und Bewegungsoptimierung wahrend der
Simulation. Unabhédngig davon, welche
Anpassungen im Layout erfolgen: Die ein-
mal angelegte Vorgabe, wie die Simula-
tion der Roboter erfolgen soll (Betriebsart,
Geschwindigkeit, auszufithrende Applika-
tion, Kollisionserkennung An oder Aus,
...), reduziert drastisch den Zeitbedarf bei
diesem wiederkehrenden Arbeitsschritt.
Ein deutliches Plus fiir kreativen Raum in
der Konstruktion. Zellendesign, Roboter,
Komponenten und Ablaufe kénnen so oft
angepasst werden, bis Funktionalitat, Kol-
lisionsfreiheit und Interaktion feh- ==

Shortcut zu Anwendungsmoglichkeiten 0

der Staubli Robotics Suite 2022

® Mit der Staubli Robotics Suite kann jeder Anwender
Automatisierungskonzepte einfach in einer 3D-Umgebung
evaluieren - auch ohne Erfahrung in der Roboterprogrammierung.

® Die neue leistungsstarke 3D Engine bietet eine benutzerfreundlichere
Bedienung und realistisches Rendering. Eine schnelle und einfache
Konzeptvalidierung wird gewahrleistet.

www.automation.at

(© BERNSTEIN

Generation
der sicheren mecha-
nischen Zuhaltung

Sicherheitszuhaltung SLC

lhre Vorteile

- Eine Verriegelungseinrichtung mit zwei
Sicherheitsfunktionen (Uberwachung der
Tlrposition und der Zuhaltung)

- Leicht und doch robust:
Hybrid aus Metall und Kunststoff

« Flexible Kontaktbestlickung

« Optional: Fluchtentriegelung, Not-
entsperrung, Anschlussmaoglichkeit
mit M12 Stecker
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Robotik und Handhabungstechnik

lerfrei simuliert werden konnen. In Summe ermdglicht
das Control Panel bessere und schnellere Ergebnisse in

der Entwicklung.

3D-Engine garantiert

realitatsnahe Darstellung

Ebenfalls neu und fiir die Inbetriebnahme ein deutlicher
Benefit ist der jetzt direkt mogliche Transfer der Sicher-
heitskonfiguration zwischen der Stiubli Robotics Suite
2022 und der CS9-Steuerung. Mussten Roboterprogram-
mierer frither iber mehrere teils aufwendige Zwischen-
schritte die Safety-Konfiguration in die Robotersteue-
rung einspielen, ist jetzt eine direkte Ubertragung aus
der Staubli Robotics Suite 2022 Standard.

Grundlage fiir viele dieser neuen Madglichkeiten ist die
neue leistungsfahige 3D-Engine. Sie garantiert eine rea-
litatsnahe Darstellung, wie sie bisher eher im B2C- und
Gaming-Sektor zu finden ist. Ruckelfreie 3D-Darstellun-
gen — auch bei Simulation umfangreicher Linien - wer-
den bis ins kleinste Detail mit hoher Auflosung angezeigt

Frye T R

™ e [

Snap-Funktion far
einfache Bauteil-
positionierung
sowie flr einfache
Roboter- und Werk-
zeugpositionierung.

dere habe ich die Moglichkeit begriit, bei der Integrati-
on der Spatial-Komponenten in der Staubli Robotics Sui-
te mitzuwirken und letztendlich den Kunden von Staubli
weltweit einen echten Mehrwert zu bieten.”

,Heute liefert uns Spatial eine komplette Palette von
Werkzeugen mit leistungsstarken und zuverldssigen
Komponenten, aber iiber die rein technische Seite hinaus
schatze ich besonders die Qualitat und Reaktionsfahig-
keit, mit der Spatial uns begleitet hat”, betont Stéphane
Blanc, Head of R&D Robotics User Software. ,,Die Auf-
geschlossenheit und die Bereitschaft der Experten von
Spatial, die spezifischen Bediirfnisse unseres Unterneh-
mens zu verstehen, haben es uns ermoglicht, eine echte
Zusammenarbeit mit unseren F&GE-Teams zu etablieren,
die den Beginn einer soliden und dauerhaften Partner-
schaft darstellt.”

Neue Funktionen und die moderne 3D-Engine machen
die neue Version 2022 der Staubli-Entwicklungsumge-
bung zu einem extrem leistungsfahigen ,Engineering

Integrierte

Bildschirmauf-

zeichnung und
Visualisierung

des genutzten Be-
wegungsbereichs
der Achsen zur
Festlegung der
Achswinkelbegren-
zungen.

und erleichtern die Arbeit. Environment-Tool”, das selbst bei umfangreichen und

. . anspruchsvollen Simulationen mit hoher Performance
In Zusammenarbeit entwickelt

Diese leistungsstarke neue 3D-Engine wurde in Zusam-

iiberzeugt und deren Anwendung Freude macht.

menarbeit mit der Spatial Corporation, einer Abteilung

www.staubli.com

von Dassault Systemes, entwickelt. Die Interoperabi-
litats-, Modellierungs- und Visualisierungs-SDKs von

Spatial lassen sich problemlos integrieren, um eine ho-
here Leistung zu erzielen und die Arbeit zu erleichtern.
Wenn besondere Anpassungen erforderlich waren, um
den Workflow mit den Komponenten von Spatial zu ver-
vollstandigen, wurden die Experten von Spatial mit der

C LR ]
pom @om

Aufgabe betraut, die notwendigen Verbesserungen vor-
zunehmen, sodass sich das Staubli-Team weiterhin auf
sein Spezialgebiet konzentrieren konnte.

,Ich freue mich, dass ich Staubli in den vergangenen
zwei Jahren bei der Entwicklung der Staubli Robotics
Suite unterstiitzen konnte”, erklart Zhe Gao, Entwickler

und Industry Process Consultant bei Spatial. , Insbeson-

12 (Xt AUTOMATION 2/April 2022
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DIE UNSICHTBARE KRAFT
IM WERKSTUCKHANDLING

Greifsysteme: Geringe Storkontur, kurze Zykluszeiten und hohe
Energieeffizienz - Schunk-Magnetgreifer haben viele Vorteile. Sie
handhaben ferromagnetische Teile dauerhaft zuverlassig und hinter-
lassen keine Spuren. Zwei neue Varianten bieten jetzt noch mehr Ge-

links Bauteile werden ganz einfach von oben gegriffen
- dabei lasst sich die Greifkraft in vier Stufen einstellen.

rechts Batteriezellen schnell und zuverlassig greifen:
Gerade einmal 200 ms betragt die Magnetisierungszeit
des Schunk EMH, hier in der einpoligen Ausfiihrung.

staltungsfreiraum fiir Robotik-Applikationen.

Nicht alle kennen sie: die Elektro-Permanentmagnetgreifer
EMH von Schunk. Sie vereinen die Starken der Magnettech-
nik mit den Vorteilen der 24-V-Technologie. Da die Elektronik
komplett im Greifer verbaut ist und die Ansteuerung denkbar
einfach iiber digitale I/O erfolgt, benotigen die Komponenten
weder Platz im Schaltschrank noch eine externe Steuerungs-
elektronik. Das spart Kosten und minimiert den Verkabelungs-
und Inbetriebnahmeaufwand.

Flexible Handhabung in jeder Lage

Mit neuen Varianten erweitert Schunk nun das Magnetgreifer-
Portfolio: Zur bisherigen Produktfamilie, den einpoligen EMH-
RP, kommen der EMH-DP mit zwei Polen sowie der EMH-MP
mit vier Polen hinzu. Platzsparend und kosteneffizient sind sie
alle — doch jede Variante hat dariiber hinaus ihre ganz besonde-
ren Starken. Der einpolige EMH-RP greift Flach- und Rundteile
gleichermaRen sicher und wiederholgenau. Mit einem Quartett
aus Polen ist der EMH-MP u. a. beim Handling von Blechma-
terial das Mittel der Wahl. Mit ihm ist die Vereinzelung selbst
sehr diinner Stahlbleche dank digitaler vierstufiger Greifkraft-
regulierung moglich. Der zweipolige EMH-DP spielt seine Stér-
ken besonders beim Bin Picking, dem Greifen chaotisch bereit-
gestellter Teile, aus. Seine Seiten sind ebenfalls magnetisch,
dadurch kann er auch kleine Bauteile greifen, die eng zwischen
Greifer und Schiittenwand stecken. Uber Standardpolverlidnge-
rungen lasst sich das Teilespektrum noch vergroern. Da beim
Magnetgreifen generell von oben gegriffen wird, profitieren
Anwender stets von der geringen Storkontur der Greifer. Be-
sonders im Bereich E-Mobilitat ist das attraktiv.

www.schunk.at

www.automation.at n3
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Member of the Softing Group

pnGate DP
Integration von PROFIBUS Segmenten in

PROFINET Systeme.
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Produktneuheiten

DIREKTGESTEUERTE
MAGNETVENTILE

Camozzis neue miniaturisierten Magnetventile Serie KL und KLE

wurden fiir industrielle Anwendungen und medizinische Gerate
entwickelt, die hohe Durchflussraten und Driicke bei gleichzeitig
kompakten Abmessungen bendtigen. Dank kompakter Bauweise
(Breite 10 mm ermdglicht einfache und schnelle Integration in Sys-
tembaugruppen an Geraten und Maschinen), reduziertem Gewicht
und geringem Energieverbrauch sind sie die ideale Losung fiir An-
wendungen mit beengten Baurdumen und begrenzter Stromversor-
gung, wie z. B. bei tragbaren Sauerstoff-Konzentratoren. Die Version
KLE eignet sich fiir Anwendungen, bei denen eine hohere Leistung
als bei herkommlichen Magnetventilen erforderlich ist. Ventile der
Serie KL und KLE sind in verschiedenen Ausfithrungen erhaltlich
und damit flir zahlreiche Anwendungen in der industriellen Auto-
matisierung und im Life Science geeignet.

WELLROHRSCHLAUCHE
SICHER VERSCHRAUBEN

Die GOGACON PA-K1-Schlauchverschraubung mit Kabeldich-
tung bietet Sicherheit bei der Kabelfiihrung per normgerechter,
einfacher und schneller Einhand-Montage auf unterschiedlichen
Wellrohrprofilen. Das Wellrohr ldsst sich in der Verschraubung
drehen. Mehrere Verschraubungen kénnen eng platziert werden.
Simples Losen des Schlauches erfolgt per Sicherheitsoffner. In der
einfachen Version ist die GOGACON PA-K1 in den Typen M16 bis
M32 oder PG fiir Schlauch-Nennweiten 10 bis 29 mm und einem
Klemmbereich von 4 bis 25 mm lieferbar. Die UL-Zulassungen rei-
chen von M16 bis M50 oder PG fiir Schlauch-Nennweite 10 bis 36
mm und einem Klemmbereich 4 bis 36 mm. Schutzart IP68 (mit
Dichteinsatz in der UL-Version), Brandklasse VO nach UL94 und
ein Betriebstemperaturbereich von -25 bis +100° C (UL: -40 bis
105° C) qualifizieren sie fiir viele industrielle Anwendungen.

N4

Die EVH.-Rohrgriffe sind Teil
der Ergostyle®-Produktlinie.

ERGONOMISCHE UND
FUNKTIONELLE ROHRGRIFFE

Die neuen EVH.-Rohrgriffe von Elesa+Ganter garantieren durch
Ergonomie, Design und Funktionalitat sicheren und komfor-
tablen Griff. Der ovale Querschnitt des Griffrohres, der ein Ver-
drehen des Rohres verhindert, sowie die kompakte Form, ohne
Hohlrdume oder Uberstand, bieten hohe Sicherheit beim Be-
tatigen von Maschinentiiren. Das Aluminiumrohr ist in zwei
Standardausfiithrungen lieferbar: kunststoffbeschichtet, matt,
schwarz oder eloxiert, naturfarben. Die GrifffiilRe lassen ein Ver-
drehen nicht zu. Die Endkappen aus Thermoplast werden durch
einfaches Einpressen montiert. Sie sind in schwarz, orange,
grau, gelb, blau, rot, griin lieferbar. Die EVH.-Rohrgriffe sind
Teil der Ergostyle®-Produktlinie, die in traditionellen und inno-
vativen Sektoren Anwendung finden: z. B. Labor- oder Medizin-
ausriistung oder auch im offentlichen Bereich.

KOMPAKTES 4-1/0-MODUL
FUR INTRALOGISTIK

Fiir den Einsatz in Anwendungsfeldern mit geringem 1/0-Bedarf,
z. B. in Logistikapplikationen, bietet Turck jetzt das Ethernet-I/O-
Modul TBEN-S1-4DXP an. Das kompakte Blockmodul bietet vier
flexibel nutzbare Ein- oder Ausgange in der Bauform TBEN-S, die
standardmaRig liber acht Kandle verfiigt. Mit einem Temperatur-
bereich von -40 bis 70° C und den Schutzarten IP65/IP67/IP69K
ist es vielseitig einsetzbar. Uberall dort, wo wenig I/Os iiber groRe
Entfernungen gesammelt und iibertragen werden, profitieren An-
wender bei verbesserter Kosteneffizienz von der vollen Flexibilitat
der TBEN-S-Module. Das TBEN-S1-4DXP ermoglicht durch seine
Schutzarten verkiirzte Inbetriebnahmezeiten und Verdrahtungsauf-
wand bei dezentraler Automatisierung. Als Turck-Multiprotokoll-
Gerat kann es ohne Anwendereingriff in Ethernet-Netzwerken mit
Profinet, Ethernet/IP oder Modbus TCP eingesetzt werden.

@t AUTOMATION 2/April 2022
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Automatisierung
leicht gemacht.

Next Generation HMI -
fur intuitive Bedienkonzepte
inkl. der entsprechenden

Beratung! b

Erhdhen Sie die User Experience beim
Arbeiten mit Ihren Produkten, heben Sie
sich entscheidend von Marktbegleitern ab
und senken Sie gleichzeitig Ihre Support-
aufwande und Einschulungszeiten!

Ein Bedienkonzept will wohl Gberlegt sein.
Wir stehen Ihnen gerne beratend zur Seite
und beziehen uns dabei auf langjahrige
Erfahrungen bei Bediensystemen aus
verschiedenen Branchen. Und das bereits ab
der ersten Idee!
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