
SERIE ENERGIE- UND 
UMWELTTECHNIK  52 – 85 	
In der über drei Ausgaben laufenden Serie be-
handelt x-technik, wie mit Hilfe automatisierender 
Technologien der aktuellen klimatischen Erderwär-
mung begegnet und diese reduziert werden kann.

MESSE MOTEK  14
Vom 4. bis 7. Okt. zeigt die Motek/Bondexpo  
u. a. Lösungen zu Energieeinsparung und 
Ressourcenschonung. Ausstellervorberichte 
sind mit Stand-Hinweisen in dieser Ausgabe 
ausgewiesen. 
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Liebe Leserschaft, welche Ihrer Träume würden Sie verwirk-

lichen, wenn ein Dschinn Ihnen in Aussicht stellt, drei Wün-

sche zu erfüllen? Falls Sie nun Ihre geheimsten Sehnsüchte 

wie aus der Pistole geschossen dem Flaschengeist offenba-

ren, mache ich Sie darauf aufmerksam, seien Sie bedacht! 

Erfüllt Ihnen nämlich ein derartiger Geist Ihre Anliegen, 

erhalten Sie diese im wahrsten Sinn Ihrer gewählten Worte 

präsentiert – was wahrhaftig fatal enden könnte! 

Trotz der mit eventuellen Turbulenzen verbundenen Wun-

scherfüllungen hat sich sicherlich der eine oder andere von 

uns schon mal einen Dschinn herbeigesehnt, um wie aus 

Zauberhand aus einer misslichen Situation unversehrt befreit 

zu werden. 

Auch die globale politische, wirtschaftliche und klimabedro-

hende Lage auf unserem Planeten verleitet uns Erdenbürger 

in Union mehr denn je zu einem befreienden Wunschdenken, 

welches angesichts der aktuellen Situation sich zusehends zu 

utopischen Fantasien vermeintlich wandelt. Denn die dazu 

eingeleiteten politischen Lösungen kommen einerseits vie-

lerorts in falsche Hände, zu wenig in die bedrängten Hände 

und das verbleibende Gros der dazu aufgebrachten Rezepte 

landet wiederum bei jenen, die stets die Gewinner allen Un-

gemachs sind.

Keine Frage, Patentlösungen gegen weltumfassende Miss-

stände sind äußerst schwer auf politischer Ebene global 

durchzubringen – und da spreche ich nicht nur die unsäg-

liche Macht einzelner Politiker, sondern sehr wohl auch das 

Vermögen jedes Einzelnen unseres Planeten an. So fußt im 

Speziellen die klimatische Bedrohung der Erde auf dem Ver-

halten jedes Individuums und beeinflusst wesentlich in Folge 

jeglichen ökonomischen Missstand – schlussendlich auf je-

dem unserer Kontinente. 

Dass das fragile Thema der Klimaveränderung jedoch und 

glücklicherweise nicht nur einer utopischen „Dschinn-Den-

ke“ überlassen wird, verdanken wir vielen Forschern und 

Entwicklern, die mit ihren technologischen Lösungen der 

Energiemisswirtschaft und damit der zusehenden Erderwär-

mung samt ihren ökonomischen Auswirkungen entgegen-

treten. Diese technischen Lösungen einzusetzen, liegt aller-

dings bei uns allen – jedem Einzelnen – ob Unternehmer oder 

Konsument. Und ja, last, but not least bei den Politikern, die 

die Macht haben, den „Boden“ dafür aufzubereiten. 

 

Nun, verehrte Leserschaft, falls just jemand von Ihnen mei-

nen persönlich dringlichsten Wunsch erfahren möchte, so sei 

Ihnen gesagt: Gerne wäre ich eine „bezaubernde Jeannie“, 

die per Augenzwinkern ruckzuck der Menschheit Lasten 

wegzaubern könnte. Doch angesichts der Realität sage ich 

Ihnen: Träume sind dazu da, um gelebt zu werden! Gehen wir 

die Umsetzung dieser an!

Etliche technologische Hilfen darf ich Ihnen dazu in dieser 

Ausgabe einmal mehr präsentieren!

Ihre 

Editorial

WÜNSCHE AN  
EINEN DSCHINN

Luzia Haunschmidt 
Chefredakteurin AUTOMATION 

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

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

nale Steuerungen, intelligente Softwaretools, skalierbare Indus-

trierechner, digital kommunizierende Roboter, offene Schnitt-

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

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

mittlerweile auch das Beschreiten des digitalen Weges sowie 

Maschinen-, Anlagen- und Produktionsdaten über das Internet 

of Things/IoT fl ießen zu lassen. 

Diese Vernetzungsaktivitäten auf der technologischen Ebene 

lassen demzufolge auch eine Zusammenarbeit voneinander un-

abhängiger Unternehmen entstehen. So tragen neue Servicean-

gebote, Kooperationen und das Schaffen gemeinsamer Lösun-

gen heute entscheidend zum Erfolg jedes Unternehmens bei.

Eine recht aussagekräftige Studie, welche im Oktober 2019 von 

Insight, einem der weltweit führenden IT-Komplettanbieter, 

durchgeführt wurde, belegt zu diesem Szenario, dass Europas 

Unternehmen bereits kräftig in Digitalisierung investieren und 

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

terreich spielt in dieser Liga auffallend gut mit. So investieren 

europäische Unternehmen durchschnittlich 33,9 Mio. Euro für 

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

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

die Cloud in den letzten zwei Jahren eine wichtige Schlüsselrol-

le bei digitalen Innovationsprojekten einnimmt.

Einen Haken gibt es allerdings bei dieser Marktanalyse, welche 

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

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

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

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

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

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

Welche Ursachen diesen misswirtschaftlichen digitalen Foot-

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

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

der besten Arbeitslasten für öffentliche, private und hybride 

Cloud-Umgebungen die größte Schwierigkeit. Die Planung und 

die Zuweisung von Budget für den Cloud-Verbrauch steht mit 

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

Transparenz der genutzten Services auf Kostenstellen-, Arbeits-

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

33 % – an dritter Stelle genannt. 

Derartig schlecht oder nur teilweise ausgelastete Technologien 

sind allerdings schon seit jeher eine Problematik – nicht nur erst 

seit die Digitalisierung ihren Einzug auch auf der industriellen 

Ebene gefunden hat. In diesem wirtschaftlichen Sektor gibt es 

allerdings auch noch sehr viele offene Fragen – wie Standardi-

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

wie man derzeit noch glaubt, mangelnde entsprechende Con-

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

Bereiche mit dem Internet of Things zum Leben und in Folge 

zum Kommunizieren erwecken.

Somit beleuchtet, verehrte Leserschaft, x-technik AUTOMATION

in seiner diesjährigen Sonderausgabe den derzeitigen Stand 

der Digital-Connectivity-Varianten auf der automatisierenden 

Ebene für die produzierende Industrie und zeigt Ihnen einmal 

mehr, zu welchen Footprints Ihre digitalen Tracking-Aktivitäten 

schon heute fähig sind.

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

haltige Erkenntnisse und möchten mit unserem neuen Slogan 

„Vorsprung durch Know-how“ dies bekräftigen!

Ihre 

Editorial

FOOTPRINTS OF 
DIGITAL TRACKINGS Luzia Haunschmidt

Chefredakteurin AUTOMATION
luzia.haunschmidt@x-technik.com

MESSWERT
+ MEHRWERT

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

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

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

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

People for Process Automation
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Seit Mai 2022 ist Andreas Willert Mitglied im Consulting-
Team von Pilz Österreich – er unterstützt Kunden bei der 
Einhaltung der Maschinenrichtlinie. 

Neben seinem Studium High Tech Manufacturing an der FH 

Campus Wien war Willert als Entwicklungsingenieur für Me-

chanik und Hydraulik bei einem Spritzgießmaschinen-Herstel-

ler tätig. Nach Studiumsabschluss war er als Projektleiter im 

Sondermaschinenbau international. „Ich freue mich sehr, wie-

der in einem Unternehmen mit der ‚richtigen‘ Größe tätig zu 

sein – groß genug, um als verlässlicher Partner zu agieren, aber 

kompakt genug, damit die Bedürfnisse der Kunden wirklich Ge-

hör finden. So kann ich mein Wissen darüber, wie man Maschi-

nen und Anlagen (rechts-)sicher gestaltet, um die Souveränität, 

Effizienz und Wettbewerbsfähigkeit auszubauen, optimal bei 

Kunden einsetzen“, betont er.

www.pilz.atwww.pilz.at

PILZ ÖSTERREICH STÄRKT 
SEIN CONSULTING-TEAM 

Andreas Willert 
verstärkt Pilz im 
Bereich Consulting 
Services.

Mit Andreas Gundacker hat die CAE Expert Group ihr Ge-
schäftsführerteam in Österreich erweitert. Neben dem 
langjährigen Geschäftsführer Jürgen Felberbauer über-
nimmt Gundacker in der Geschäftsführung die Agenden 
Vertrieb, Marketing, HR und Consulting. 

Andreas Gundacker ist bereits seit 2010 Teil der CAE Expert 

Group und hat neben der Leitung von Vertrieb und Consulting 

bereits 2017 die Geschäftsführung der eigenständigen Nieder-

lassung Deutschland übernommen. In den vergangenen zwei 

Jahren hat er sich intensiv etwa in der Neuaufstellung und Mo-

dernisierung der CAE Expert Group engagiert. Aufgrund des 

starken und kontinuierlichen Wachstums ist die CAE Expert 

Group auch auf der Suche nach Technikern mit Interesse an 

ECAD Engineering bzw. Consulting zur Verstärkung der Teams 

in Österreich und Deutschland.

www.CAEexpert.groupwww.CAEexpert.group

NEUER GESCHÄFTSFÜHRER 
DER CAE EXPERT GROUP

Ing. Andreas 
Gundacker ist seit Juni 
2022 Geschäftsführer 
der CAE Expert Group.

Björn Steuer ist seit 1. Juli 2022 beim Automations-
spezialisten Friedrich Lütze neuer Vertriebsleiter 
für Deutschland und Österreich. 

Björn Steuer blickt auf eine langjährige Erfahrung in der 

industriellen Automatisierung und der Kabel- und Lei-

tungsindustrie zurück. Darüber hinaus verfügt er über 

eine umfangreiche Expertise im Bereich Industrie 4.0 

für unterschiedliche Applikationen und Branchen und 

war bereits mehrere Jahre bei Lütze in verschiedenen 

Positionen im nationalen und internationalen Vertrieb 

tätig. Zuletzt verantwortete er das Ressort Business De-

velopment und damit verbunden die strategische Aus-

richtung auf bekannte und neue Märkte in der Lütze-

Gruppe sowie den Ausbau von Vertriebsprozessen und 

Kundenservice.

 

„Wir freuen uns, mit Björn Steuer einen langjährigen 

Mitarbeiter und Kenner der Automatisierungsbranche 

zum weiteren Ausbau unserer Kundenbeziehungen ge-

wonnen zu haben“, so Udo Lütze, CEO der Lütze Inter-

national Group.

www.luetze.dewww.luetze.de

NEUER VERTRIEBSLEITER BEI LÜTZE 

Björn Steuer ist 
seit Kurzem neuer 
Vertriebsleiter der 
Friedrich Lütze 
GmbH, Weinstadt, 
und der Lütze 
Elektrotechnische 
GesmbH, Wien.
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Zum 150-Jahr-Jubiläum lud die österreichische 
Unternehmensgruppe TÜV Austria zu einem Fest-
akt ins TÜV Austria Technology & Innovation Cen-
ter in Wien. Zu diesem Anlass präsentierte TÜV 
Austria CEO Stefan Haas die Weltpremiere RISE 
– Remote Inspection System Edge, eine Hard- und 
Softwarelösung.

300 Gäste aus Wirtschaft, Wissenschaft, Forschung, Po-

litik und Behörden kamen zur TÜV Austria Jubiläums-

feier. TÜV Austria-CEO Stefan Haas stellte bei dieser 

Gelegenheit eine Weltpremiere vor: RISE – Remote In-

spection System Edge. Eine Hard- und Softwarelösung, 

erdacht, entwickelt und umgesetzt von TÜV Austria. Da-

mit wird erstmalig ein 24/7-Monitoring von Industriean-

lagen, Druckbehältern oder industriellen Komponenten 

möglich. Der Einsatz von Künstlicher Intelligenz sorgt 

zudem dafür, Störanfälligkeiten vorherzusagen bzw. 

Lebensdauerberechnungen für die überwachten Kom-

ponenten durchzuführen. Der offizielle Teil von „Living 

the Future“ – TÜV Austrias 150 ging mit der Pflanzung 

einer immergrünen Eiche im Grünbereich des TÜV Aus-

tria Technology & Innovation Center durch Präsident 

Johann Marihart und die Vorstände Stefan Haas und 

Christoph Wenninger zu Ende.

www.tuvaustria.comwww.tuvaustria.com

ERFOLGREICHE JUBILÄUMSFEIER DES TÜV AUSTRIA

Anlässlich des 
150-jährigen 
Jubiläums von TÜV 
Austria pflanzten 
CFO Christoph 
Wenninger (links), 
CEO Stefan Haas 
und TÜV Austria 
Präsident Johann 
Marihart den 
VISION 2030-Baum 
im TÜV Austria 
Technology & 
Innovation Center 
in Wien. (Bild: TÜV 
Austria, Rainer 
Hackstock)

„Changing the culture – Die lebendige Form der 
Innovation“, ist das Motto des Bremer Digital Hub 
Industry (DHI), der am 5. Juli 2022 eröffnet wurde. 
Der Ideen- und Experimentierraum mit industriel-
lem Schwerpunkt entstand im Schulterschluss 
zwischen dem Bremer Senat, der Universität 
Bremen, der Lenze SE und Encoway GmbH, dem 
Lenze-Tochterunternehmen. 

Im Technologiepark in Universitätsnähe ist nach nur 

eineinhalb Jahren Bauzeit ein einzigartiges Innovations-

Ökosystem entstanden, das auf den Einsatz digitaler 

Technologien und auf Transfer und Kollaboration aus-

gelegt ist. Der vom Land Bremen geförderte Hub soll 

vor allem mittelständischen Industrieunternehmen die 

digitale Transformation ermöglichen und ein Testareal 

für Innovationen sowie neue Geschäftsmodelle sein.

„Unsere Mission bei Lenze ist es, gerade die KMU, 

unsere mittelständischen Kunden, bei der digitalen 

Transformation kompetent zu begleiten und ihnen ein 

Ökosystem für diesen wertvollen Austausch anzubieten. 

Der Digital Hub Industry bietet dafür hervorragende Vo-

raussetzungen und ein außerordentlich kreatives Um-

feld“, erklärt Lenze-CEO Christian Wendler. Die Grund-

idee des DHI ist, einen Ort für den Austausch zwischen 

Unternehmen und Forschungsbereichen der Universität 

und Hochschulen zu schaffen. Einerseits liefern Unter-

nehmen wie Lenze ihr industrielles Know-how und 

bringen ihre digitalen Herausforderungen und aktuellen 

Problemstellungen als konkrete Untersuchungsobjekte 

für Forschungsvorhaben ein. Andererseits profitieren 

die Unternehmen von den Forschungsergebnissen und 

können diese in neue digitale Produkte, Dienste oder 

Geschäftsmodelle transformieren.

Herzstück des Hubs im Neubau Neos mit seinen ca. 

16.000 m² Büro-, Labor- und Eventflächen ist ein 

Open Innovation Lab mit Coworking- und Maker-

Spaces, vielfältigen Laborflächen und einer großen 

Veranstaltungsfläche. 

www.lenze.comwww.lenze.com

INNOVATIONSZENTRUM FÜR DIGITALE  
TRANSFORMATION IN DER INDUSTRIE ERÖFFNET

Das Eröffnungs-
band des Digital 
Hub wurde durch 
Senatorin Kristina 
Vogt, Senatorin Dr. 
Claudia Schilling, 
Rektor Prof. Dr.-Ing. 
Bernd Scholz-Reiter 
und dem Vor-
standsvorsitzenden 
Christian Wendler 
feierlich zer-
schnitten.
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Micro-Epsilon Messtechnik hat kürzlich das neue 
Produktionszentrum für Mikromechatronik am 
Hauptsitz in Ortenburg im Landkreis Passau er-
öffnet. Dort werden miniaturisierte mechatroni-
sche Systeme für den Halbleitermaschinenbau und 
Aerospace-Anwendungen gefertigt. 

Auf einer Fläche von 36 x 30 m ist am Micro-Epsilon- 

Hauptsitz in Ortenburg/Dorfbach das Kompetenzzent-

rum für Mikromechatronik entstanden. Das neue Gebäu-

de bietet optimale Bedingungen für die anspruchsvolle 

Produktion von miniaturisierten mechatronischen Syste-

men, die in der Halbleiter- und der Luft- und Raumfahrt-

industrie eingesetzt werden. 

Sensoren- und Systemfertigung
Die Fertigung umfasst u. a. Sensoren und Systeme für die 

neueste Generation der Halbleiterlithographiemaschinen 

sowie Sensoren für den Einsatz in Flugzeugen und im 

Weltall. So tragen Micro-Epsilon-Sensoren zu höchster 

Genauigkeit bei der Herstellung künftiger Chipgenera-

tionen bei. Um solche Hightech-Sensoren zu fertigen, 

ist ein Reinraum erforderlich, der optimale Umgebungs-

bedingungen bietet. Weiters werden auch Sensor-Aktor-

Lösungen für die laserbasierte Satellitenkommunikation 

gefertigt. Die schnellen Kippspiegel ermöglichen die 

exakte Positionierung des Laserstrahls zum nächstge-

legenen Satelliten in mehreren 100 km Entfernung und 

ermöglichen so ein weltumspannendes satellitenbasier-

tes Internet der Zukunft. Eine weitere Anwendung sind 

Hochpräzisionssensoren für das weltgrößte Spiegelteles-

kop. Das Großprojekt umfasst mehrere tausend induktive 

Wegmesssysteme. Im Teleskop werden diese Sensoren 

für die exakte Positionierung der 798 einzelnen Spiegel-

segmente eingesetzt. 

Die neue Fertigungsfläche steigert die Produktionska-

pazität und ermöglicht es Micro-Epsilon, anspruchsvolle 

Produkte mit höchster Qualität und Präzision herzustellen.

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

MICRO-EPSILON ERÖFFNET KOMPETENZ- 
ZENTRUM FÜR MIKROMECHATRONIK 

Die Fertigung 
umfasst unter 
anderem Sensoren 
und Systeme für die 
neueste Generation 
der Halbleiterlitho-
graphiemaschinen 
sowie Sensoren für 
den Einsatz in Flug-
zeugen und  
im Weltall.

Die neue Lernfabrik am Wifi Dornbirn verbindet die 
reale und die virtuelle Lernwelt. Dort wird – ausge-
stattet mit smarter Lerntechnik von Festo Didactic – 
höchste Flexibilität bis zur Losgröße 1 angepeilt. Ein 
starker Impuls in Richtung Industrie 4.0. Top-Aus- und 
Weiterbildung ist der Schlüssel dazu.  

Vom technischen Spezialkurs bis zur klassischen Lehrlings-

ausbildung – das Wifi Dornbirn ist der Treffpunkt für Tech-

nikinteressierte aus der gesamten Region. Hier gibt es z. B. 

Vorbereitungskurse zur Lehrabschlussprüfung, seit kurzer 

Zeit auch mit Robotik und Mechatronik als Spezialmodul. 

Es gibt aber auch Elektrotechnikkurse für Betriebselektriker 

bzw. Anlagen- und Automatisierungstechniker u.v.m. Viele 

dieser Trainingsangebote finden seit Kurzem in der neuen 

„Digitalen Lernfabrik“ statt. Denn erst die Praxis macht aus 

blanker Theorie echte handwerkliche Fähigkeiten und Fer-

tigkeiten, die im Betrieb auch eingesetzt werden können. 

Lernen nach Maß
In der hochmodernen Ausbildungsstätte werden nicht nur 

einzelne Personen ausgebildet, sondern auch Koopera-

tionen mit Vorarlberger Unternehmen angeboten. Stefan 

Pöll ist der Projektleiter der Digitalen Lernfabrik am Wifi 

Dornbirn. Er war am Aufbau beteiligt, arbeitet mit den 

Auszubildenden und ist auch für das Ausbildungskonzept 

verantwortlich. „Vier unterschiedliche Qualifizierungspro-

gramm-Level gibt es. Die ‚Starter Class‘ ist für Berufsein-

steiger gedacht, die ‚Career Class‘ ist ein Weiterbildungs-

angebot für Fachkräfte, die ‚Management Class‘ richtet sich 

an Führungskräfte des mittleren Managements und die Top 

Class‘ ist für Unternehmer und Top-Führungskräfte ausge-

legt“, erklärt Stefan Pöll.

www.vlbg.wifi.atwww.vlbg.wifi.at ·  · www.festo-didactic.atwww.festo-didactic.at

NEUE DIGITALE LERNFABRIK AM WIFI DORNBIRN 

Das Wifi Dornbirn 
bietet eine Top-
ausbildung mit 
hochmodernem 
Equipment.
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ABB hat einen neuen globalen Innovations- und Bildungs-
campus am Hauptsitz von B&R in Eggelsberg (Österreich) 
eröffnet. B&R ist das weltweite Zentrum von ABB für Ma-
schinen- und Fabrikautomation. 

Der neue Campus wird bis zu 1.000 zusätzliche Hightech-Ar-

beitsplätze schaffen und umfasst neben Forschungslabors für 

internationale Spitzenforschung auch globale Schulungsein-

richtungen für jährlich bis zu 4.000 Menschen. B&R kooperiert 

dafür mit mehreren Hochschulen. Insgesamt hat ABB 100 Milli-

onen Euro in den Ausbau des B&R Headquarters investiert. Auf 

dem neuen Campus werden Innovationen rund um Künstliche 

Intelligenz, Maschinen- und Fabrikautomation entwickelt, die 

eine wesentliche Rolle bei der Erschließung neuer Potenziale in 

der industriellen Produktion der Zukunft spielen – in Branchen 

wie Elektronik, E-Mobilität, Lebensmittel und Getränke, Recyc-

ling, Logistik oder auch in der Landwirtschaft. Mit den Innova-

tionen sollen die Produktivität und Flexibilität erhöht werden. 

Dadurch können Unternehmen noch nachhaltiger werden und 

näher an ihren Endmärkten produzieren.

new.abb.comnew.abb.com ·  · www.br-automation.comwww.br-automation.com

ABB ERÖFFNET  
B&R-INNOVATIONS-  
UND BILDUNGSCAMPUS

Der neue ABB Innovations- und Bildungscampus für Maschinen-
automation bei B&R wurde am 11. Juli 2022 offiziell eröffnet.

Als Gründungsmitglied von AquaVentus stärkt Weidmül-
ler von Beginn an sein Engagement für Nachhaltigkeit. Der 
Förderverein, dem über 90 Unternehmen, Forschungsein-
richtungen und Organisationen angehören, will die Techno-
logie für die Gewinnung von klimaneutralem Wasserstoff 
aus Offshore-Windenergie voranbringen. 

AquaVentus will mit zehn Gigawatt Erzeugungsleistung bis 2035 

einen entscheidenden Beitrag zur deutschen und europäischen 

Wasserstoffstrategie leisten. „Nachhaltigkeit, ob in der Produktion, 

der Anwendung oder der Kundenapplikation, ist für uns Verant-

wortung und Selbstverständlichkeit zugleich. Als familiengeführ-

tes Unternehmen leisten wir unseren Beitrag, das von der EU und 

Deutschland gesteckte Ziel der Klimaneutralität bis 2050 zu errei-

chen. Als Gründungsmitglied bei AquaVentus treiben wir das The-

ma Grüner Wasserstoff aktiv voran“, erklärt Dr. Timo Berger, Ver-

triebsvorstand von Weidmüller. Weidmüller bringt sein Know-how 

aus der Windenergie, der Photovoltaik sowie seine Kompetenz für 

Explosionsschutz mit ein. Damit ergänzen sich langjährige Erfah-

rungen aus maritimen Anwendungen, Power to X und DC-Techno-

logie mit der neuen Art der Energieerzeugung. 

www.weidmueller.atwww.weidmueller.at

WEIDMÜLLER UNTERSTÜTZT 
AKTIV ENERGIEWENDE 

AquaVentus will mit zehn Gigawatt Erzeugungsleistung 
bis 2035 einen entscheidenden Beitrag zur deutschen und 
europäischen Wasserstoffstrategie leisten.

Die neue cradle-chain E2.1.CG aus 100 % 
recyceltem Material schont Ressourcen 
und treibt die Kreislaufwirtschaft voran. 
Nahezu gleiche technische Eigenschaften 
wie das Standardmaterial, gestestet im 
igus® Labor.

Mehr Nachhaltigkeit bei gleichbleibender Qualität
improve what moves 

Nachhaltiger  
Rohstoffkreislauf

5 Serien / 28 Kettentypen 
ab Lager lieferbar

Preisneutral zu e-ketten®  
in Standardmaterial

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

Tel. 07662-57763   info@igus.at   motion plastics®

/news
A-1347-cradle chain 210x74_CC.indd   1 31.08.22   11:24
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Prozessschwankungen in der Fertigung führen zu höheren Kosten, 

geringerer Produktivität und schlechter Qualität und schädigen in 

Folge das Unternehmensimage. Proficy CSense setzt genau hier an. 

Es ist ein für IngenieurInnen einfach bedienbares Werkzeug, wel-

ches auf die Anforderungen der Industrie zugeschnitten ist. Neben 

den Funktionen zur Analyse und Vorhersage von Ereignissen (CSen-

se Troubleshooter) bietet die Software die automatische Erstellung 

von Digitalen Zwillingen basierend auf den Daten (CSense Archi-

tekt) und die Möglichkeit zur Ausführung der Modelle und Optimie-

rungsalgorithmen in Echtzeit (CSense Runtime), wobei hier diverse 

Schnittstellen wie z. B. OPC UA angeboten werden, um direkt den 

Datenaustausch mit der Produktion zu ermöglichen. Per Künstlicher 

Intelligenz und Machine Learning können Prozessschwankungen 

in der Produktion minimiert und damit der Weg für hochqualitati-

ve Produkte geebnet werden. So kann z. B. auf Schwankungen in 

der Rohstoffqualität in Echtzeit reagiert oder auch Optimierungen 

im Energieverbrauch erzielt werden. Das spart Geld und Ressourcen 

und trägt zur Kundenzufriedenheit bei.

Infos und Anmeldung unter:
www.tug.atwww.tug.at

T&G WORKSHOP: KI IN DER PRODUKTION

In diesem Jahr ist es hybrid: das EF|A – Eplan Forum for Auto-
mated Engineering. Wie im Vorjahr geht es um Themen der 
Modularisierung, Standardisierung und Automatisierung. 

Themen, die sowohl dem Management wie auch Anwendern im 

Maschinen- und Anlagenbau unter den Nägeln brennen – liegt 

doch in der Modularisierung der Schlüssel zur Standardisierung 

und letztlich höherer Automation. Besucher erhalten vor Ort oder 

online Tipps und Strategien für ihren persönlichen nächsten Schritt 

auf dem Weg zum Automated Engineering. Ob live in Düsseldorf, 

Ardagger Stift oder Innsbruck oder online per Livestreaming in alle 

Welt: Interessierte können sich auf dem EF|A Forum mit anderen 

Experten der Branche ideal vernetzen. Raum dafür hat Veranstalter 

Eplan extra geschaffen, denn gerade die Potenziale der Automati-

sierung leben von weltweiten Praxisbeispielen, Erfahrungsberichten 

und dem persönlichen Austausch untereinander. Die Veranstaltung 

wird live gestreamt – internationale Besucher profitieren von einer 

Simultanübersetzung.

EF|A – EPLAN FORUM FOR 
AUTOMATED ENGINEERING

EF|A - Eplan Forum for Automated Engineering
Termin: 28. – 29. September 2022
Ort: Ardagger Stift
Link: https://discover.eplan.at/efa2022at

Am 4. Oktober 2022 findet in Windischgarsten (OÖ) das IO-
Link Forum Österreich statt. Die Teilnahme ist kostenfrei, 
eine Anmeldung erforderlich. 

IO-Link ist die weltweit erste standardisierte, offene Technologie 

(IEC 61131-9) zur Kommunikation mit Sensoren und Aktoren un-

terhalb der Feldbusebene. Es ist der Schlüssel zu hochflexiblen 

Automationsanwendungen. Ziel der Veranstaltung ist es, fundier-

tes Basiswissen und einen guten Überblick zum Thema IO-Link 

zu vermitteln – von einer Einordnung innerhalb der Automati-

sierungspyramide und den Feldbussystemen bis zum perfekten 

Zusammenspiel der beteiligten Komponenten (Master, Device, 

Engineering, Steuerung). Neben Sick und dem Mechatronik 

Cluster gehören Balluff, Beckhoff, Biehl + Wiedemann, Buxbaum, 

Carlo Gavazzi, E-T-A, Festo, ifm electronic, Murrelektronik, Pep-

perl+Fuchs, Phoenix Contact, SensoPart, Siemens, Turck, Omron, 

Wago Kontakttechnik, Weidmüller, Werma Signaltechnik und 

Braun & Braun zu den Mitveranstaltern, Vortragenden und Aus-

stellern. Anmeldeschluss ist der 29. September 2022.

IO-LINK-FORUM ÖSTERREICH

IO-Link eröffnet 
ein unglaubliches 
Spektrum an 
Möglichkeiten und 
macht Maschinen 
zukunftssicher.

IO-Link Forum Österreich
Termin: 4. Oktober 2022
Ort: Windischgarten
Link: www.mechatronik-cluster.at

T&G ermöglicht produzierenden Unternehmen mit seinem 
Workshop-Angebot, Potenziale in ihrer Produktion mit-
tels Künstlicher Intelligenz zu heben und damit Prozess-
schwankungen in der Fertigung wettbewerbsfähig zu 
gestalten. Das Workshop-Angebot ist bei T&G individuell 
buchbar.
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Auf der Motek können Besucher des Norelem-Messes-
tands nebst zahlreichen Produktneuheiten einen Renn-
simulator testen. Nicht zuletzt kürt Norelem die Preis-
träger des Wettbewerbs Engineering Newcomer 2022. 

Auf dem Motek-Messestand zeigt Norelem z. B. neue Positio-

nierzylinder mit Keilspannsystem: Sie erlauben es, ein Werkstück 

einfach in einer Bohrung zu fixieren und zu zentrieren. Die Keile 

erzeugen hohe Spannkräfte. Zusätzlich erhöht ein integriertes, 

langlebiges Axial-Nadellager mit hoher Tragkraft die Spannkraft. 

Der Spannzylinder verfügt über 

einen Niederzugeffekt und kann 

auch für Schnellwechselsysteme 

verwendet werden. Außerdem 

präsentiert Norelem seinen be-

liebten Katalog THE BIG GREEN 

BOOK, der inzwischen rund 

70.000 Komponenten umfasst.

Fahrerlebnis  
Rennsimulator
Ein besonderes Highlight ist ein 

Rennsimulator, den Besucher 

auf dem Messestand testen kön-

nen. Er ist ein Projekt des Infinity 

Racing Teams der Hochschule 

Kempten e.V., das mithilfe von 

Norelem Norm- und Bedientei-

len entwickelt und gefertigt wur-

de. Norelem unterstützt schon 

seit vielen Jahren Nachwuchs-

konstrukteure, die sich mit selbst 

entwickelten Rennwagen am 

internationalen Konstruktions-

wettbewerb Formula Student be-

teiligen. Zu diesem Engagement 

gehört auch das Sponsoring des 

VDI-Racing Camp.

Auch dieses Jahr verkündet Nore-

lem auf der Motek die Gewinner 

des Engineering Newcomer. Er-

neut gab es kreative und span-

nende Einsendungen aus dem 

In- und Ausland – die Projekte be-

schäftigen sich mit den Branchen 

Forstwirtschaft, Landwirtschaft, 

Maschinen- und Anlagenbau so-

wie E-Mobilität. Die Siegerehrung 

des Konstruktionswettbewerbs 

findet am 5. Oktober um 14.00 

Uhr statt.

www.norelem.dewww.norelem.de
Motek: Halle 3, Stand 3321Motek: Halle 3, Stand 3321

NORELEM STELLT AUF 
DER MOTEK 2022 AUS

Ein besonderes Highlight ist ein Renn-
simulator, den Besucher auf dem Norelem-
Messestand auf der Motek testen können. 

11

18.–19.10.2022
Messe Stuttgart

Jetzt informieren und anmelden!
www.in-stand.de   #instand22

Instandhaltung schafft und bewahrt Werte

Erleben Sie industrielle Instandhaltung und Services in Ihrer ganzen Bandbreite! Auf der 

IN.STAND in Stuttgart finden Sie Produkte und Lösungen für Antriebe und Steuerungen, Er-

satzteilmanagement und Retrofit, Automation und Regelungstechnik, Software, Predictive 

Maintenance sowie AR/VR und smarte Services. Dazu haben Sie neben der Fachausstellung 

die Gelegenheit, sich im Fachforum und in der Akademie Expertenwissen anzueignen. Guided 

Tours führen Sie themenspezifisch zu Anbietern.

RZ_instand22_Anzeige_140x200_Image_Junior_Page.indd   1RZ_instand22_Anzeige_140x200_Image_Junior_Page.indd   1 02.06.22   16:2602.06.22   16:26
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Die 63. Internationale Maschinenbaumesse MSV findet vom 4. bis  
7. Oktober 2022 statt, erstmals in der neuen Laufzeit von vier Tagen.

Im Zuge einer Kooperation mit der französisch-tschechischen Handelskam-

mer wurde die französische Region Auvergne-Rhône-Alpes heuer zum Part-

ner gewählt. Zu den Schwerpunktthemen der Messe gehört unter anderem 

die Digitalisierung der Industrie, die im Fokus der bereits dritten Auflage des 

Projekts Digitale Fabrik 2.0 steht. Die Sonderschau präsentiert den Messe-

besuchern dabei spannende Digitalisierungs- und Automatisierungstechno-

logien. Auch die Themen Nachhaltigkeit und Energie zählen zu den Haupt-

themen der MSV. Weitere gefragte Fachbereiche sind zusätzlich Transport 

und Logistik in Verbindung mit Verpackungen für die Industrie.

MSV IN BRÜNN AN VIER TAGEN 

MSV
Termin: 4. – 7. Oktober 2022
Ort: Brünn
Link: www.bvv.cz/de/messe-brunn

Das Zentrum für Produktion, Robotik & Automatisierung an der 
Unternehmerischen Hochschule MCI vernetzt seine Partner mit 
Unternehmen und Experten in der Region. Was das in der Praxis 
bedeutet, das erfährt man bei einer Fachveranstaltung von Sick, 
ABB und Schunk zum Thema Robotik und Safety in der Produktion 
am 17. Oktober 2022. 

Das am MCI ansässige Zentrum für Produktion, Robotik & Automatisie-

rung zeigt die Möglichkeiten von neuen Technologien und Methoden in 

verschiedenen Bereichen der Produktion herstellerneutral auf und macht 

diese für Unternehmen nutzbar. Das MCI wird damit zur Anlaufstelle bei 

projektbezogenen, technologischen Fragestellungen. Partnerschaften mit 

der Industrie sind dabei ein wichtiger Schlüssel. „Test before invest“, heißt 

eines der Angebote, das es Unternehmen ermöglicht, vor Ort kostenfrei mit 

Experten die Lösungen für konkrete Anwendungen zu evaluieren. Zusätz-

lich zu den Teststellungen, herstellerunabhängigen Funktionsprototypen, 

Workshops und Zertifikatsschulungen gibt es am 17. Oktober 2022 eine 

Fachveranstaltung zum Thema Robotik und Safety am MCI in Innsbruck. 

Sick, ABB und Schunk werden dabei neue Technologien und Lösungen 

rund um „Safe Robotics“ präsentieren. Die Teilnahme ist kostenfrei. 

EVENT: ROBOTIK UND  
SAFETY IN DER PRODUKTION

Robotik und Safety 
Termin: 17. Oktober 2022
Ort: Innsbruck, MCI
Link: www.sick.at

2022 ist es wieder soweit: Die 2. Ausgabe des TECH-
DAYs – die Konferenz für Antriebs-, Förder- und 
Systemtechnik sowie Robotik – vom oberöster-
reichischen Unternehmen TAT-Technom-Antriebs-
technik findet am 9. November 2022 in Leonding 
statt. 

Teilnehmer der TECH DAYs können sich auf ein rundum 

abwechslungsreiches Programm freuen, das aus Vorträ-

gen, Live-Vorführungen und Expertenaustausch besteht. 

Es stehen Lösungen und Produkte aus der Antriebstech-

nik und das Thema Automatisierung im Fokus. Dabei 

werden zahlreiche Vorträge von Vertretern der Hersteller 

oder aus der Wissenschaft gehalten und sollen Einblicke 

in die Praxis geben, Trends im Maschinen- und Anlagen-

bau aufzeigen und die neuesten Produktinformationen 

liefern. Gelegenheiten zum gemeinsamen Netzwerken 

bieten Pausen und der abschließende Ausklang. Die Teil-

nahme an der Veranstaltung ist kostenfrei, die Teilneh-

meranzahl begrenzt.

WILLKOMMEN ZUM 
BRANCHENTREFF  
TAT-TECH-DAYS

TAT-TECH-DAYS
Termin: 9. November 2022
Ort: Leonding
Link: www.tat.at/tech-day
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Praxisnahe Schulungen in Österreich: Seit Mai 2021 ist 
das Innsbrucker Zentrum für Produktion, Robotik & 
Automatisierung – eine gemeinsame Initiative der In-
dustriellenvereinigung (IV) Tirol und der Unternehmeri-
schen Hochschule – ein autorisiertes Trainingszentrum 
von Universal Robots. 

Durch die Kooperation mit Universal Robots und der 

Schmachtl GmbH baut das Zentrum für Produktion, Robotik & 

Automatisierung das Know-how zur Identifikation und Umset-

zung von Automatisierungspotenzial weiter aus und ermög-

licht Unternehmen den Zugriff auf innovative Technologien. 

Ganz nach dem Motto „test before invest“ können aktuelle 

Systeme von Universal Robots getestet und deren Einsatzbe-

reiche evaluiert werden. In Workshops und Schulungen wer-

den Einblicke in die Technologien gegeben und deren Mög-

lichkeiten aufgezeigt. Des Weiteren bietet das autorisierte 

Trainingszentrum Universal Robots Zertifikatsschulungen an. 

Im Herbst geht´s los
Interessierte können sich demnächst ein eigenes Urteil bilden 

und dafür an der Kick-off-Veranstaltung „Open Cobot Days 

Innsbruck“ teilnehmen. So bietet das Trainingszentrum im 

Rahmen der Kooperation eine Veranstaltung an, die am 11. 

und 12. Oktober 2022 stattfindet. Besucher können bei ver-

schiedenen Stationen live erleben, wie Cobots sie bei ihrer 

Arbeit effektiv unterstützen können und wie einfach die Auto-

matisierung von unterschiedlichsten industriellen Prozessen 

ist. Die Veranstaltung ist kostenlos, jedoch ist eine Anmeldung 

erforderlich.

Auf dem Programm stehen u. a. Core-Schulungen sowie Un-

boxing Workshops, bei denen die Robotersysteme ausge-

packt, getestet und programmiert werden. Massow bemerkt 

dazu: „Anwender gehen in diesen Kurs ohne die geringsten 

Vorkenntnisse und einen halben Tag später haben sie erste 

Ideen für die eigene Cobot-Anwendung.“

ROBOTIK ERLEBEN

Praxisnahe Robotik-Schulungen für Österreich:  
Am 11. und 12. Oktober geht es los in Innsbruck.

OPEN COBOT DAYs
Termin: 11. – 12. Oktober 2022
Ort: Innsbruck
Link:  www.schmachtl.at

13 www.sigmatek-automation.com

 ■ HöcHste LeistungsdicHte 

- Bis zu 3 Achsen, Versorgung, Netzfilter, Bremswiderstand  
   und Zwischenkreis in hochkompaktem Packaging  
- Baugröße 1:   75 x 240 x 219 mm, 3x 5A/15A 
   Baugröße 2: 150 x 240 x 219 mm, 3x 10A/30A

 ■ FLeXiBLes sYsteM 
- Versorgungs-/Achsmodule und Erweiterungs-Achs-   
   module beider Baugrößen kombinierbar 
- In Anreihtechnik werkzeuglos verbinden 
- Einkabellösung Hiperface DSL, viele Standard-Geber

 ■ vieL saFetY & scHneLL startkLar 
- STO, SS1, SOS, SBC, SLS – alle SIL 3, PL e 
- Verkürzte Inbetriebnahmezeiten durch Auto-Tuning  
   und vorgefertigte Motion-Softwarebausteine 

multiachs-servosystem mDD 2000

superkompakt 
& modular

Halle 7  Stand 270
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Vom 4. bis 7. Oktober 2022 feiert die Motek/Bondex-
po ihren 40. Geburtstag – und die Branche erwartet 
einen Top-Event zu essenziell wichtigen Themen-
feldern wie Energieeinsparung, Ressourcen-
schonung, Umwelt- und Klimaschutz, zuverlässige 
Zulieferer, sichere Zwischenproduktionen und 
kurze Wege.

Dem großen und bedeutenden Themenkomplex Nach-

haltigkeit wird in diesem Jahr besondere Bedeutung 

auf der Motek beigemessen. Denn die moderne, hoch-

automatisierte Fabrik mit intelligenten Komponenten 

und Steuerungen sowie vernetzten, selbstlernenden 

Abläufen muss zunehmend dem Handlungsprinzip der 

Nachhaltigkeit folgen – sie muss umwelt- und sozial-

verträglich wirtschaften. So erhalten die Digitalisierung 

und Automatisierung industrieller Fertigungsprozesse 

wiederum eine noch höhere Bedeutung, um die Pro-

duktion noch effizienter, schonender und sparsamer zu 

gestalten. Hierfür ist die Motek/Bondexpo eine wichti-

ge Plattform, um neue Entwicklungen und Lösungsan-

sätze anwendergerecht umsetzbar zu machen und die 

Herausforderungen der Gegenwart und der Zukunft zu 

bewältigen.

Somit geht es es auf der Messe um die praxisbezoge-

ne und zukunftsgerichtete Ausgestaltung industrieller 

Fertigungsprozesse und bleibt damit eine ideale Busi-

nessplattform für die Investitionsgüterindustrie. Die 

Ausstellung wird ergänzt durch hochkarätige weitere 

Präsentationen – etwa die Arena of Integration (AoI), die 

auch 2022 digitalisierte, vernetzte Produktionsabläufe 

sichtbar und verständlich macht, die Startup-Area, auf 

der junge Unternehmen ihre Neuheiten zeigen sowie 

das Fachforum „Sicherheit + Automation“, das in Ko-

operation mit Pilz aus Ostfildern organisiert wird.

40. MOTEK-JUBILÄUM 

Rund 1.100 Aussteller aus aller Welt werden auf 
der Fachmesse für smarte und digitale Auto-
matisierung erwartet. Die Messe findet dieses Jahr 
erstmals vom 8. bis 10. November 2022 in Nürn-
berg statt.

SPS-Besucher erhalten innerhalb der drei Messetage 

in Nürnberg und darüber hinaus auf der ergänzenden 

digitalen Eventplattform „SPS on air“ einen kompletten 

Marktüberblick. Bereits in der Woche vor Veranstal-

tungsbeginn können SPS-Ticketbesitzer über die „SPS 

on air“-Plattform an einem digitalen Pre-Heat Event mit 

zahlreichen Fachvorträgen und Produktvorschauen teil-

nehmen. Während der Messelaufzeit wird das ergän-

zende Programm auf dem VDMA/ZVEI-Forum auf dem 

Messegelände in Halle 3 sowie aus dem SPS Live Studio 

in Nürnberg über die digitale Ergänzung „SPS on air“ 

gespielt. 

Auch können die SPS-Teilnehmer auf der digitalen 

Plattform Kontaktanbahnungen und Terminvereinba-

rungen sowohl vor Ort als auch digital durchführen, 

sich untereinander vernetzen sowie Ansprechpartner 

für ihre spezifischen Automatisierungsfragen finden. 

Die „SPS on air“ inkl. Interaktionsmöglichkeiten bleibt 

nach Veranstaltungsende bis zum 11. November 2022 

online. Die on-demand-Mediathek und ein Großteil des 

aufgezeichneten Vortragsprogramms werden bis zum 

15. November 2022 verfügbar sein. 

SPS IN NÜRNBERG BEREITS ANFANG NOVEMBER

SPS 2022
Termin: 8. – 10. November 2022
Ort: Nürnberg
Link: sps.mesago.com

Motek/Bondexpo
Termin: 4. – 7. Oktober 2022
Ort: Stuttgart
Link: www.motek-messe.de
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Experten-Brunch:  Siemens Digital Industries Soft-
ware und die Hatec Automatisationsges.mbH 
laden am 4. Oktober 2022 zum Experten-Brunch 
in Sachen Digital Robotic Twin zum Anfassen ein. 

Im Fokus des Experten-Brunchs steht Produktionssi-

cherheit zu garantieren, was mittels Industrie-Roboter-

anlagen simulieren, validieren und in Betrieb nehmen 

erreicht werden kann. Ob Hersteller oder Produktions-

systemintegrator – Siemens und Hatec zeigen, welche 

großen Mehrwerte mit ihren Lösungen erreicht werden 

können.

Themen des Events:
	» Überblick zum Digital-Manufacturing-Portfolio mit 

Fokus auf Tecnomatix Process Simulate: Process Si-

mulate ist die marktführende Software zur Planung 

und Validierung manueller Aufgaben, Robotik und 

Automatisierung über den gesamten Lebenszyklus 

vom Konzept bis zur Inbetriebnahme.

	» Live-Demonstration zweier Robotic Use Cases:  

Offline Programming & Virtual Commissioning.

	» Siemens hat bei Hatec eine Roboter-Schulungszelle 

aufgebaut, mit der Eventteilnehmer die Software- 

lösung in Kombination mit der realen Robotikausfüh-

rung live erleben können.

	» Vorstellung erfolgreicher Kundenapplikationen.

DIGITAL ROBOTIC TWIN ZUM ANFASSEN

Experten-Brunch
Termin: 4. Oktober 2022, 9.30 – 14.00 Uhr
Ort:  Klagenfurt
Link: www.plm.automation.siemens.com

— 
ABB Robotics Webshop  
Weniger Zeitaufwand, mehr Effizienz. 

Ab sofort können Sie mit dem ABB Robotics Webshop in nur wenigen Schritten 
Ihre Anfragen erstellen. Der Anwendungskonfigurator unterstützt Sie bei der 
Erstellung Ihres Projektes und sichert den Informationsfluss. Von dem neuen 
Portal profitieren Sie und das ABB Salesteam gleichermaßen, für eine schnellere 
und effizientere Abwicklung. Mehr dazu unter: webshop.robotics.abb.com/at 
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D
ie Mitgliedsstaaten der EU verfolgen ein 

ambitioniertes Ziel. Sie wollen Europa bis 

2050 zu einem klimaneutralen Kontinent 

machen. Eine der wichtigsten umwelt-

politischen Maßnahmen, die im Rahmen 

dieses sogenannten Green Deals verfolgt wird, besteht 

darin, den Güterverkehr vermehrt auf die Schiene zu 

bringen. Denn mit einem Marktanteil von mehr als  

70 % ist derzeit eindeutig die Straße der meist genutzte 

Verkehrsträger beim gewerblichen Transport von Waren. 

Um hier eine Kursänderung Richtung Bahn in Bewegung 

zu setzen, gelte es laut Günter Petschnig vor allem auch, 

an der Effizienzschraube zu drehen: „Viele Betriebspro-

zesse im Eisenbahnbereich bestehen bereits seit 100 Jah-

ren in nahezu unveränderter Form. Das kostet viel Zeit 

und personelle Ressourcen. Letztere stehen aufgrund 

der demografischen Entwicklung aber immer weniger 

zur Verfügung“, weiß der Mitbegründer eines Unterneh-

mens, das in einem seiner beiden Hauptgeschäftsfelder 

die Automatisierung des Schienengüterverkehrs aktiv 

Lösen, Anlegen, Lösen. Die Bremsprobe bei Güterzügen hat strikt nach Protokoll zu erfolgen. Das bedeutet 
für das Rangierpersonal, dass es bei Wind und Wetter, zumeist mitten in der Nacht, drei kontrollierende 
Rundgänge zu absolvieren hat, um mit einem speziellen Hammer oder auch mit purer Beinkraft den 
Zustand der Bremsen zu prüfen. Ein mühseliges Prozedere, das in Summe rund 45 Minuten dauert. Mit 
der automatischen Bremsprobe von PJM ist das Ganze in einem Bruchteil dieser Zeitspanne erledigt. 
Die dafür nötige sichere Steuerungsintelligenz wird von einem bahntauglichen PSS 4000-System des 
Safety- und Industrial Security-Spezialisten Pilz eingebracht. Von Sandra Winter, x-technik

SICHERE STEUERUNGS-
INTELLIGENZ AM ZUG
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vorantreibt. Während die PJ Messtechnik GmbH für die 

Entwicklung bahntauglicher Sensorik, für aussagekräftige 

FE-Berechnungen und Mehrkörpersimulationen sowie als 

Prüfstelle für Schienenfahrzeuge bekannt ist, erlangte der 

zweite Teil von PJM, die PJ Monitoring GmbH, mit inno-

vativen Lösungen wie dem Monitoringsystem Waggon 

Tracker oder einer automatischen Ladegewichtsüber-

wachung internationale Bekanntheit. Außerdem gibt es 

seit Kurzem noch eine weitere technologische Errungen-

schaft, mit der die Grazer weltweit von sich reden machen: 

die automatische Bremsprobe. Die Art und Weise, wie 

PJM diesen bis dato mit einem extrem hohen manuellen 

Aufwand verbundenen Betriebsprozess weitaus einfa-

cher effizienter regelt, wurde vom TÜV Süd nicht nur mit 

einem positiven Gutachten abgesegnet, sondern sogar in 

den Status eines europäischen Referenzsystems erhoben. 

„Wir haben mit diesem Projekt absolutes Neuland betre-

ten. Es gibt nichts Vergleichbares. Demzufolge sahen sich 

selbst die Zulassungsstellen mit Dingen konfrontiert, die 

sie so nicht kannten“, betont Günter Petschnig, dass hier 

wirklich Pionierarbeit geleistet wurde – und zwar von allen 

Beteiligten.

Eine Fail-Safe-
Analogverwertung, 
eine Fail-Safe-
Programmierung in 
der Programmier-
sprache Strukturierter 
Text, eine waggon-
typgerechte 
Applikationspara-
metrierung, rollen-
basierte Anwender-
berechtigungen – PSS 
4000-R bietet all dies 
und noch viel mehr.

Mit der automatischen Bremsprobe leisten wir einen wesent-
lichen Beitrag zu einer deutlichen Effizienzsteigerung im Güterver-
kehr. Gemeinsam mit der Firma Pilz ist es uns gelungen, den Zeit-
aufwand für diesen sicherheitsrelevanten Teil der Zugvorbereitung 
von einer Dreiviertelstunde auf rund fünf Minuten zu verkürzen.

Günter Petschnig, Mitbegründer und Geschäftsführer der PJ Monitoring GmbH  
und der PJ Messtechnik GmbH

Shortcut

Aufgabenstellung: Die Automatisierung eines 
sicherheitsrelevanten Betriebsprozesses – der 
regelmäßig durchzuführenden Bremsprobe – 
bei Güterzügen.

Lösung: Gemeinsam mit PJM entwickelte 
Pilz eine Komplettlösung bestehend aus u. a. 
PSS 4000-R Hardware und TÜV-zertifizierter 
Applikationssoftware, die sogar als europäi-
sches Referenzsystem für eine funktionierende 
automatische Bremsprobe dient.

Nutzen: Ein zuverlässiges, sicheres, vom TÜV 
abgenommenes Gesamtsystem, das aber den-
noch bei gewissen Parametern an unterschied-
liche Waggon- sowie Bremstypen anpassbar 
ist. Nachträgliche Erweiterbarkeit des Systems 
über bahntaugliche Ein- und Ausgangsmodule. 
Künftige Use Cases wie die elektrische Hand-
bremse oder die digitale automatische Kupp-
lung wurden bereits mitbedacht.

>>
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Lösungspartner  
mit Railway-Kompetenz
Bisher scheiterte die Automatisierung des Güterverkehrs 

hauptsächlich an der fehlenden Energieversorgung. „Ein 

Zugverbund setzt sich typischerweise aus 25 bis 30 Wag-

gons zusammen, deren technische Ausstattung je nach 

Wagentyp, Herkunft sowie Alter erheblich variieren kann. 

Strom gibt es ebenfalls keinen an Bord“, beschreibt Chris-

toph Lorenzutti, COO der PJ Monitoring GmbH, eine an 

sich ziemlich herausfordernde Ausgangssituation, die 

die Grazer aber maximal als Ansporn sehen. Schließlich 

bündeln sie die entsprechenden Kompetenzen im eige-

nen Haus: Sie fertigen Radsatzgeneratoren, die den be-

nötigten Strom erzeugen; verfügen dank eines früheren 

zusätzlichen Betätigungsfelds im Motorsport über das 

Know-how, wie Echtzeitdaten von Fahrzeugen zuverlässig 

sowie sicher über Funk auf Tablets, Monitore, Handys etc. 

zu transferieren sind; und direkten Zugriff auf eine robuste 

Sensorik, die hohen Geschwindigkeiten, starken Vibratio-

nen, Hitze, Kälte und anderen widrigen Umwelteinflüs-

sen erfolgreich trotzt, haben sie ebenfalls. Einzig für die 

sicherheitsrelevanten Themen holte man Expertise von 

außen hinzu. „Mit der Firma Pilz wurde ein kompetenter 

Spezialist für Safety- und Industrial Security-Fragen ge-

funden, dem der Umweltschutz genauso ein Anliegen ist 

wie uns, weshalb das gesamte Team – von der deutschen 

Geschäftsleitung in Person von Susanne Kunschert be-

ginnend bis hin zu unseren Hauptansprechpartnern hier 

in Österreich – stets sehr bereitwillig und agil auf unsere 

Anliegen einging“, lobt Günter Petschnig. Ein weiterer Bo-

nus, den die Zusammenarbeit mit den „Botschaftern der 

Sicherheit“ mit sich brachte: Pilz ist schon seit Längerem 

im Bahnbereich aktiv und führt demnach mehrere Produk-

te im Portfolio, die für dieses Marktsegment zugelassen 

sind. Mittlerweile wurde sogar eine eigene Business Unit 

Rail gegründet, um diesen Geschäftszweig zu forcieren. 

Ein (un)typischer Fall  
für die PSS 4000-R
Obwohl die Railway-Version (R) des modular aufgebauten 

Automatisierungssystems PSS 4000 von Pilz mehreren re-

levanten Bahnnormen für Sicherheitsaufgaben nach SIL 2, 

3 und 4 entspricht, ist dessen Einsatz auf Güterwaggons 

dennoch alles andere als ein typischer Anwendungsfall. 

„An sich wurde diese Lösung für die Railway-Infrastruktur 

konzipiert. Wir hatten ursprünglich gar nicht vor, damit 

auf die Schiene zu gehen. Das PJM-Projekt führte aller-

dings zu einem strategischen Umdenken“, erinnert sich 

Bei diesem Projekt ging es nicht nur um den Kauf einer 
Hardware. Ganz im Gegenteil: Mit vereintem Know-how konzipierten 
wir eine ausgeklügelte Komplettlösung, die zwar auf einem ‚ein-
gefrorenen‘ Softwarestand basiert, die aber dennoch an unterschied-
liche Wagentypen und zusätzliche Erfordernisse anpassbar ist.

Christoph Lorenzutti, COO der PJ Monitoring GmbH

Für Bahn-
anwendungen 
gibt es die 
Kopfmodule des 
Automatisierungs-
systems PSS 4000 
auch mit M12-
Schnittstelle.
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Jörg Peßl, Leiter der Grazer Niederlassung von Pilz, an 

die ersten Sondierungsgespräche zwischen den beiden 

Unternehmen. „Günter Petschnig schilderte seine Visio-

nen von einem konkurrenzfähigen, zukunftsfähigen Schie-

nengüterverkehr, der sich zunehmend auf automatisierte 

Betriebsprozesse stützt und Christoph Lorenzutti über-

setzte diese Vorstellungen von der Funktionsweise einer 

automatischen Bremsprobe oder einer digitalen automa-

tischen Kupplung (DAK) in technische Anforderungen“, 

fügt er ergänzend hinzu, wobei er zwischen den Zeilen 

eines andeutet: Dass hier mit 08/15-Antworten nichts zu 

„gewinnen“ war. Stattdessen wurden der Einfalls-

Rein nach dem Lastenheft beurteilt hätten wir dieses Projekt 
absagen müssen. Aber wir verschoben die Grenzen des Machbaren 
und schufen gemeinsam mit PJM eine auf PSS 4000 basierende 
Lösung, die nicht nur abgenommen und zugelassen wurde vom TÜV 
Süd, sondern die nun sogar als europäisches Referenzsystem dient.

Jörg Peßl, Leiter der Grazer Niederlassung von Pilz

Dank Auto-
matisierung ist ein 
ordnungsgemäß 
durchgeführter 
Bremsencheck 
bei einem 500 m 
langen Güterzug 
in fünf Minuten 
erledigt.

Mit der auto-
matischen Brems-
probe erhält der 
Lokführer innerhalb 
weniger Minuten 
eine zuverlässige 
Information 
darüber, ob sein 
Zug tatsächlich 
startklar ist.

>>
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reichtum und die Lösungskompetenz des System Integ-

ration Teams von Pilz immer wieder bis zum Anschlag 

ausgereizt. 

„Bei den zu erfassenden Messbereichen bewegten wir 

uns in Sphären, die wir fast nicht mehr rechnen konnten, 

weil sie weit unter dem lagen, was wir aus der Indust-

rie gewohnt sind. Außerdem mussten wir mit fließenden 

Sicherheitsfenstern operieren, um dem Bremsverhalten 

der unterschiedlichen Waggontypen gerecht zu werden“, 

geht Jörg Peßl ins Detail. In Summe brauchte es 230 Sei-

ten, um sämtliche systemischen Voraussetzungen, die 

eine automatische Bremsprobe zu erfüllen hat, schrift-

lich auszuführen. Und alleine die Dokumentation für 

den sicherheitsrelevanten Part des Gesamtsystems war 

letztendlich rund 10.000 Seiten stark. Aber dieser Auf-

wand habe sich definitiv gelohnt, zeigen sich Petschnig, 

Lorenzutti und Peßl einig. Schließlich wurde mit verein-

ten Kräften eine neue, zeitgemäße Ära in der Schienen-

güterverkehrswelt eingeläutet.

Zuverlässiges digitales Kontrollorgan
Eine Bremsprobe auf herkömmliche Art dauert je nach 

Zuglänge zwischen 30 und 45 Minuten. Um einen der 

Eisenbahnverordnung (EisbBBV in Ö, EBO in D, EBV in 

CH) entsprechenden gelösten bzw. angelegten Zustand 

der Bremsen zu erheben, muss das Rangierpersonal je-

den abfahrbereiten Güterzug mit seinen meist zwischen 

25 und 30 Waggons dreimal komplett umrunden. Nun 

lässt sich dieses mühselige Prozedere ganz bequem 

vom Lokführerstand oder auch vom Bahnsteig aus per 

Touch erledigen. Als Kontrollorgan fungiert dabei die 

Technik. Über eine waggontypgerechte Sensorik und 

das Automatisierungssystem PSS 4000-R mit seinen 

ebenso bahntauglichen Ein-/Ausgangsmodulen werden 

definierte Endpositionen, gewisse Kräfte sowie – natür-

lich ganz wichtig – der Bremszylinderdruck erfasst. Diese 

neu hinzugefügte Funktionalität in der WaggonTracker-

Plattform sei aber nur ein kleiner Vorgeschmack darauf, 

was die Grazer mit ihrem patentierten Monitoringsystem 

sonst noch alles vorhaben in Zukunft. Denn Günter Pet-

schnig liebäugelt bereits mit weiteren attraktiven Auto-

matisierungsangeboten für den Schienengüterverkehr. 

„Das ist jetzt einmal ein erster Schritt, aber wir haben 

noch viele Themen, die wir gemeinsam mit Pilz angehen 

wollen“, verkündet er. Nun, die dafür notwendigen tech-

nologischen Weichen sind gestellt. „Wir haben ein zuge-

lassenes System, das sich bei der SBB Cargo bereits im 

Einsatz befindet. Darauf können wir aufbauen und bei-

spielsweise eine digitale automatische Kupplung aus der 

Ferne oder ein permanentes Monitoring aller Feststell- 

und Druckluftbremsen während der Fahrt realisieren. 

Damit ließe sich u. a. sicherstellen, dass nach einem Halt 

bei roten Signalanlagen nicht zu früh mit noch schleifen-

den oder ungelösten Bremsen im hinteren Zug-Bereich 

losgestartet wird“, blickt Christoph Lorenzutti abschlie-

ßend in die Zukunft. 

www.pilz.atwww.pilz.at

V.l.n.r.: Jörg Peßl 
und Christoph 
Lorenzutti ge-
währen einen Blick 
in die Steuerungs-
technik-Box, die 
in geschlossenem 
Zustand außen an 
den Güterwaggons 
montiert wird. 

Anwender

PJM wurde im Jahre 2006 von Martin Joch und Günter Petschnig als 
Spin-off der TU Graz gegründet. Der mittlerweile Komplettanbieter 
für den Schienenverkehr ist in zwei Geschäftsbereichen weltweit tätig: 
Die PJ Messtechnik GmbH führt als akkreditierte Messstelle Messun-
gen, Tests und Analysen im Bereich der Fahrzeugzulassung durch. 
Außerdem zählt sie in den Bereichen Konstruktion, Engineering, FE-
Berechnung und Mehrkörpersimulation zu den führenden Experten. 
Und die PJ Monitoring GmbH treibt mit zukunftsweisenden Lösungen 
wie dem WaggonTracker oder einer intelligenten Ladegewichtsüber-
wachung die Automatisierung des Schienengüterverkehrs voran. 
  
www.pjm.co.atwww.pjm.co.at
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Mit der Technologiemarke Metris bietet 
ANDRITZ Automation eine breite Palet-
te von Digitalisierungsprodukten an, die 
Kunden einzeln und in Kombination zu ih-
rem eigenen wesentlichen und nachhalti-
gen Nutzen einsetzen können. 
Die Metris Plattform bietet einen erheb-
lichen Mehrwert bei der Planung, dem 
Betrieb, dem Asset Management, der 
Instandhaltung und der Optimierung von 

Produktionsanlagen sowie den dazuge-
hörigen Lieferketten.  
Mit „Metris digital solutions“ steht eine um-
fassende Reihe von Funktionalitäten zur 
Verfügung, um den Bedürfnissen der Kun-
den für den Betrieb einer ganzen Fabrik 
über den gesamten Anlagenlebenszyklus-
gerecht zu werden:
• Asset Performance & Instandhaltungs-
management

• Umfassende Prozessanalytik
• Produktions- und Prozessoptimierung
• Produktionsmanagement

ANDRITZ.COM/METRIS

METRIS

DIGITALISIERUNG FÜR DEN 
NACHHALTIGEN BETRIEB VON 

PROZESSTECHNISCHEN ANLAGEN

Ad_Metris_UX.indd   1 03.05.2022   17:06:29
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A
ls ersten Vorgriff auf das kontinuier-

lich wachsende i³ CONTROL-Portfo-

lio erleben zunächst die speziell dafür 

entwickelte Software-Umgebung – i³ 

Engineer – sowie die erste Maschinen-

steuerung dieser neuen Plattform – die iC9210-PN – 

ihre Weltpremiere. Die Markteinführung ist ab Ende 

2022 geplant. Die Engineering-Software i³ Engineer 

erschließt die gesamte Plattform, die sich durch Offen-

heit, Flexibilität und Skalierbarkeit auf Grundlage eines 

Linux-basierten Betriebssystems auszeichnet. Program-

miersprachen gemäß IEC61131-3 und PLCopen Funk-

tionsblöcke werden ebenso unterstützt wie die Skript-

sprachen C#, C++, Python oder MATLAB Simulink. 

Dadurch ergeben sich ganz neue Möglichkeiten bei der 

Entwicklung individueller Applikationen, auch in welt-

weiten Teams.

Zugleich ist die Software passgenau auf den jeweiligen 

Leistungsumfang der Yaskawa-Komponenten ausge-

legt. Das bedeutet: Die Software führt den Anwender 

stets einfach und zuverlässig zur optimalen Lösung für 

maximale Performance, ohne dass dieser die entspre-

chenden Produkte dafür im Detail kennen muss.

Neue SPS-Generation iC9210-PN
Das erste Hardwareprodukt unter dem Dach der neu-

en Plattform ist die Steuerung iC9210-PN. Sie verfügt 

über eine Profinet- sowie eine RS485-Schnittstelle zur 

smarten und kostengünstigen Anbindung der Servo- 

und Frequenzumrichter von Yaskawa. Über einen OPC 

UA-Server lassen sich HMIs anbinden. Zudem nutzt die 

SPS die Baugruppen des bewährten Systems SLIO als 

E/A-Plattform. Damit ist diese Steuerung von Anfang an 

voll einsetzbar.

Prozessor profichip® TRITON
Das Herzstück der neuen Controller bildet der profichip 

TRITON von Yaskawa. Der speziell für Industrieanwen-

dungen konzipierte Prozessor auf VxWorks-Basis ist 

mit seinen drei individuell zuschaltbaren Kernen her-

vorragend für die schnelle Verarbeitung von anspruchs-

vollen Motion-Abläufen geeignet. Dabei verbindet der 

profichip TRITON seinen starken Multikernprozessor 

mit industrieller Gigabit-fähiger Ethernet-Kommuni-

kation und einem schnellen, zuverlässigen Rückwand-

bussystem. Er bietet damit eine zukunftsfähige, flexibel 

skalierbare Lösung für maßgeschneiderte Systeme bei 

niedrigen Gesamtbetriebskosten.

Gesamtsystem für Steuerung  
und Automatisierung
i³ CONTROL ist als Zukunftskonzept ausgelegt und 

wird nun schrittweise zu einem umfassenden Gesamt-

system für Steuerung und Automatisierung ausgebaut. 

So wird Yaskawa das System in einem nächsten Schritt 

um die heute bereits in der eigenen MPiec-Maschinen-

steuerung vorhandenen Motion-Control-Funktionen er-

weitern. Danach sollen Safety-Funktionen und später 

auch die Robotik integriert werden. Das Ziel ist eine 

durchgängige Plattform, über die der Maschinenbauer 

auf sämtliche Funktionen – von SPS, Motion Control 

und Safety bis Roboterprogrammierung und -steuerung 

– in der gleichen Umgebung zugreifen kann.

www.yaskawa.atwww.yaskawa.at ·  · Motek: Motek: Halle 7, Stand 7318Halle 7, Stand 7318

Mit i³ CONTROL schafft Yaskawa eine komplett neue Automations-Plattform. Das Besondere dieses jetzt 
erstmals als Konzept präsentierten Ökosystems: Es bildet eine technisch aufeinander abgestimmte 
Gesamtlösung für industriespezifische Steuerungen – von der Engineering-Software über die Controller-
Hardware bis hin zur integrierten Chip-Technologie. Und perspektivisch auch darüber hinaus.

NEUE SMARTE AUTOMATIONS-
PLATTFORM I³ CONTROL 

Das erste Hardware-
produkt unter dem 
Dach der neuen 
Yaskawa-Plattform i³ 
CONTROL: die SPS-
Generation iC9210-
PN mit Profinet.
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Maßgeschneidert
für höchste Ansprüche

Die Niederspannungs-Schaltanlage SIVACON S8 mit Bauartnachweis 
gemäß IEC 61439-1/-2 und die SENTRON Komponenten sind perfekt 
aufeinander abgestimmt. So wird die Planung, Ausführung und der 
Betrieb einer Energieverteilung sicher, flexibel und effizient realisiert.

siemens.de/sivacon
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D
ie PTR-TOF-Systeme sind leistungsstarke 

Werkzeuge für die nicht-invasive Atemgas-

analyse. Laut dem österreichischen Unter-

nehmen Ionicon aus Innsbruck sind sie durch 

die große Menge an Informationen – jede 

Sekunde wird ein vollständiges Spektrum aufgenommen – 

sowie aufgrund der hohen Empfindlichkeit und des hohen 

Massenauflösungsvermögens der De-Facto-Standard für 

die Atemgasanalyse in Echtzeit. Die Analyse flüchtiger or-

ganischer Verbindungen (VOCs) in der ausgeatmeten Luft 

hat sich in den vergangenen Jahren zu einem wachsenden 

Forschungsgebiet entwickelt. Beim Gasaustausch an der 

Blut-Luft-Schranke der Lungenbläschen wird Kohlendi-

oxid an die eingeatmete Luft abgegeben und Sauerstoff 

aus dieser aufgenommen. Dieser Austausch gilt auch für 

flüchtige Stoffwechselprodukte (endogene Verbindungen) 

Die Massenspektrometer des österreichischen Spezialisten Ionicon Analytik werden als Spurengasanalysatoren 
in unterschiedlichen Anwendungen wie der medizinischen Forschung eingesetzt. Die PTR-TOF-Systeme sind 
leistungsstarke Werkzeuge für die nicht-invasive Atemgasanalyse. In Singapur hat das System den Durchbruch 
als vorläufig zugelassene Testmethode für Covid-19 geschafft. Zur Steuerung und Überwachung der eingesetzten 
Systemkomponenten kommen Beckhoff-Lösungen zum Einsatz. Ein leistungsstarker Beckhoff-Schaltschrank-
Industrie-PC C6920 sorgt zudem für Stabilität und Sicherheit des Datenerfassungssystems.

INNOVATIVE STEUERUNG 
CHECKT ATEMGASANALYSE  
IN ECHTZEIT

Zur Steuerung und Überwachung der Systemkomponenten 
dient ein Embedded-PC CX5020 mit Intel-Atom®-Prozessor, auf 
dem die TwinCAT-basierte Steuersoftware von Beckhoff läuft.

Die Probenahme beim Atemtest ist einfach, schwierig ist 
das Bestimmen und Zuordnen der VOCs. Mit unseren Ana-
lysegeräten können mehrere hundert VOC-Verbindungen
gleichzeitig aus einer einzigen Ausatmung gemessen werden.

Lukas Märk, CEO bei Ionicon Analytik

Für die Covid-19-Applikation 
wurde ein PTR-TOF 1000 
mit einem Schaltschrank-
Industrie-PC C6920 
ausgestattet. Somit ist die 
Stabilität und Sicherheit des 
Datenerfassungssystems ge-
währleistet. Der C6920 ver-
schafft durch die Integration 
in das vorliegende System 
mehr Kontrolle über das 
gesamte Setup.
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oder VOCs, die konsumiert oder zuvor eingeatmet wurden 

(exogene Verbindungen). Die Probenahme von VOCs in der 

Ausatemluft ist nicht invasiv, einfach und schnell.

Direkte Analysemethoden
Bei der Echtzeit-Atemanalyse wird die ausgeatmete Luft 

ohne Probenvorbereitung direkt analysiert. Die Aufzeich-

nung kompletter Atemzyklen liefert die Konzentrationen 

für den endtidalen (alveolaren) Anteil und auch die einge-

atmeten (Raumluft-)Konzentrationen, die beide leicht durch 

Software getrennt werden können. Dies soll sofortige Er-

gebnisse liefern und Komplikationen vermeiden, die häufig 

bei der Probenentnahme und -lagerung auftreten 

Shortcut

Anforderung: Automatisierungskomponenten für Massenspektro-
meter, welche zur Echtzeit-Atemluftanalyse zur Covid-19-Erkennung 
eingesetzt werden.

Lösung: Durchgängige PC- und EtherCAT-basierte Steuerungstechnik 
sowie der Schaltschrank-Industrie-PC C6920 für die Verarbeitung gro-
ßer Datenmengen von Beckhoff.

Nutzen: Es wird eine zuverlässige Steuerung und Überwachung der 
Systemkomponenten im Massenspektrometer bzw. beim gesamten 
Analyseprozess gewährleistet. Mehr Kontrolle über das gesamte Set-up.

Ionicon-CEO Lukas 
Märk gibt eine 
Atemprobe in 
den PTR-TOFMS-
Spurengas-
analysator ab, 
der die Atem-
luft in Echtzeit 
auf sogenannte 
VOCs (flüchtige 
organische Ver-
bindungen) hin 
analysiert.

>>

Mehr erfahren unter:
eplan.at/branchen/energie

Normen einhalten, Versorgung sicher-
stellen, Lastverteilungen optimieren:

Die Herausforderungen im Energiesektor sind groß. 
Gleichzeitig erfordern Klimaschutzziele und der 
Wandel der Energiepolitik innovative Lösungen und 
eine nachhaltige Steigerung der Energieeffizienz.

Meistern Sie diese Aufgaben mit einem leistungs-
fähigen Anlagen-Engineering als Grundlage für die 
Erzeugung, Verteilung oder Nutzung von Strom. 

Energietechnik
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können. Auch die Messung instabiler Verbindungen, die 

schnell abgebaut werden, ist unter Umständen nur durch 

eine Echtzeitanalyse möglich.

Hochpräzise Analysegeräte  
made in Austria
Das Startup-Unternehmen Breathonix in Singapur hat einen 

Corona-Atemtest in klinischen Studien demonstriert – laut 

Ionicon mit Ergebnissen, die beeindrucken. Der einfach zu 

bedienende Atemtest, der Covid-19 innerhalb einer Minute 

nachweisen kann, hat die vorläufige Zulassung der Gesund-

heitsbehörde von Singapur (HSA) und die Zulassung des 

Ministry of Health in Malaysia erhalten. Letztendlich soll 

der Atemtest in Flughäfen, Seehäfen und Verkehrsknoten-

punkten eingeführt werden und wäre auch für Sportstätten 

und Großveranstaltungen wie z. B. die Olympischen Spiele 

geeignet. 

Die hochpräzisen Analysegeräte für dieses neue Testverfah-

ren wurden von Ionicon entwickelt, wie Ionicon CEO Lukas 

Märk beschreibt: „Der neue Covid-19-Atemtest basiert auf 

unseren PTR-TOF-Spurengasanalysatoren sowie speziellen, 

von uns entwickelten Atem-Probenahmesystemen. Unsere 

Geräte erfassen die Messdaten in Echtzeit, die dann von 

den Wissenschaftlern mit einer speziellen Software ausge-

wertet werden.“ Anhand dieser Daten konnten die Forscher 

in Asien Biomarker nachweisen, die indikativ für eine Co-

vid-19-Erkrankung sind.

Genauigkeit bei Messungen > 90 %
VOCs treten in nur sehr geringer Konzentration in der aus-

geatmeten Luft auf. „Die Probenahme beim Atemtest ist 

einfach. Schwierig ist das Bestimmen und Zuordnen der 

VOCs. Mit unseren Analysegeräten können mehrere hun-

dert VOC-Verbindungen gleichzeitig aus einer einzigen 

Ausatmung gemessen werden“, erklärt Märk. Aufgrund der 

schnellen und präzisen Auswertung der Messergebnisse 

lässt sich binnen einer Minute feststellen, ob ein Proband 

mit SARS-CoV-2 infiziert ist oder nicht. In einer klinischen 

Pilotstudie erreichte das Verfahren eine Genauigkeit von 

über 90 %. Breathonix arbeitet mit dem Gesundheitsmi-

nisterium Singapur (MOH) zusammen, um die Technologie 

an einem Einreisekontrollpunkt zu testen, wo ankommen-

de Reisende mit dem System untersucht werden. Zuvor 

wurde das Atemanalysesystem bereits an drei Standorten 

klinisch getestet. In Singapur wurden die Versuche am Na-

tional Centre for Infectious Diseases und am Changi Airport 

durchgeführt, wohingegen der dritte Versuch in Dubai in 

Zusammenarbeit mit der Dubai Health Authority und der 

Mohammed Bin Rashid University of Medicine and Health 

Sciences stattfand.

Durchgängig PC- und EtherCAT-
basierte Steuerungstechnik
Die Analysesysteme von Ionicon sind sogenannte Proton 

Transfer Reaction Time-of-Flight-Massenspektrometer. In 

diesen Systemen wird eine gasförmige Probe über ein Ein-

lasssystem einer Reaktionskammer zugeführt, in der die 

Moleküle des Probengases ionisiert werden. Die gebilde-

ten Ionen werden über elektrische Felder beschleunigt und 

durchlaufen anschließend eine Flugstrecke, an deren Ende 

sie durch einen Detektor nachgewiesen werden. Über die 

Flugzeit der Ionen können diese identifiziert und dadurch 

die Zusammensetzung der Probe bestimmt werden.

Die Details zur PC- und EtherCAT-basierten Steuerungs-

technik beschreibt Stefan Haidacher, Senior Electronics En-

gineer bei Ionicon, wie folgt: „Unsere Massenspektrometer 

bestehen aus einem Vakuumsystem, in dem Moleküle io-

nisiert und detektiert werden, Pumpen zur Vakuumerzeu-

gung, präzisen Spannungsversorgungen zur Erzeugung 

der elektrischen Felder, Fluss- und Druckreglern für das 

Einlass- und Kalibriersystem sowie einer ultraschnellen 

Elektronik zur Detektion der Ionen. Zur Steuerung und 

Überwachung dieser Systemkomponenten dient ein Em-

bedded-PC CX5020 mit Intel-Atom®-Prozessor, auf dem un-

sere TwinCAT-basierte Steuersoftware läuft. Für die bedien-

Bei der Covid-19-Anwendung bestehen erhöhte Anforderungen 
an die Stabilität und Sicherheit des Datenerfassungssystems sowie 
an die Langzeitverfügbarkeit von Bauteilen. Der C6920 bringt die 
erforderliche Performance mit und verschafft uns durch die Inte-
gration in unser System mehr Kontrolle über das gesamte Set-up.

Stefan Haidacher, Senior Electronics Engineer bei Ionicon Analytik

Sorgt für eine be-
dienfreundliche 
und effiziente 
Anzeige und 
darüber hinaus 
für die Einstellung 
grundlegender 
Systemparameter: 
das Multitouch-
Einbau-Control-
Panel CP2907 mit 
7-Zoll-Display und 
DVI/USBExtended-
Anschluss.
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freundliche und effiziente Anzeige und Einstellung grundlegender 

Systemparameter setzten wir das Multitouch-Einbau-Control-Panel 

CP2907 mit 7-Zoll-Display und DVI/USBExtended-Anschluss ein.“

Zur I/O-Ebene zählt u. a. die EtherCAT-Klemme EL6022, die als se-

rielles 2-Kanal-Kommunikations-Interface für die Kommunikation 

mit diversen Systemkomponenten wie z. B. Turbopumpen zur Er-

zeugung des Hochvakuums zuständig ist. Hinzu kommt der 2-Port-

EtherCAT-Abzweig EK1122 für die schnelle Datenübertragung zu 

weiteren EtherCAT-Teilnehmern wie z. B. Durchfluss- und Druck-

regler. Die große Bedeutung der ultraschnellen Datenkommunika-

tion hierbei bestätigt Haidacher: „Bei unseren Neuentwicklungen 

setzen wir zunehmend auf EtherCAT als Systembus, insbesondere 

wenn es sich um zeitkritische Steuerungsaufgaben handelt.“

Große Datenmengen werden gesichert
Als Control Unit dient ein 19-Zoll-Gehäuse mit weiteren Beckhoff 

EtherCAT-Klemmen, IP67-EtherCAT-Box-Modulen sowie zusätz-

liche Reihenklemmen, Sicherungen und Relais. Deren Aufgabe ist 

die Stromversorgung und Steuerung der Systemkomponenten, zu 

denen u. a. die Temperaturregelung der Ionisierungskammer, die 

Messwert-Erfassung von Vakuum-Druckmesszellen sowie die Steu-

erung von Ventilen gehört. Die Massenspektrometer von Ionicon 

gibt es in unterschiedlichen Varianten und mit verschiedenen Aus-

stattungsoptionen, angepasst an das jeweilige Anwendungsgebiet. 

Für die Covid-19-Applikation wurde ein PTR-TOF 1000 mit einem 

Schaltschrank-Industrie-PC C6920 ausgestattet, dessen Vorteile 

Haidacher folgendermaßen erklärt: „Unser System produziert im 

Messbetrieb kontinuierlich große Datenmengen, die üblicherweise 

auf einem externen PC oder Laptop erfasst und ausgewertet wer-

den. Bei der Covid-19-Anwendung bestehen erhöhte Anforderun-

gen an die Stabilität und Sicherheit des Datenerfassungssystems 

sowie an die Langzeitverfügbarkeit von Bauteilen. Der C6920 bringt 

die erforderliche Performance mit und verschafft uns durch die In-

tegration in unser System mehr Kontrolle über das gesamte Set-up. 

Außerdem haben wir mit den Industrie-PCs von Beckhoff bisher 

sehr gute Erfahrungen hinsichtlich Zuverlässigkeit und Langzeitver-

fügbarkeit gemacht. Hinzu kommt noch die gute Betreuung durch 

das Beckhoff-Vertriebsbüro Innsbruck, die – unter George Hampel, 

Leiter des Vertriebsbüros – Ionicon seit 2007 von der New Automa-

tion Technology täglich aufs Neue überzeugt.“

www.beckhoff.atwww.beckhoff.at

Anwender

Ionicon Analytik wurde 1998 als Spin-off-Unternehmen 
der Universität Innsbruck gegründet und vermarktet 
eine Technologie namens Proton Transfer Reaction-
Massenspektrometrie. Mit dieser Technologie können 
flüchtige organische Verbindungen in geringsten 
Konzentrationen, in Echtzeit und mit hoher Genauig-
keit nachgewiesen werden. Zur Anwendung kommen 
die Lösungen u. a. in der Umweltforschung, Biologie, 
Geschmacksstoff- und Aromaforschung, Atemluftana-
lytik, Raumluftüberwachung, Abgasmessungen und 
zur Detektion von gefährlichen Substanzen.

Ionicon Analytik Gesellschaft m.b.H.
Eduard-Bodem-Gasse 3, A-6020 Innsbruck
Tel. +43 (0) 512 214800
www.ionicon.com www.ionicon.com 
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S
pätestens wenn die Zitrone ausgequetscht ist, 

sollte man sich Gedanken machen, wie sich 

neue Quellen erschließen lassen. So war es auch 

bei der Berhalter Swiss Die-Cutting im schwei-

zerischen Widnau. „Wir haben unsere Maschi-

nen permanent weiterentwickelt und erreichten irgend-

wann einmal den Punkt, an dem es nicht mehr weiterging“, 

erzählt Dalibor Schuman, Managing Director di-cutting und 

Mitglied der Geschäftsleitung bei Berhalter. Die Kosten-

struktur verteuerte sich wieder und ließ sich weder konst-

ruktiv, herstellungs- noch rohstofftechnisch kompensieren. 

Das war der Startschuss für die Entwicklung der Swiss Die-

Cutter B6.

Bei deren Projektierung befassten sich die Verantwortlichen 

auch mit der Frage, ob sich mit den heutigen technischen 

Möglichkeiten eine Maschine bauen lässt, die einen 20 bis 

25 % höheren Output bei zugleich tieferen Herstellkosten 

Reaction-Technologie macht‘s möglich: Viele Unternehmen sagen von sich, innovativ zu sein. Die 
Berhalter Swiss Die-Cutting belegt diesen Anspruch mit ihrer B6 aber auch eindrucksvoll. Eine fehler-
sichere Bedienung, digitale anstatt mechanische Bewegungen sowie eine Hub-Korrektur in Echtzeit sind 
nur einige Highlights der komplett zustandsüberwachten Stanzmaschine. 

30 MILLISEKUNDEN  
MACHEN DEN UNTERSCHIED

Die Swiss Die-Cutter B6 von 
Berhalter, die komplett zustands-
überwachte Stanzmaschine.
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erzielt. Die Voranalysen waren ernüchternd. „Es zeigte sich, 

dass wir Technologien benötigen, die es so am Markt über-

haupt noch nicht gibt“, erinnert sich Schumann.

Hub-Korrektur in Echtzeit
Was also tun, wenn es etwas braucht, das es so über-

haupt noch nicht gibt? Genau, einen Partner suchen, 

der über das entsprechende Portfolio und Know-how 

verfügt, diese benötigten Technologien zu entwickeln. 

Diesen fand das im St. Galler Rheintal ansässige Unter-

nehmen im Automatisierungsspezialisten B&R. „Für 

uns zeigte sich, dass das der ideale Partner ist“, resü-

miert Dalibor Schuman und begründet dies so: „B&R 

bietet vom Antrieb bis hin zur Visualisierung alles und 

ist einer der wenigen Hersteller, der überhaupt die von 

uns benötigten Zykluszeiten hinbekommt.“

Welche Relevanz die Zykluszeiten für die Produktivi-

tätssteigerung der B6 haben, wird beim Nachrechnen 

schnell deutlich. Damit diese einen 25 % höheren Aus-

wurf als die bisherigen Maschinen von Berhalter hin-

bekommt, muss diese mit 500 anstatt wie bisher 400 

Takte in der Minute stanzen. Dadurch verkürzt sich die 

verfügbare Zeit pro Takt von 150 auf 120 Millisekunden.

Nun erscheinen diese 30 Millisekunden zunächst nicht 

als spielentscheidend. Möchte man aber zugleich eine 

Innovation wie eine Echtzeit-Hub-Korrektur realisieren, 

tun sich auf einmal automatisierungstechnische 

Shortcut

Aufgabenstellung: Produktivitätssteigerung 
einer Stanzmaschine bei gleichzeitiger  
Senkung der Herstellerkosten. 

Lösung: Intelligente Servoachsen, Reaction-
Technologie, Mapp-Technologie,Visualisierung 
von B&R.

Nutzen: Rasche Entwicklungszeit der 
Maschine, geringere Herstellerkosten,  
Performancesteigerung von 400 auf 500 Takte  
pro Minute.

B&R bietet vom Antrieb bis hin zur Visualisierung alles und ist 
einer der wenigen Hersteller, der überhaupt die von uns benötigten 
Zykluszeiten hinbekommt. Die Verkürzung der Zykluszeiten 
erreichten wir dank der B&R Reaction Technology beim Stanzvor-
gang, beim Zählprozess und bei der Materialbahnführung.

Dalibor Schuman, Managing Director die-cutting und Mitglied der Geschäftsleitung bei Berhalter

Um den 
Fertigungsaufwand 
zu reduzieren, 
bildet die B6 Be-
wegungen nicht 
mehr mechanisch, 
sondern digital ab 
– umgesetzt wurde 
dies von Berhalter 
mithilfe der Mapp-
Technology von 
B&R.

>>
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Welten auf. Während diese Hub-Korrektur bisher über 

eine Tendenzsteuerung erfolgt, also zum Beispiel 200 

Hübe messen und dann entsprechend nachregeln, er-

fasst die Swiss Die-Cutter B6 den aktuellen Hub und 

korrigiert diesen während des Stanzvorgangs. Schlüs-

sel für diesen wahrhaftigen Technologiesprung sind 

intelligente Servoachsen. Wie wird nun aber eine Ser-

voachse intelligent? Im Falle der B6 übernimmt das die 

Reaction-Technologie von B&R. Diese verlagert mittels 

FPGA die Intelligenz von der Steuerung direkt ins Feld 

und verleiht so dem Anwender eine enorme Flexibili-

tät. „Die Reaction-Technologie lässt sich an beliebigen 

Stellen einer Maschine verbauen und ermöglicht ganz 

ohne CPU-Belastung Reaktionszeiten kleiner einer Mi-

krosekunde“, erklärt Paolo Salvagno, Geschäftsführer 

B&R Schweiz, deren Besonderheit.

Digitales anstatt  
mechanisches Antriebssystem
Die Datenverarbeitung direkt in den Aktoren ist nur 

eine von vielen Innovationen, mit denen der Widnau-

er Maschinenbauer seine Neuentwicklung versehen 

hat. Um deren Kostenstruktur positiv zu beeinflussen, 

hat sich dieser noch sehr viel mehr Cleveres überlegt. 

Um beispielsweise den Fertigungsaufwand zu reduzie-

ren, bildet die B6 Bewegungen nicht mehr mechanisch, 

sondern digital ab. Dazu erklärt Schuman: „Der Haupt-

antrieb an unseren bestehenden Maschinen basiert 

auf einem mechanischem Hebelsystem. Dieses haben 

wir in der B6 durch ein digitales Antriebssystem er-

setzt.“ Da es dieses nicht zu kaufen gibt, entwickelte 

Berhalter dieses innovative System in eigener Regie 

Funktionsweise  
der Swiss Die-Cutting B6

Die B6 verarbeitet von der Rolle bedrucktes 
sowie unbedrucktes Material in Breiten von 
100 bis 600 mm im Flachbett-Stanzverfahren. 
Dieses wird von der Maschine kontinuier-
lich abgewickelt und läuft zunächst in die 
Prägestation, wo die Deckel eine Struktur 
erhalten. Von dort geht das Material durch die 
Kompensationseinheit, dem Tänzer, welcher  
die Abwicklung und den Stanzhub ausgleicht. 

Im Stanzbereich kommt ein hochpräzises 
Stanzwerkzeug zum Einsatz, welches 
Geschwindigkeiten von bis zu 500 Takten die 
Minute ermöglicht. Da der durchschnittliche 
Yoghurtdeckel einen Durchmesser von 75 mm 
hat, verfügt das Stanzwerkzeug über 16 Kavi-
täten, was einen Ausstoß von über 400.000 
Deckeln in der Stunde ermöglicht.

Auch die Bewegung des sogenannten 
Tänzers, der Materialabwicklung und den 
Stanzhub kompensiert, wird direkt und de-
zentral auf dem Servoregler gerechnet.
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und setzte dabei auch die Mapp-Techno-

logie von B&R ein. „Wenn wir dabei ent-

wicklungstechnisch an unsere Grenzen 

kamen, konnten wir uns jederzeit an B&R 

wenden“, lobt Schuman das gute Mitein-

ander. Was die Zusammenarbeit aus sei-

ner Sicht hierbei besonders schnell und 

erfolgreich machte, war der exklusive 

Ansprechpartner: „Das hat uns vieles er-

leichtert, da Ralf Schmocker unsere An-

liegen koordinierte.“

IoT/IIoT-Plattform integriert  
Zustandsüberwachung
Dieser exklusive Ansprechpartner erlaubte 

es Berhalter, sich auf die eigene Experti-

se zu fokussieren – von der Idee bis zur in 

Marktbringung vergingen keine zwei Jah-

re. In dieser entwickelten die Verantwortli-

chen nicht nur die Echtzeit-Hub-Korrektur 

und die digitalen Antriebsachsen, sondern 

auch die IoT/IIoT-Plattform „CUTcontrol“. 

Diese informiert den Betreiber periodisch 

über den Zustand der Maschine, sodass 

dieser entsprechende Wartungsfenster 

einplanen und so ungeplante Stillstände 

vermeiden kann. „Außerdem sehen wir 

in unserer CUTcontrol-Serviceplattform 

den kompletten Maschinenpark des Kun-

den, selbst wenn dieser an verschiedenen 

Standorten produziert“, betont Schumann. 

Den Blick auf die einzelnen Standorte er-

möglicht dabei das Dashboard, das zu-

gleich den Zustand der eingesetzten Stanz-

werkzeuge und Prägeeinheiten anzeigt. 

Diese integrieren RFID-Technologie und 

übermitteln der Maschine ihr Befinden.

Von dieser Fähigkeit profitieren Betreiber 

der Swiss Die-Cutter B6 auch in anderer 

Hinsicht. Geben diese beispielsweise an 

einer Maschine eine Produktionsoptimie-

rung ein, merkt sich das Werkzeug diese. 

Kommt es zwei Wochen später in einer an-

deren Maschine zum Einsatz, überträgt es 

die vorgenommenen Optimierungen auto-

matisch an die Steuerung. Für den Mana-

ging Director ist das ein nicht zu unter-

schätzender Vorteil – schließlich kann ein 

Produktwechsel mit den nötigen Produk-

tionsoptimierungen bis zu einem Tag Zeit 

in Anspruch nehmen.

www.br-automation.comwww.br-automation.com
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Bewegung ist unsere Leidenschaft.
Für Bewe gung den richtigen, den effi zientesten Weg zu 
finden, das ist unsere Aufgabe. Wir fertigen und liefern 
Produkte der Antriebs technik; von der Einzelkom­
ponente bis zum mechatronischen System. Weltweit.

Anwender

Das Schweizer Familienunternehmen Berhalter mit Sitz in Widnau steht für 
die Herstellung innovativer und kundenindividueller Stanzsysteme. Berhalter 
ist der weltweit einzige Hersteller von Flachbettstanzmaschinen mit eigenem 
Werkzeugbau. Mit ihren leistungsstarken Stanzmaschinen und einem Spe-
zialisten für Stanzwerkzeuge bietet er maßgeschneiderte Dienstleistungen 
– 100% made in Switzerland. Dem Einsatzspektrum der Berhalter-Stanz-
systeme sind keine Grenzen gesetzt – Systeme, mit denen sowohl filigrane 
Deckel- und Etikettengeometrien als auch unterschiedlichste Materialien 
optimal verarbeitet und perfekt gestanzt werden können.

BERHALTER AG Werkzeug- und Maschinenbau
Lindenstrasse 120, CH-9443 Widnau
Tel. +41 71-727-02-00
www.berhalter.comwww.berhalter.com

Bisher sind Reaktionszeiten im Mikro-
sekundenbereich in der Automatisierung nur 
mit teuren und komplizierten Speziallösungen 
möglich gewesen. Mit der Reaction Techno-
logy bieten wir der Firma Berhalter einfache 
und kostengünstige Lösungen an.

Paolo Salvagno, Managing Director bei B&R Schweiz
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D
ie Digitalisierung sämtlicher Geschäfts-

prozesse schreitet unaufhaltsam voran. 

Sie ist eine Voraussetzung für die adapti-

ve Produktion nach den Grundsätzen von 

Industrie 4.0. In der Produktentwicklung, 

ebenso aber auch in Betrieb und Instandhaltung von 

Maschinen und Anlagen, gilt das Arbeiten an deren Di-

gitalem Zwilling als vorteilhaft. Es reduziert maßgeblich 

den zeitlichen und finanziellen Aufwand. Vor allem aber 

senkt es das Risiko von Fehlschlägen und eliminiert 

weitgehend Ausschuss und teure Prototypen.

Begehbare Modelle
Da auch ihre Erstellung mit einem erheblichen Auf-

wand verbunden ist, sind Digitale Zwillinge jedoch nur 

in den seltensten Fällen wirklich vollständig. In der 

Mittels Augmented Reality die Produktentwicklung neu definiert: Der Digitale Zwilling ist in aller 
Munde. Er ist sowohl bei der Produktentwicklung als auch in Betrieb, Schulung oder Instandhaltung ein 
wesentlicher Bestandteil der Industrie 4.0. Allerdings stoßen klassische Darstellungen – auch von 3D-Modellen 
– an ihre Grenzen. Abhilfe schafft die holografische Projektion in der sogenannten Augmented Reality (AR). 
Diese bringt reale Objekte und Hologramme zusammen und kann Entwicklungsziele sowie betriebliche 
Abweichungen einfach greifbar machen. Auf der Hannover Messe zeigte die österreichisch-deutsche Holo-
Light GmbH ein interessantes AR/VR-Gesamtpaket. Von Ing. Peter Kemptner, x-technik

DIGITALISIERUNG  
GREIFBAR GEMACHT

Die holografische 
Projektion im Maß-
stab 1:1 kann Ent-
wicklungsziele oder 
betriebliche Ab-
weichungen einfach 
greifbar machen. 
(Bild: Holo-Light)

Mittels ISAR SDK werden die Modelldaten 
der in AR oder VR verwendeten Hologramme 
gestreamt. Dass diese nicht in den Brillen 
gespeichert sind, reduziert deren Leistungsbedarf 
und ihre Attraktivität für unehrliche Finder.

Gabriele Zocchi, Technical Product Owner, Holo-Light GmbH
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Praxis bestehen sie meist nur aus kine-

matisierten 3D-Modellen, angereichert 

um die wichtigsten Bewegungsmuster. 

Zudem stellt ihre zweidimensionale 

Darstellung auf Bildschirmen oder in 

Dokumenten große Anforderungen an 

das Vorstellungsvermögen. Zwar ist 

jede 3D-Darstellung besser als eine 

2D-Zeichnung, aber auch hier können 

Konstruktionsmängel oder z. B. schwer 

zugängliche Teile leicht verborgen 

bleiben.

Die Lösung solcher Unzukömmlich-

keiten verspricht die Darstellung des 

3D-Modells als Hologramm in AR. Da-

mit lassen sich die Strukturen in belie-

biger Skalierung darstellen und auch 

zerlegt, geschnitten oder von innen 

besichtigen. Sie werden dadurch zu be-

gehbaren Modellen, die ihre innersten 

Geheimnisse preisgeben.

Detailliert und ohne  
Performanceeinbußen
In AR physisch vorhandene Teile mit 

Hologrammen im Maßstab 1:1 zu über-

lagern erweitert die Möglichkeiten in 

der Produktentwicklung, aber auch in 

Schulung und Instandhaltung enorm. 

Allerdings stoßen XR-Brillen bei den 

dafür nötigen Datenmengen rasch an 

Performancegrenzen. Dem mussten 

Anwender in der Vergangenheit durch 

die Vereinfachung der 3D-Modelle be-

gegnen, was zu Verfälschungen führen 

kann und daher oft nicht praktikabel ist.

Die 2015 gegründete Holo-Light GmbH 

mit Sitz in Innsbruck und Niederlassun-

gen in München und den USA bietet 

differenzierte AR-Lösungen, mit denen 

diese Problemfelder nicht auftreten. 

Der AR3S genannte AR Engineering 

Space dient der holografischen Visua-

lisierung von 3D-Modellen und deren 

Überlagerung auf reale Objekte. Als 

oberste Schicht bietet Holo-Light mit 

XRnow zudem ein einsatzbereites In-

dustrial Metaverse zur standort- und 

unternehmensübergreifenden Nutzung 

dieser Technologie und anderer XR-

Anwendungen mit beinahe beliebigen 

Endgeräten. Neben dem Arbeiten in AR 

sind in XRnow auch die Arbeit in VR 

sowie die übergreifende Kollaboration 

möglich. 

„Mittels unserer XR Remote Rendering 

Lösung ISAR SDK werden die großen 

Datenmengen der Hologramme für die 

Verwendung in AR und VR von einem 

zentralen Server oder aus der Cloud 

gestreamt“, erläutert Gabriele Zocchi, 

Technical Product Owner bei Holo-

Light. „Dass diese nicht in den Brillen 

gespeichert sind, reduziert deren Per-

formancebedarf und ihre Attraktivität 

für unehrliche Finder.“

https://holo-light.comhttps://holo-light.com

Produkte virtuell in Augmented Reality zu zeigen, bietet Anwendern Möglichkeiten 
der Interaktion, die mit realen Produkten oder 3D-Modellen auf Bildschirmen 
nicht realisierbar wären. (Bild: Danfoss Climate Solutions)
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I
n der AUTOMATION 6/Oktober 2021 erläuterte DI DI 

(FH) Markus Gruber, geschäftsführender Gesellschaf-

ter der Selmo Technology GmbH, wie die Selmo-Me-

thode die Entwicklung von SPS-Programmen für Ma-

schinen und Anlagen vereinfacht und beschleunigt 

und dabei viele Fehlerquellen eliminiert.

Herr Gruber, bitte fassen Sie zunächst 
für unsere Leser kurz die Eckpunkte der 
Selmo-Methode zusammen!
Die Selmo-Methode kehrt den traditionellen Entwicklungs-

prozess – erst Mechanik, dann Elektrotechnik, zuletzt Soft-

ware – um. Am Beginn steht als Basis für alles Weitere 

das Beschreiben – wir sprechen vom Konstruieren – des 

Maschinenverhaltens. Das geschieht in der No-Code-Ent-

wicklungsumgebung Selmo Studio auf eine Weise, die sehr 

viel eher der Denkweise von Maschinenbauingenieuren 

entspricht als klassische Programmiersprachen. Die Er-

stellung der zur IEC 61131-3 konformen SPS-Programme 

und der HMI-Inhalte erfolgt zuletzt durch automatisierte 

Code-Erstellung.

Was sind die hauptsächlichen  
Vorteile der Selmo-Methode?
Für die Konstruktion der Maschinenlogik im Selmo Studio 

sind keine Softwarekenntnisse erforderlich, die Einarbei-

tung dauert erfahrungsgemäß zwischen einem und drei Ta-

gen. Der Hauptvorteil ist, dass auf diese Art das Prozessab-

bild der Maschine vollständig vorliegt und getestet werden 

kann, noch ehe diese gebaut wird. Damit lässt sich die Ma-

schinensoftware so gestalten, dass Programmfehler und die 

damit verbundenen Stillstandkosten gänzlich entfallen. Die 

Folge ist eine deutlich erhöhte Maschinenverfügbarkeit mit 

wesentlich geringeren Kosten für die Problembeseitigung.

Bedeutet das auch mehr Prozess-
stabilität und Wiederholgenauigkeit  
im Betrieb?
Selbstverständlich. Das vollständige, bit-genaue Verhaltens-

modell ergänzt die Modelle der Mechanik und Kinematik 

einer Maschine zum kompletten, fast möchte ich sagen le-

bendigen Digitalen Zwilling. In Form der automatisch gene-

rierten SPS-Programme steuert und überwacht das konst-

ruierte Modell funktional stabil die Abläufe in der Maschine. 

In der SPS erfolgt während des Betriebes ein ständiger Soll/

Ist-Vergleich. Das verhindert zuverlässig eine Emergenz, 

also das Auftauchen neuer Verhaltensmuster oder Betriebs-

zustände in der Maschine. Jede Abweichung vom Soll lässt 

Rückschlüsse auf Probleme mit der Mechanik, z. B. Schwer-

gängigkeiten, oder der Elektrik, z. B. schwächelnde An-

triebskomponenten zu. Das bietet auf einfache Weise auch 

Entscheidungsgrundlagen für Predictive Maintenance.

Was führt zu diesem Gewinn an 
Prozessstabilität bei gleichzeitiger  
Vereinfachung im Engineering?
Im Grunde handelt es sich um etwas, das es in Elektrotech-

nik und Mechanik längst gibt, das jedoch in der Software 

Per Softwarekonstruktion zu überprüfbaren Engineering-Ergebnissen: Mit der patentierten Selmo- 
Methode bietet Selmo Technology Maschinenherstellern und -anwendern die Möglichkeit zur parallelen 
Maschinenentwicklung in allen drei mechatronischen Disziplinen. Und damit eine echte Alternative zu 
den bisherigen Standards. Am Beginn steht die Beschreibung des gewünschten Maschinenverhaltens, 
aus der die SPS-Programme automatisch generiert werden. Das sorgt für verkürzte Entwicklungs- und In-
betriebnahmezeiten von Maschinen mit höchster Verfügbarkeit, erklärt DI DI (FH) Markus Gruber, geschäfts-
führender Gesellschafter der Selmo Technology GmbH. Das Interview führte Ing. Peter Kemptner, x-technik

MASCHINENVERHALTEN 
BESCHREIBEN STATT SPS 
PROGRAMMIEREN

In der No-Code-
Entwicklungs-
umgebung Selmo 
Studio entsteht 
das vollständige, 
bit-genaue Ver-
haltensmodell 
einer Maschine.
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bisher weitgehend gefehlt hat: um die Standardisierung. Die 

Modellierung des Maschinenverhaltens erfolgt nicht als ein 

großes Werk, sondern durch Aneinanderreihen kleiner Einhei-

ten. Jede davon repräsentiert einen konkreten Zustand eines 

einzelnen Teils der Maschine, z. B. „Achse 12 ist in Bewe-

gung“ mit der Information „wahr“ oder „falsch“. Diese einzel-

nen Teile der Schaltlogik können sehr einfach und unbegrenzt 

oft wiederverwendet werden, um der Maschine einen Stan-

dard zu verpassen. Jeder Aufgabe innerhalb einer Maschine 

oder Anlage ist somit ein exakt identes Programm hinterlegt. 

Zur Anpassung an die jeweilige Anwendung gibt man ihnen 

Parameter mit, im Fall der Bewegungsachse z. B. Richtung, 

Geschwindigkeit und Dauer sowie Texte für die Anzeige am 

HMI. So entsteht die Gesamtautomatisierung sehr rasch und 

ohne risikobehaftete Programmierung durch Zusammenstel-

lung getesteter Teile. Wir nennen das Ablauflogikmodellie-

rung, auf Englisch Sequence Logic Modelling. Davon leitet 

sich auch der Name Selmo ab.

Standards gibt es ja auch anderswo.  
Was macht den Selmo-Standard zu 
etwas Besonderem?
Unser Standard ist, das er ein WIRKLICHER Standard ist, und 

damit eine echte Alternative darstellt zu den nur soge-
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Mit der Selmo-Methode können 
Maschinenhersteller an einem Digitalen 
Zwilling Funktion und Fertigung 
simulieren – bei deutlich geringerem 
Aufwand, mit immensem Zuwachs an 
Sicherheit und Transparenz.

DI DI(FH) Markus Gruber, CEO der Selmo Technology GmbH
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nannten Standards, die meist nur Konventionen mancher 

Hersteller sind, an die sich Maschinenprogrammierer hal-

ten müssen, um Kompatibilitätsprobleme zu vermeiden. Oft 

ist deren Einhaltung eher mit einem Mehraufwand als mit 

der angestrebten Arbeitserleichterung durch Standardisie-

rung verbunden. Und sie ist fehleranfällig, weil die hinter-

legten Fehlerzustände von einem Programmierer erahnt 

werden müssen. Mit unserer Dolmetscher-Software Selmo 

weiß aber die Maschine, was sie zu tun und zu lassen hat, 

bis ins letzte Bit. Ein Stillstand ist dann nicht mehr wegen 

der Software eingetreten, aber mit ihrer Hilfe schneller zu 

beseitigen. Zudem beschränken sich diese Konventionen 

meist auf die klassische SPS-Programmierung selbst. Der 

Selmo-Standard in der Prozesslogik bringt auf ähnliche 

Weise Effizienzgewinne wie der Einsatz von Normalien in 

der Mechanik oder von Antriebstechnik mit bestimmter 

Netzwerktechnologie.

Welchen Nutzen bringt das den 
Maschinenherstellern?
Mit der digitalen Prozessbeschreibung ist ein erheblicher 

Teil des Digitalisierungsaufwandes bereits erledigt, alles 

Weitere kann darauf aufbauen. Dadurch ist der Weg zur 

virtuellen Inbetriebnahme vorgezeichnet und nicht weit. 

Maschinenhersteller können dadurch mit nur 5 % des 

Gesamtaufwandes 95 % der Maschinenentwicklung erle-

digen; sie sparen immens an Ressourcen bei gleichzeiti-

gem Gewinn an Funktions- und Fertigungssicherheit. Sie 

müssen nicht länger Softwareänderungen an der fertigen 

Maschine vornehmen. Und sie erhalten durch den stets mit-

laufenden Soll-/Ist-Vergleich eine unvergleichlich einfache 

Möglichkeit für die Modellpflege und -optimierung.

All dies ist die Voraussetzung für neue Geschäftsmodel-

le, etwa mit Pay per Use. Zudem erlaubt es die Optimie-

rung des Maschinenbaus durch Reduktion der Massen 

und Redimensionierung der Antriebstechnik sowie die 

ressourcenschonende Dezentralisierung der Maschi-

nenproduktion. Und das ohne Data Scientists oder sons-

tige knappe und teure Softwareexperten.

Gibt es bereits erste erfolgreich  
umgesetzte Projekte auf Basis  
der Selmo-Methode?
Obwohl die Selmo-Methode noch sehr jung ist, gibt es zahl-

reiche Einzelprojekte im In- und Ausland. Darunter sind 

auch größere Maschinenanwender. In den meisten Fällen 

handelt es sich jedoch um Maschinen- und Anlagenbau-

er sowie Automatisierer, die hochkomplexe Anlagen mit 

einem hohen Anteil an kundenspezifischen Anpassungen 

herstellen. Zu diesen gehört etwa die IGM Robotersysteme 

AG als Hersteller hoch automatisierter Schweißsysteme.

Das Unternehmen konnte mit der Selmo-Methode die Di-

gitalisierung nutzen, um die Zeit für Softwareengineering 

und Inbetriebnahme von mehreren Monaten auf wenige 

Wochen zu senken. Zudem profitiert es von Vereinfachun-

gen bei Wartung und Modifikation durch die lückenlos 

und nachvollziehbar dokumentierten Abläufe.

Das Modellieren der 
Ablaufschritte des 
Maschinenmodells 
erfolgt komfortabel 
und schnell auf 
einer grafischen 
Oberfläche im 
Logic Layer der 
Entwicklungs-
umgebung Selmo 
Studio.

Mit der Selmo-
Methode konnte 
IGM Roboter-
systeme AG die 
Zeit für Software-
engineering und In-
betriebnahme von 
mehreren Monaten 
auf wenige Wochen 
senken.
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Wie hat sich Selmo seit unserem Interview 
im vergangenen Jahr weiterentwickelt?
Wir betrachten uns nicht mehr als Startup, sondern sind als 

klassisches Scale-up-Unternehmen im Wachsen begriffen, sind 

eine strategische Partnerschaft mit einem Finanzinvestor ein-

gegangen und halten aktuell bei 25 Mitarbeitern. Die sind durch 

Kundenprojekte sehr gut ausgelastet, denn wir bieten unseren 

Kunden auch ein Full-Service-Paket an.

Woraus besteht dieses Full-Service-Paket?
Ich kann es am Beispiel von IGM erläutern. Dort haben wir den 

Kunden nicht nur mit Selmo Studio ausgestattet und im Rah-

men der Selmo Academy seine Mitarbeiter ausgebildet. Wir ha-

ben die Entwicklung von der ersten Anforderungsdefinition weg 

begleitet und mit den Automatisierungsexperten Hand in Hand 

gearbeitet. So konnten diese ohne einschlägige Vorerfahrung 

innerhalb von nur zwei Wochen das Prozessmodell für eine För-

dertechnikanlage mit acht Förderbändern schaffen und diese 

innerhalb einer Woche virtuell in Betrieb nehmen.

Was haben Sie Anwendern  
von Maschinen und Anlagen zu bieten?
Wir unterstützen Endanwender dabei, den Selmo-Standard für 

künftige Anschaffungen bereits in ihrer Unternehmensstra-

tegie sowie in den Lasten- und Pflichtenheften zu verankern. 

Dadurch helfen wir ihnen, ihre Betriebs- und Instandhaltungs-

aufwände in Zukunft zu reduzieren und bieten ihnen eine Art 

Versicherung gegen ungeplante Ausfälle und Stillstände ihrer 

Produktionsmittel.

Gibt es dafür schon konkrete Beispiele?
Die gibt es, z. B. in Form eines großen österreichischen Ge-

tränkeabfüllers. Allerdings darf ich dessen Namen zum jetzigen 

Zeitpunkt noch nicht nennen.

Haben Sie noch weitere  
Erfolge vorzuweisen?
Allerdings. Die patentierte Selmo-Methode ist unter den Top 3 

der Nominierten für den Staatspreis Patent 2022. Entscheidung 

und Vergabe erfolgen im kommenden November.

Herzliche Gratulation und besten Dank für 
diese Erläuterungen!

www.selmotech.comwww.selmotech.com

37

Das Team hinter 
Selmo Technology 
besteht aktuell aus 
25 Mitarbeitern. 

Der Online-Shop für 
Verbrauchsmaterial & Zubehör
bequem – einfach – schnell!

www.dosieren.at
Dosiertechnik – Ganz einfach

www.dosieren.at
VIEWEG

simply dispensing

Online-Shop_AZ_Motiv_06_105x146_at_01.indd   1Online-Shop_AZ_Motiv_06_105x146_at_01.indd   1 25.03.2021   15:38:3125.03.2021   15:38:31



Industrielle Software

38 AUTOMATION 5/September 2022

O
b Nachfrageveränderungen, Fachkräfte-

mangel, Energiekrise oder Bestrebungen 

zum Abmildern des Klimawandels: In allen 

Bereichen der Wirtschaft ist die Fähigkeit 

von Unternehmen, rasch und agil auf ver-

änderte Marktgegebenheiten zu reagieren, ein wesentli-

cher Erfolgsfaktor. Dazu ist es einerseits nötig, Produkti-

onsprozesse und Arbeitsabläufe maschinenübergreifend 

zu automatisieren. Andererseits braucht es konsolidierte 

Daten, auf deren Grundlage Führungskräfte auf allen 

Ebenen rasch gut informierte Entscheidungen treffen 

können. Dazu braucht es smarte Softwarelösungen, wie 

sie die 2014 von DI Mag. Georg Ungerböck gegründete 

X-Works GmbH in Pöchlarn (NÖ) schafft.

Herr Ungerböck, wie kam es eigent-
lich zur Gründung von X-Works?
Ich habe zunächst Nachrichtentechnik an der HTL St. 

Pölten, dann Telekommunikation an der FH St. Pölten 

und zuletzt Informatikmanagement an der TU Wien stu-

diert. Nach meiner Ausbildung folgte 2007 der Schritt 

in die Selbstständigkeit. Dabei stellte ich einen großen 

und rasch wachsenden Bedarf an Software für die Kon-

solidierung von Produktionsmaschinen und -anlagen 

und die Digitalisierung von Produktionsprozessen fest. 

Dieser kann nicht von den Maschinenherstellern, häufig 

aber auch nicht von den Herstellern darüber liegender 

Softwaresysteme bedient werden. Die Lücken dazwi-

schen gezielt auszufüllen erkannte ich als Marktlücke. 

Mit individuellen Softwarelösungen zu mehr Effizienz und Nachhaltigkeit: In Produktionsprozessen und 
Arbeitsabläufen gewinnen Softwarelösungen eine immer größere Bedeutung. Viele Problemstellungen werden 
durch kommerziell verfügbare Softwaresysteme abgedeckt. Wo das nicht der Fall ist, sind individuelle Lösungen 
gefragt. Auf solche ist die X-Works GmbH spezialisiert. Der Gründer und geschäftsführende Gesellschafter DI 
Mag. Georg Ungerböck erklärt im Interview mit x-technik, wie deren Softwareangebot Unternehmen den Weg in 
Richtung Industrie 4.0 ebnen kann. Von Ing. Peter Kemptner, x-technik

SOFTWARELÖSUNGEN  
FÜR INDUSTRIE 4.0

Die Mitarbeiter der 
X-Works GmbH in 
Pöchlarn schaffen 
individuelle 
Lösungen für die 
Digitalisierung und 
Automatisierung 
von Produktions-
anlagen für die 
Industrie 4.0. 
Dabei nutzen sie 
SPS-Steuerungen 
verschiedener 
Hersteller als Daten-
quellen und zur 
übergeordneten 
Steuerung und 
docken an über-
geordnete Leit-
systeme an.
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Deshalb gründete ich 2014 die X-Works 

GmbH.

Was unterscheidet Ihre 
Softwarelösungen von 
anderen, etablierten 
Systemen?
Zunächst möchte ich klarstellen, dass 

wir keine Softwareprodukte oder -lizen-

zen verkaufen, sondern individuelle Lö-

sungen erstellen und implementieren. 

Daran erwirbt der Kunde einmalig das 

exklusive und uneingeschränkte Nut-

zungsrecht. Natürlich nutzen wir dazu 

immer öfter auch Grundlagenprogram-

me, die wir selbst erstellt haben. Es 

wäre ja nicht sinnvoll, z. B. Regler mit 

ähnlicher Funktionalität bei jedem Pro-

jekt neu zu programmieren. Dennoch 

liegt der Anteil der Individualprogram-

mierung bei rund 90 %.

Was ist der Vorteil 
der Individual-
programmierung  
für Ihre Kunden?
Kommerzielle Softwareprodukte – etwa 

HMI, SCADA oder Leitsysteme – sind 

naturgemäß sehr allgemein gehalten, 

weil sie viele Anwendungsfälle in einem 

Produkt abdecken müssen. Interessen-

ten wenden sich an uns, wenn sie für die 

Digitalisierung und Automatisierung 

ihrer Prozesse eine spezifische 

Interessenten wenden  
sich an uns, wenn sie für die 
Digitalisierung und Auto-
matisierung ihrer Prozesse eine 
spezifische Aufgabenstellung 
haben und eine optimierte, 
schlanke Lösung ohne großen 
Overhead bevorzugen.

DI Mag. Georg Ungerböck, geschäftsführender 
Gesellschafter X-Works GmbH

Neben Software für die industrielle Automatisierung schafft X-Works auch Management-
Informationssysteme, die sämtliche internen Prozesse des Kunden integrieren.
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Aufgabenstellung haben und eine optimierte, schlanke 

Lösung ohne großen Overhead bevorzugen. Diese bie-

ten wir quasi als Middleware zwischen Maschinen oder 

Systemen und darüberliegenden Softwareebenen an.

Können Sie dafür ein  
paar Beispiele nennen?
Wir unterscheiden drei Anwendungsgebiete. Ein Bei-

spiel für eine Anwendung in der industriellen Automati-

sierung ist ein Retrofit-Projekt bei einem Halbleiterher-

steller in Deutschland. Dort ging es darum, bestehende 

Belichtungsmaschinen in das MES-Fertigungsmanage-

mentsystem zu integrieren.

Im Bereich der kaufmännischen Anwendungen entwi-

ckeln wir aktuell für ein Eisenbahn-Consultingunter-

nehmen ein Management-Informationssystem. Dieses 

integriert sämtliche internen Prozesse, vom Werkstatt-

betrieb über Prüfmittel und die Qualitätssicherung mit 

den eisenbahnspezifischen Normen und Vorgaben.

In der Energietechnik erstellen wir im Auftrag eines nie-

derösterreichischen Ökostromversorgers ein System für 

den optimierten Betrieb verteilter Erzeugungsanlagen 

und Verbraucher.

Was begründet das Vertrauen von 
Kunden in so unterschiedlichen 
Branchen in X-Works, was ist die  
Gemeinsamkeit?
Wir verdanken unseren Erfolg der engen, kooperativen 

Zusammenarbeit mit unseren Kunden. Diese habe ich 

auch schon vor der Gründung von X-Works als selbst-

ständiger Softwareentwickler ab 2007 gepflegt. Durch 

diese ist es uns gelungen, ein sehr reichhaltiges Pro-

zesswissen aufzubauen. In manchen Branchen kommt 

dazu die Erfahrung im Umgang mit branchenspezifi-

schen Praktiken und Normen.

Dass wir den Semiconductor Equipment Communication 

Standard (SECS/GEM) beherrschen, brachte uns bereits 

Aufträge von mehreren Halbleiter- und Leiterplattenher-

stellern. Auch in der Glasindustrie haben wir uns bereits 

einen Namen erworben. Dort arbeiten wir aktuell an 

einem Auftrag zur Beladungsoptimierung bei Vorspann-

anlagen mit dem Ziel, die Energieeffizienz zu steigern. 

Sie erwähnten Retrofit-Projekte. 
Womit punktet X-Works in diesem 
Bereich?
Auf dem Weg zur Industrie 4.0 ist Retrofit wichtig, weil 

ein kompletter Neubau einer Smart Factory nur selten in 

Frage kommt. Wir sehen uns da als Enabler und bieten 

Lösungen, die wir bevorzugt webbasiert realisieren. Da-

durch kann unsere Software ohne Installation auf beina-

he beliebigen Endgeräten laufen, vom Panel-PC an der 

Maschine über Laptops und Tablets bis zum Smartphone, 

wo das für Betrieb oder Instandhaltung sinnvoll ist.

Unsere Software kann dabei auf Windows oder Linux 

als Betriebssystem laufen. Da wir unsere Applikationen 

per Docker-Container strukturieren, können diese ganz 

oder teilweise auch in der Cloud betrieben werden. Als 

Datenquellen und zur übergeordneten Steuerung kön-

Software von 
X-Works kann auf 
Windows oder Linux 
als Betriebssystem 
laufen und durch 
Strukturierung per 
Docker-Container 
ganz oder teilweise 
auch in der Cloud 
betrieben werden.
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Vom Panel-PC an 
der Maschine über 
Laptops und Tablets 
bis zum Smart-
phone: Die Software 
von X-Works kann 
ohne Installation auf 
beinahe beliebigen 
Endgeräten laufen.
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nen wir SPS-Steuerungen verschiedener Hersteller nut-

zen und an übergeordnete Leitsysteme andocken.

Sie sagten, Ihre Kunden brauchen 
keine laufenden Lizenzgebühren  
zu bezahlen. Wie sieht es danach  
mit der Betreuung aus?
Nachdem unsere Kunden die für sie geschaffene Lö-

sung einmal bezahlt haben, fallen keine weiteren Li-

zenzgebühren an. Dennoch lassen wir keinen Kunden 

mit der Software allein. Beinahe alle Kunden haben 

Wartungsverträge abgeschlossen, und auch wenn das 

nicht der Fall ist, helfen wir bei Problemen rasch und 

unbürokratisch.

Wie steht es um die personelle  
Ausstattung und das Wachstum  
von X-Works?
X-Works hat aktuell sieben Mitarbeiter, davon fünf 

Softwareentwickler, und wächst sehr schnell. Bei der 

Gewinnung neuer Kollegen hilft uns die Zusammen-

arbeit mit HTLs und FHs. Wir beschäftigen jedes Jahr 

einige Praktikanten und denken aktuell darüber nach, 

in Softwareberufen auch selbst Lehrlinge auszubilden. 

Zur Mitarbeitermotivation trägt auch der Umstand bei, 

dass wir vor einiger Zeit die Viertagewoche eingeführt 

haben.

Besten Dank für diese informativen 
Einblicke!

www.x-works.atwww.x-works.at

•  250 W mit Konvektions- und Kontaktkühlung 

• Hervorragende EMV-Eigenschaften

• Verschiedene Gehäuseoptionen

• Zulassung für Medizingeräte und Industrie

• 5 Jahre Garantie

www.emea.lambda.tdk.com/cus250m

    Follow us

250 W im 
2×4" Format
Mit innovativem Baseplate-Design

lam_220467_anz_CUS250M_refresh_105x297_de.indd   1lam_220467_anz_CUS250M_refresh_105x297_de.indd   1 11.08.22   08:3811.08.22   08:38
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D
ie neue „EB Alliance“ zur effizienteren 

Kommunikation wird zwei Themenberei-

che enthalten: nahtlosen Datenaustausch 

von Betreibern und Lieferanten, die zu 

„ihrem“ EB jeweils eigene Umgebungen 

aufgesetzt haben sowie das Auslagern und konsistente 

wieder Integrieren des Digitalen Zwillings von Umbau-

projekten einer laufenden Anlage – egal wie komplex. 

„Das Austauschen von Daten verschiedener Parteien, die 

das gleiche System nutzen, wird in der Regel dadurch 

verkompliziert, dass sie unterschiedliche Versionen und 

Konfigurationen einsetzen. Das wird künftig anders“, er-

klärt Aucotecs leitender Produktmanager Dr. Pouria G. 

Bigvand. 

Beim Datenimport von einem EB nutzenden Lieferanten 

lassen sich mit EB Alliance alle Daten auf den Konfigu-

rationsstand des Empfängers mappen, sodass Fehler 

oder Missverständnisse gar nicht erst entstehen. Und 

das Übergeben des Digitalen Zwillings einer um- oder 

auszubauenden Teilanlage, ebenso wie nach getaner Ar-

beit seine konsistente Integration in den neuen As-built-

Stand, wird auch Umbauprojekte deutlich beschleunigen. 

Engineering Technology  
stützt IT und OT
„Die Alliance soll in den anwendenden Unternehmen 

die Engineering Base-Rolle noch weiter stärken, als Au-

torensystem und Data Repository DIE Drehscheibe für 

Engineering Technology (ET) sein, um derart IT und OT 

optimal zu unterstützen“, erläutert Bigvand und betont: 

„Zu unseren Kunden gehören große Betreiber mit über 

100 Kontraktoren – das neue Vorgehen macht den Aus-

tausch auch über eine ganze Kaskade von Zuliefernden 

sehr effizient und übersichtlich.“

 
Disziplinübergreifendes Anlagen-
wissen beschleunigt Wartung
Das zweite Konzept beinhaltet eine umfangreiche Navigati-

onslösung, die Betreibern im Nu sämtliche Zusammenhän-

ge eines Assets aufzeigt. Der Digitale Zwilling in EB ist sehr 

viel detaillierter und intelligenter als alle Informationen, 

die dokumentenbasierte Systeme für die Anlagenwartung 

bereitstellen können. Wo bisher nur die Haupt-Assets mit 

ihren Eigenschaften bekannt sind, kennt EBs digitales Anla-

genmodell auch alle untergeordneten Objekte bis zu jedem 

Stutzen im Prozessbereich, jedem Klemmenanschluss in 

der Elektrik und jedem Signal der Automatisierung. Noch 

wichtiger ist jedoch, dass das komplette Beziehungswissen 

über diese Objekte ebenfalls modelliert ist. „Die Lösung, 

die Aucotec auf dieser umfassenden Basis aktuell entwi-

ckelt, wird es auf einzigartige Weise erlauben, im Betrieb 

quer über alle Engineering-Disziplinen in kürzester Zeit 

sämtliche Zusammenhänge zu überblicken“, erklärt Big-

vand. Zum Beispiel von einem Alarmsignal über das Auto-

matisierungssystem bis ins Feld zum Sensor, von dort über 

die Rohrleitung zum betroffenen Ventil, zurück zu dessen 

Ansteuerung und so weiter. Für den Betrieb bedeutet das, 

Wartung deutlich optimiert vorbereiten zu können und im 

Störfall Stillstände zu minimieren oder gar komplett zu ver-

meiden. „Damit zahlt sich jede Investition in den Digital 

Twin vielfach aus“, resümiert Bigvand.

www.aucotec.atwww.aucotec.at

Aucotec stellt zwei neue Konzepte basierend auf der kooperativen Plattform Engineering Base (EB) vor: 
Zum einen wird Anlagenbetreibern und ihren Kontraktoren künftig die Kommunikation und Übergabe 
von Daten und Dokumenten erheblich erleichtert. Zum anderen schafft ein neues Level die Bereitstellung 
und Nutzung von Daten zu allen relevanten Assets. Damit erreichen Betreiber mehr Effizienz im Aufbau 
des Digitalen Zwillings und erhalten zugleich mehr Intelligenz für seine Nutzung. 

DIGITAL TWIN: MEHR WISSEN 
FÜR EFFIZIENTERE NUTZUNG

Datenfluss mit EB 
Alliance: Konsistenter 
Austausch von Betreibern 
und Kontraktoren vom 
Engineering bis zum 
Digitalen Zwilling im 
Betrieb.
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Im HTML5-basierten Visualisie-
rungstool von Sigmatek, dem LASAL 
VISUDesigner, stehen zwei neue 
Controls bereit, die Erleichterungen 
für den Anwender bringen: der Data 
Logger zur Prozessanalyse und der 
Interpreter zum grafischen Konfigu-
rieren von individuellen Bewegungs-
abläufen. 

Prozessanalyse direkt am Bildschirm? 

Der Sigmatek-Data Logger im web-

basierten LASAL VISUDesigner macht 

es möglich, denn das neue Control ist 

ready-to-use und lässt sich einfach in 

die bestehende webbasierte HMI-An-

wendung einfügen. Der Verlauf wichti-

ger Prozessvariablen wie Temperaturen, 

Drücke, Strom- und Drehmomentkurven 

kann individuell dargestellt werden. Mit 

dem Data Logger verfügt der Maschi-

nenbediener über ein effizientes Werk-

zeug zur wirkungsvollen Analyse und 

Optimierung von Maschinenabläufen 

und Prozessen. 

Visuell erstellte Prozess-
Bewegungsabläufe
Mit dem ebenfalls HTML5-basierten, 

grafischen Interpreter können hochdy-

namische Prozess-Bewegungsabläufe vi-

suell erstellt werden – ob für Maschinen, 

Anlagen oder Roboter. In der LASAL-Bi-

bliothek steht eine Vielzahl an einsatzbe-

reiten Motion-Bausteinen und Komman-

dos bereit. Der Anwender kann so seine 

individuelle Bewegungsabfolge ganz 

einfach per Drag-&-drop grafisch zu-

sammenstellen. Eine etwaige Änderung 

oder Erweiterung des Bewegungsablau-

fes lässt sich ohne Programmieraufwand 

rasch realisieren. Mehrachskonzepte 

– ob einfach oder komplex – werden so 

sehr flexibel handhabbar und die Inbe-

triebnahme von Maschinen, Anlagen 

und Robotern verkürzt sich mit Einsatz 

des grafischen Interpreters enorm.

 

Mit aktuellen Web-Standards wie 

HTML5, CSS3 und JavaScript ermöglicht 

der LASAL VISUDesigner das einfache 

Erstellen hardwareunabhängiger, bedie-

nerfreundlicher Visualisierungslösun-

gen mit optimaler Anzeige auf verschie-

denen HMI-Geräten. Der VISUDesigner 

ist Teil der Engineering Suite LASAL. 

Auf der objektorientierten Entwicklungs-

plattform können Automatisierungsauf-

gaben durchgängig realisiert werden: 

Steuerungs- und Ablaufprogrammie-

rung, Visualisierung, Motion Control, 

Safety sowie Diagnose, Fernwartung 

und Datenaustausch via OPC UA (Client 

und Server). 

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

NEUE CONTROLS  
IM WEBBASIERTEN 
LASAL VISUDESIGNER

Mit dem LASAL 
VISUDesigner offeriert 
Sigmatek ab sofort 
die Möglichkeit, die 
Prozessanalyse am 
Bildschirm durchzu-
führen. Ebenfalls neu ist 
der grafische Interpreter.
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Der neue Standard für 
die Automatisierungs-
technik
M12-Push-Pull-Steckverbinder

Einfacher Anschluss, schnelles Verrasten: 

M12-Steckverbinder mit Push-Pull-Schnell-

verriegelung ermöglichen sicheres, werk-

zeugloses Stecken. Besonders Varianten mit 

Innenverriegelung ermöglichen kompakte 

Gehäuse-Designs auch bei beengten Platz-

verhältnissen und hoher Verkabelungsdichte.

Mehr Informationen unter Telefon (01) 680 76

oder phoenixcontact.com/M12PushPull

© PHOENIX CONTACT 2022
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D
ie Digitalisierung alltäglicher Produktions-

prozesse ist kein Selbstzweck. Sie dient der 

schnelleren, leichteren und sichereren Ent-

scheidungsfindung in Betrieb und Instand-

haltung, der Vermeidung ungeplanter 

Komplikationen, der Erhöhung der Produktivität und der 

Energieeffizienz. Sie stand auf der Hannover Messe 2022 

im Fokus der Stände vieler Aussteller.

Umfassendes Softwareangebot
Zu diesen gehörte auch das britische Softwareunterneh-

men Aveva, als einer der Pioniere der Anlagensoftware. 

So hat das Unternehmen bereits 1976 ein 3D-Anlagen-

planungssystem vorgestellt, 1988 folgte ein System, das 

virtuelle Rundgänge durch Anlagen ermöglicht. Die Soft-

wareprodukte des Unternehmens mit 6.500 Mitarbeitern 

und 90 Niederlassungen in über 40 Ländern ergänzen 

einander zu einem ganzheitlichen Portfolio. Dieses deckt 

sämtliche Aspekte rund um Industrieanlagen ab, von de-

ren Entwicklung über die zusammenfassende Steuerung 

und Kontrolle auch geografisch getrennter Anlagenteile 

bis zur Auswertung der anfallenden Daten für die Ma-

nagementebene. Dazu verbindet es Informationen und 

Künstliche Intelligenz mit menschlichen Erkenntnissen. 

Mehr als 20.000 Industrieunternehmen weltweit nutzen 

diese von Aveva sogenannte Performance Intelligence, 

um intelligenter zu planen, besser zu arbeiten und nach-

haltige Effizienz zu erzielen.

Schnell zum digitalen  
Anlagenzwilling
Die Softwaretools von Aveva sind in der Lage, die An-

lagendaten aus beliebigen Autorensystemen (M-CAD, 

E-CAD etc.) und die in der Anlage tatsächlich anfallen-

den Prozessdaten zu einem Digitalen Anlagenabbild zu 

verknüpfen, dem vollständigen Digitalen Zwilling. Dazu 

verspricht Aveva einen unvergleichlich einfachen und 

schnellen Einstieg, der auch sukzessive erfolgen kann.

Mittels Digitalem Zwilling zu effizienteren und nachhaltigeren Industrieanlagen: Produktivität, Prozess-
sicherheit und Nachhaltigkeit sind die vorrangigen Ziele bei Bau, Betrieb und Instandhaltung von Industrie-
anlagen. Über einen vollständigen Digitalen Zwilling ermöglichen die Softwareprodukte von Aveva mithilfe 
kontextualisierter Daten eine durchgängige Daten- und Prozessvisualisierung. Das steigert die Zuverlässig-
keit von Anlagen und versetzt Betreiber durch vorausschauende Analysen besser in die Lage, effiziente und 
ressourcenschonende Maßnahmen zu treffen. Von Ing. Peter Kemptner, x-technik

EINFACH ZUR UMFASSENDEN 
DIGITALISIERUNG

Das umfassende 
Softwareportfolio 
von Aveva deckt 
sämtliche Aspekte 
rund um Industrie-
anlagen ab, von 
deren Entwicklung 
bis zur Auswertung 
der anfallenden 
Daten für die 
Management-
ebene.
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Mit unseren Lösungen ist es möglich, 
die ohnehin vorhandenen Daten aus den 
einzelnen Systemen abzugreifen und so die 
bisher getrennten Datensilos zu verbinden.

Awraam Zapounidis, Vice President Central,  
Northeast and Southeast Europe, Aveva GmbH

„Mit unseren Lösungen ist es möglich, die ohnehin 

vorhandenen Daten aus den einzelnen Systemen ab-

zugreifen und so die bisher getrennten Datensilos zu 

verbinden“, erläutert Awraam Zapounidis, Vice Presi-

dent Central, Northeast and Southeast Europe bei Ave-

va. „Mit der offenen, hardware-agnostischen Plattform 

Aveva Connect zur hybriden Installation vor Ort und in 

der Cloud können auch Betreiber bestehender Anlagen 

ohne zeitaufwendige Schnittstellenprogrammierung zu 

validen Entscheidungsgrundlagen auf der Grundlage 

von Echtzeit-Leistungsdaten kommen.“ Der weiteren 

Digitalisierung sind keine Grenzen gesetzt. Für die An-

ordnungsplanung steht das 1-D, 2-D-Engineering und 

3D-Design Anlagenplanungssystem Unified Enginee-

ring zur Verfügung, ergänzt um mächtige Prozess-Si-

mulationstools. Mit Aveva Operations Control (AOC) 

stellte Aveva kürzlich eine harmonisierte Version seines 

HMI/SCADA-Softwareportfolios als flexible, abonne-

mentbasierte Lösung vor. Der Aveva Data Hub bietet 

einen sicheren, Cloud-nativen Service zur Aggregation, 

Verwaltung und gemeinsamen Nutzung von Betriebsda-

ten über Standort- und Unternehmensgrenzen hinweg.

www.aveva.comwww.aveva.com

Erweitert 
Möglichkeiten Entwicklungsdienstleistungen für 

den Maschinen- und Anlagenbau

www.ima.at

Engineering Support
Kompetenzen erweitern mit  
unseren Experts-on-demand

Engineering Solutions
Verlässlicher Outsourcing-Partner  
für Ingenieurdienstleistungen

Competence Center
Individuelles Berufsvorbereitungs-  
und Weiterbildungsprogramm
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D
er Grundgedanke ist, die Maschine – endlich 

– bis ins letzte Bit zu verstehen. Der bisheri-

ge Weg der Programmierung ist, dass man 

davon ausgeht, dass alles in Ordnung ist, 

solange es keine Fehlermeldung gibt. Aber 

das ist ein Trugschluss. Die Dinge sind bei Weitem nicht so 

klar, wie es auf den ersten Blick scheint. In der digitalisier-

ten Welt führt diese lückenhafte Kommunikation zwischen 

Mensch und Maschine zu gewaltigen Missverständnissen. 

Fehler, Stillstände, Reklamationen – teure Produktionsaus-

fälle sind die Folge. Selmo ist ein Dolmetscher, der diese 

Kommunikation und damit das Verhalten von Maschinen 

ohne Missinterpretationen managet, eben bis ins letzte Bit. 

Das erspart Geld, Zeit und Nerven. Denn im Ernstfall wis-

sen Sie unmissverständlich: Das Problem liegt nicht mehr 

an der Software. Dementsprechend haben wir auch unse-

ren Slogan kreiert: „Software that never lets you down“ – 

also Software, auf die man sich verlassen kann. Die bittere 

Wahrheit derzeit ist, dass wir hoffen, dass sich ein Program-

mierer zumindest die wichtigsten Fehlerzustände überlegt 

hat. Aber das ist wie eingangs gesagt reines Glück. 

 

Wir hingegen definieren aus allen möglichen digitalen 

Informationen die Bitmuster, die erlaubt sind. Somit 

können wir sagen, dass alles, was nicht dem erlaubten 

Zustand entspricht, ein Fehler ist. Also einfache Men-

genlehre – die gesamten möglichen Bitmuster geteilt 

in GÜLTIGE und UNGÜLTIGE. Dazu bringe ich gerne 

den Vergleich mit dem Auto. Ich brauche ABS nicht, um 

zu fahren. Aber wenn ich bremse, bin ich froh, wenn 

ich ABS habe – Selmo hat denselben Effekt. Wenn die 

Maschine läuft, ist die Software vielleicht gar nicht so 

relevant. Aber in dem Moment, in dem ein ungültiges 

Bitmuster erkannt wird, versichert Selmo Fehlverhal-

ten, Produktion von Ausschuss oder lange Stillstän-

de – und das ohne unnötig lange Fehlersuche in der 

Maschine. Das reduziert die Stillstände drastisch und 

verhindert Ausschuss. Wir sind das ABS der Maschine. 

Und setzen damit den neuen Standard für eine genau-

so einfache wie unmissverständliche und verlässliche 

Maschinenprogrammierung.

www.selmotech.comwww.selmotech.com

In unserer digitalisierten Welt programmieren wir Maschinen immer noch wie vor 40 Jahren. Dass unsere 
Produktionsanlagen, dass alle unsere Maschinen halbwegs das tun, was wir uns wünschen, ist eigentlich reines 
Glück. Denn unsere derzeitige Programmierung birgt immense Risiken, weil sie missverständlich ist. Das Ergebnis 
ist Stillstand oder fehlerhafte Produktion. Die patentierte Software Selmo ist eine echte Alternative zu der bis-
herigen Art der Maschinenprogrammierung und wird die industrielle Fertigung ins nächste Zeitalter führen. 
Gastkommentar von DI DI (FH) Markus Gruber, geschäftsführender Gesellschafter der Selmo Technology GmbH 

MASCHINENPROGRAMMIERUNG 
AUF DEN KOPF GESTELLT

DI DI (FH) Markus Gruber, 
geschäftsführender  
Gesellschafter der  
Selmo Technology GmbH
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Mehr Drive. ACOPOS P3.
www.br-automation.com/ACOPOSP3

Schneller
3-Achs-Servoverstärker

mit 50 µs Abtastzeit

Intelligenter
Safe Motion bis

SIL3 / PLe / Kat 4

Präziser
Exaktere Regelung durch

virtuelle Sensorik

Stärker
Höchste Leistungsdichte 

seiner Klasse
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B
ei Kurvenrollen dreht sich der Außenring 

– bei geringem Reibwiderstand – direkt 

auf den entsprechenden Laufbahnflächen. 

Da die Zapfen bereits Gewinde besitzen, 

sind diese Rollen sehr leicht zu montieren. 

Verwendung finden Kurvenrollen im Allgemeinen im 

Maschinenbau, der Roboter- und Fördertechnik sowie 

auch in der Elektronik und Medizintechnik. Führungs-

mechanismen für lineare und rotative Bewegungen 

können mit ihnen einfach realisiert werden.  

Smarte Ideen  
praxistauglich umgesetzt
„Mit der neuen Kurvenrollenserie CFKRE wird Nippon 

Thompson seinem Markennamen IKO mehr als gerecht“, 

weiß auch DI (FH) Patrick Walder, Area Sales Manager 

Austria bei IKO Nippon Thompson, und ergänzt: „IKO 

steht für die Anfangsbuchstaben der drei Begriffe Innova-

tion, Know-how und Originalität: Innovativ bei der neuen 

Type ist, dass Kurvenrolle und Exzenterring getrennt von-

einander erhältlich sind.“ Aus der normalen Kurvenrolle 

Kurvenrollen sind Lager mit einem Rollenzapfen, Nadelrollen und einem dickwandigen Außenring. 
Sie sind hochgenau, stabil und vielseitig verwendbar. Auf der Messe Motek präsentiert IKO Nippon 
Thompson dazu seinen neuesten Clou, die Kurvenrollenserie CFKRE.

NEUE ORIGINELLE KURVEN-
ROLLENSERIE CFKRE

Unser ganzes Know-how haben wir als japanischer 
Premiumhersteller in ein komplettes Redesign bei der 
neuen Kurvenrollenserie miteinfließen lassen. Die Trag-
zahlen (C,Co) der neuen CFKRE-Typen sind dabei wesent-
lich höher als die bisher marktüblichen.

DI (FH) Patrick Walder, Area Manager Austria bei IKO Nippon Thompson

Mit der neuen 
Kurvenrollenserie 
CFKRE wird Nippon 
Thompson seinem 
Markennamen IKO 
mehr als gerecht. 
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CFKR wird, durch die Montage des ET 

Exzenterringes, die Exzenterrolle CFKRE. 

Somit kann ein und dieselbe Rolle sowohl 

fix montiert als auch mit dem Ring als 

verstellbare Exzenterrolle verbaut wer-

den. Dies reduziert die Anzahl der Bau-

teile und erhöht die Flexibilität des An-

wenders. Standardrollen können je nach 

Bedarf mit dem Exzenterring nachgerüs-

tet werden und sind somit einstellbar. 

„Unser ganzes Know-how haben wir als 

japanischer Premiumhersteller in ein 

komplettes Redesign bei der neuen Kur-

venrollenserie miteinfließen lassen. Die 

Tragzahlen (C,Co) der neuen CFKRE-Ty-

pen sind dabei wesentlich höher als die 

bisher marktüblichen“, betont Walder. 

„Durch einen kompakteren Exzenterring 

konnte eine größere Exzentrität und so-

mit radial eine größere Verstellbarkeit 

realisiert werden.“ Die Rollen besitzen 

beidseitig einen Innensechskant und da-

rin versenkt Schmiernippel zur einfachen 

Montage und Nachschmierung. 

IKO bietet ein komplettes Lineup dieser 

Rollentypen an, das mit den gängigen 

Herstellern am Markt kompatibel und 

austauschbar ist und auch als Sonderty-

pen nach Kundenwunsch und bei Jahres-

mengen ab 1.000 Stück lieferbar sind. 

Wartungsfreie  
Ausführungen
Wie bereits von den Linearführungen be-

kannt, setzt IKO auch bei den Kurvenrol-

len auf wartungsfreie Ausführungen. Die 

von IKO patentierte C-Lube-Technologie 

wird sowohl für den Innenbereich als 

auch für die Laufbahn angeboten. Der In-

nenraum der Kurvenrolle wird mit C-Lu-

be befüllt. Das C-Lube ist ein in Schmieröl 

getränktes, gesintertes Polymerharz, das 

bei 80 Grad ausgehärtet wird. Die Na-

deln und der Nadelkäfig sind vom C-Lu-

be umgeben. Das Schmieröl wird durch 

die Kapillarwirkung, bei der Rotation der 

Nadeln im Käfig, über das C-Lube auf die 

Laufbahnen des Lagers transportiert. 

Die Wartungsfreiheit wird dabei nicht 

mehr durch die Haltbarkeit des Schmier-

stoffes begrenzt. IKO konnte durch den 

Einsatz von Sonderschmierstoffen und 

langjährige Labortests herausfinden, 

dass die Haltbarkeit der Schmierstoffe die 

Wartungsfreiheit und damit die Lebens-

dauer hinsichtlich der Schmierung nicht 

beeinflusst. Bis jetzt war die Lebens-

dauer, auch von wartungsfreien Lagern 

durch die Haltbarkeit der Schmierstoffe 

zuerst auf fünf Jahre, später dann auf acht 

Jahre begrenzt. 

CL-Schmiereinheit  
für die Laufbahn  
Patentiert und demnach einzigartig ist 

auch die C-Lube-Einheit für die Schmie-

rung der Kurvenrollenlaufbahn. Es reicht 

nämlich nicht, nur die Rollen im Inneren 

zu schmieren. „Auch der Außenring und 

somit die Laufbahn der Kurvenrolle soll-

ten geschmiert und somit vor Verschleiß 

bewahrt werden“, versichert Walder. Die 

C-Lube-Einheit kann bei Bedarf separat 

geordert werden und ist einfach mit der 

Kurvenrolle montierbar. Somit entsteht 

ein komplett wartungsfreies, umwelt-

freundliches System.

www.ikont.euwww.ikont.eu ·  · Motek: Halle 1, Stand 1608Motek: Halle 1, Stand 1608

Detailgenauer 
Aufbau der 
neuen Kurven-
rollen CFKRE.
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KLEINER, SCHNELLER, 
SMARTER

www.HARTING.com

Ethernet Connectivity für die 
industrielle Transformation

Ethernet übernimmt in immer mehr 
Bereichen den Job des universellen 
Kommunikationsprotokolls. Damit 
wird die Vision eines einheitlichen 
Protokollstandards für die Kommuni-
kation von der Cloud bis an jeden 
Sensor möglich – damit wird das IIoT 
immer mehr Realität. Doch keine 
industrielle Transformation mit Ethernet 
ohne die passende Infrastruktur.
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Mit der neuen Linearaktuatorserie L stellt  
Faulhaber eine einzigartige schlüsselfertige Lösung vor.

D
ie einzigartige Faulhaber-Linearaktuator-

serie L wurde für temporeiche Leistungen 

bei kompakten Abmessungen entwickelt 

und unterstützt Highspeed-Eingangsge-

schwindigkeiten oder hohe Ausgangs-

kräfte. Sie eignet sich bestens für eine breite Palette 

von Anwendungen, z. B. in der Robotik, in Industrie-

maschinen und in Laborgeräten. Es stehen zahlreiche, 

gleichmäßig verteilte Untersetzungsverhältnisse zur 

Verfügung, sodass je nach Anwendung die am besten 

geeignete Konfiguration für verschiedene Kraft- oder 

Geschwindigkeits-Arbeitspunkte gewählt werden kann. 

Bei großer Leistung  
auch flexibel und robust
Diese neue Familie bietet auch hohe Flexibilität, da 

unterschiedliche Spindelgrößen und -typen zur Aus-

wahl stehen. Darüber hinaus steht eine große Auswahl 

an Optionen zur Verfügung, um unterschiedlichen Um-

gebungsbedingungen Rechnung zu tragen und die me-

chanische Integration in Anwendungen durch verschie-

dene Flansch- und Mutter-Konfigurationen schneller 

und reibungsloser zu gestalten.

Außerdem zeichnet sich die neue L-Serie durch eine 

sehr robuste Bauweise aus. Sie ist mit einem breiten 

Portfolio an kombinierbaren Motoren wie DC-Motoren, 

4- und 2-poligen bürstenlosen Motoren oder Schritt-

motoren von Faulhaber einsetzbar. Wie gewohnt sind 

kundenspezifische Änderungen natürlich auch möglich. 

Einige davon genügen bestimmten Anforderungen mit 

speziellen Umgebungsbedingungen, andere erleichtern 

die Produktintegration in das Anwendungssystem oder 

verbessern bestimmte Leistungsparameter, um spezifi-

sche Erfordernisse wie die Genauigkeit zu erfüllen.

Die Produktoptionen können sich auf die Kupplung, auf 

die Spindel oder auf beides beziehen, beispielsweise: 

Spindeltyp und -länge, Muttertyp und -länge, Umge-

bungsbedingungen wie z. B. ein besonderer Tempera-

turbereich oder spezielle Umgebungsbedingungen wie 

etwa Vakuum, unterschiedliche Motorkabel- oder Klem-

menausrichtung bei der Integration der Gerätekombi-

nation in die Anwendung.

Jeder der lieferbaren Spindel-Typen hat eigene Eigen-

schaften, die berücksichtigt werden sollten, um die 

beste Lösung für die jeweiligen Anforderungen zu fin-

den. Der grundlegende Unterschied zwischen Kugel-

umlauf- und Leitspindeln besteht in der Rollbewegung 

der Kugelgewindemutter, wodurch die für Leitspindeln 

typische Gleitreibung entfällt, was wiederum zu einem 

sehr hohen Wirkungsgrad führt. Die Ausführungen der 

Serien 22L und 32L sind mit Leitspindeln und zusätz-

lich als Kugelumlaufspindel-Versionen in zwei Genauig-

keitsoptionen erhältlich.

www.faulhaber.comwww.faulhaber.com

Neue Linearaktuatoren der Serie L: Mit der völlig neuen Linearaktuatorserie L stellt Faulhaber eine einzigartige 
schlüsselfertige Lösung für ein breites Anwendungsspektrum zur Verfügung. Die Versionen 22L/32L nutzen die 
neueste GPT-Getriebetechnologie und sind für Anwendungen in der Industrieautomation sowie in der Optik und 
Photonik konzipiert. Die Linearaktuatoren der Serie L können daher mit einer Vielzahl von DC-Motoren, 4-poligen 
und 2-poligen bürstenlosen Motoren oder Schrittmotoren kombiniert werden. Sie sind dafür optimiert, den Dreh-
moment- und Drehzahlbereich der verschiedenen Faulhaber-Motorenfamilien bestmöglich zu nutzen.

HOHE LEISTUNG BEI  
KNAPPEN ABMESSUNGEN 
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Das Winkelgetriebe WPLHE des Ge-
triebespezialisten Neugart GmbH 
erweitert ab sofort das Antriebs- und 
Automatisierungstechnik-Sorti- 
ment der TAT-Technom-Antriebs-
technik GmbH.

Die Kombination aus Economy- und 

Präzisionsgetriebe als Winkelgetrie-

be-Variante verfügt sowohl über die 

Verzahnung eines bewährten Econo-

my-Getriebes als auch über eine hoch 

performante Abtriebslagerung mit vor-

gespannten Kegelrollenlager, wie sie 

sonst üblicherweise in Präzisionsge-

trieben verwendet werden. So meistert 

das neue Winkelgetriebe WPLHE auch 

hohe Radial- und Axialkräfte bis 8.000 

N am Abtrieb.

Axial platzsparend – 
optional mit Ritzel
Das WPLHE ist die ideale Lösung bei 

beengten Platzverhältnissen, wie z. B. 

in der Verpackungsindustrie oder im 

Sondermaschinenbau. Als einziges 

Economy-Winkelgetriebe wird es optio-

nal mit vormontiertem Ritzel angeboten 

und eignet sich daher perfekt für den 

Einsatz in platzsensitiven Ritzel-Zahn-

stangenantrieben. 13 unterschiedliche 

Ritzel – geradeverzahnt oder schräg-

verzahnt – stehen in Modul 2 bis 3 mit 

Zähnezahlen von 15 bis 27 zur Auswahl.

Leichte Implementierung – 
vielseitig einsetzbar
Dank am Markt etablierter Abtriebs-

geometrie mit quadratischem Abtriebs-

flansch und langem Zentrierbund ist das 

Winkelgetriebe leicht zu implementieren. 

Aufgrund unterschiedlicher Abtriebs-

wellen-Varianten – glatt, mit Passfeder, 

verzahnt oder mit vormontiertem Ritzel – 

lässt sich das neue WPLHE sehr vielseitig 

einsetzen. Auch staubige und schmutzige 

Umgebungen sind für das IP65-konfor-

me Winkelgetriebe kein Problem. Drei 

unterschiedliche Schmierungsmöglich-

keiten, nämlich die bewährte Lebens-

dauer-Standard-Schmierung, die le-

bensmittelgerechte Schmierung und ein 

tieftemperaturbeständiger Schmierstoff, 

erweitern die Einsatzgebiete des WPLHE 

zusätzlich.

Unterschiedliche  
Ausführungen –  
attraktive Lieferzeiten
Das neue WPLHE ist ab sofort in den drei 

Baugrößen 060/080/120 erhältlich, wahl-

weise als einstufige Variante im Überset-

zungsbereich 3 bis 10 oder zweistufig im 

Bereich 9 bis 100. Durch eine leistungs-

fähige Supply Chain bieten TAT und Neu-

gart auch jetzt attraktive Lieferzeiten.

www.neugart.dewww.neugart.de ·  · www.tat.atwww.tat.at
Motek: Motek: Halle 1, Stand 1607Halle 1, Stand 1607

WINKELGETRIEBE FÜR  
ENGE PLATZVERHÄLTNISSE 

Bekannte Stärken jetzt auch als Winkelgetriebe:  
Das neue WPLHE von Neugart – ab sofort bei TAT verfügbar.
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AGS-Engineering GmbH 
Danner 60, 4971 Aurolzmünster 

www.ags.at

Wir entwickeln Lösungen  
für Sondermaschinen und  
Roboter und realisieren 
Automatisierung auf dem 
neuesten Stand der Technik. 
 
Wir stehen für  
Spitzenqualität, langjährige 
Erfahrung und  
begeisternden Service.

 AUTOMATION 

 ROBOTICS 

 INDUSTRIAL DATA
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U
m den Planeten Erde vor dem Kollaps zu 

bewahren, müssen wir den Klimawandel 

durch die Verringerung der Treibhaus-

gasemissionen drosseln. Allerdings be-

deutet nachhaltiges Wirtschaften nicht 

nur, den Verbrauch von nicht erneuerbaren Ressourcen 

wie Kohle, Erdöl und Erdgas radikal einzuschränken. Es 

bedeutet auch, Abfall zu vermeiden und vor allem die 

Energieeffizienz zu verbessern. Ökonomisch und ökolo-

gisch nachhaltiges Wirtschaften ist nicht nur ein Beitrag 

zur Verbesserung der Zukunft. Es bringt auch direkt 

messbare Erfolge hinsichtlich der Wirtschaftlichkeit.

Herr Petrowisch, Sie weisen oft  
auf die Möglichkeiten von zenon 
für die Verbesserung der Energie-
effizienz hin. Wie nachhaltig  
arbeitet Copa-Data selbst?
Wer Wasser predigt, darf nicht Wein trinken. Copa-Data 

arbeitet mit externen Beratern daran, ein CO2-neutra-

ler Betrieb zu sein. Um dieses Ziel zu erreichen, spielt 

neben der Einführung klimafördernder Maßnahmen 

auch die Nutzung unserer Softwareplattform zenon eine 

wichtige Rolle, etwa für die Gebäudeautomatisierung 

und das intelligente Lastmanagement für unsere E-La-

deinfrastruktur. So können wir auch als Referenz und 

Inspiration für unsere Kundinnen und Kunden dienen, 

um das Potenzial von zenon zur Steigerung der Ener-

gieeffizienz aufzuzeigen. Auch bei der Standorterweite-

rung in Salzburg haben wir darauf geachtet, das Gebäu-

de möglichst nachhaltig zu planen und zu konzipieren. 

Das schont angesichts der aktuellen Energiepreise nicht 

nur das Budget, sondern stellt vor allem einen wertvol-

len Beitrag zur Reduktion der CO2-Emissionen dar. 

Würden Sie das bitte für unsere  
Leser etwas genauer ausführen?
Das neu errichtete und mittlerweile bezogene Gebäude 

ist hoch energieeffizient. Unser zweites Bürogebäude 

kommt dank hinterlüfteter Fassade und Deckenkühlung 

Effizienzpotenziale heben, zum Klimaschutz beitragen: Den Klimawandel zu bremsen, ist ein Gebot 
der Stunde. Unternehmen können dazu beitragen, indem sie die Energieeffizienz und Nachhaltigkeit ihrer 
Produktion steigern und zugleich deren Wirtschaftlichkeit erhöhen. Johannes Petrowisch, Geschäftsführer von 
Copa-Data CEE/ME, erklärt im Gespräch mit x-technik, wie sich diese Ziele mit der Softwareplattform zenon 
realisieren lassen. Das Interview führte Ing. Peter Kemptner, x-technik

MITTELS SOFTWARE  
ZU MEHR NACHHALTIGKEIT

Batterieelektrische 
Energiespeicher 
helfen, Produktions- 
und Verbrauchs-
spitzen auszu-
gleichen. Copa-Data 
hat für diese ein 
eigenes zenon 
Application Set ge-
schaffen.
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ohne Klimaanlage aus. Mittels Betonkernaktivierung 

bleibt das Gebäude im Sommer angenehm kühl und im 

Winter warm. Zudem nutzen wir Erdwärme und Photo-

voltaikanlagen (PV) als Energiequellen. Damit decken 

wir nicht nur den größten Teil unseres Eigenbedarfs, 

sondern versorgen auch unsere E-Ladestationen für E-

Autos und E-Bikes in der Tiefgarage mit Strom. Strom, 

den wir nicht selbst erzeugen, beziehen wir ausschließ-

lich aus erneuerbaren Quellen. Darüber hinaus haben 

wir bei der Wahl unserer Büromöbel darauf geachtet, 

dass diese nachhaltig produziert wurden. 

Wie können Unternehmen sinnvolle 
Nachhaltigkeitsziele formulieren?
Die Vereinten Nationen haben 2015 Ziele für die nach-

haltige Entwicklung, die so genannten „Sustainable 

Development Goals“, kurz SDGs, formuliert. Diese wur-

den bisher von 193 Ländern auf der ganzen Welt an-

genommen und sollen bis 2030 erreicht werden. Das 

prominenteste Nachhaltigkeitsziel ist die Begrenzung 

der globalen Erderwärmung auf 1,5 °C durch die Re-

duzierung der CO2-Emissionen auf netto null. Von den 

insgesamt 17 Zielen sind vier für Industriebetriebe di-

rekt relevant. An diesen Zielen können sich die einzel-

nen Unternehmen orientieren. Grundvoraussetzung ist 

dabei, die eigenen Prozesse und deren Auswirkungen 

auf das Klima zu kennen, einschließlich der vor- und 

nachgelagerten Prozesse. Dabei können wir als Copa-

Data unterstützen.

Wie hilft zenon von Copa-Data dabei, 
nachhaltiger zu produzieren?
zenon wird schon seit über 30 Jahren eingesetzt, um 

Produktionsprozesse sowie Energieerzeugung und 

-verteilung kontinuierlich effizienter zu gestalten. In 

der Energiewirtschaft wird mit der Automatisierung von 

Photovoltaik, Wind- sowie Wasserkraftwerken der Aus-

bau erneuerbarer Energien maßgeblich unterstützt. Da-

rüber hinaus hilft zenon, Energiespeichersysteme zur 

Stabilisierung der Stromnetze zu integrieren und Um-

spannwerke sowie Gebäudeinfrastrukturen zu automa-

tisieren. Auch für die produzierende Industrie spielt die 

Erzeugung erneuerbarer Energien in Kombination mit 

Energiespeichersystemen am Produktionsstandort eine 

immer wichtigere Rolle, vor allem in Form von Photo-

voltaikanlagen auf den Dächern der Produktionshallen.

Dazu kann zenon in der Produktions- sowie Gebäude-

leittechnik eingesetzt werden und als Energiedaten-

management-System dazu dienen, wesentliche Ener-

gieeinsparungspotenziale zu identifizieren. Wirklich 

spannend wird es jedoch, diese verschiedenen Diszipli-

nen und Daten zu einer ganzheitlichen Gesamtlösung 

zusammenzuführen. Das kann zenon leisten. Eine Soft-

ware für sämtliche Anwendungsfälle. 

Könnten Sie mir das Thema  
Energiedatenmanagement  
etwas näher ausführen?
Die Themen Ressourcen- und Energiedatenmanage-

ment (EDM) spielen für Hersteller eine immer wich-

tigere Rolle. Einerseits machen sich die steigenden 

Energiepreise bei den Produktionskosten deutlich be-

merkbar, andererseits sind rentable Margen nur dann 

möglich, wenn die Kosten gesenkt werden. Die Her-

steller können diese Herausforderungen bewältigen 

und besser fundierte Entscheidungen treffen, wenn sie 

wissen, wie viel Energie jedes einzelne Maschinenteil 

verbraucht und welches Leistungsniveau für einen op-

timalen Betrieb notwendig ist. Ein wesentlicher Aspekt 

ist, Energieflüsse transparent zu machen, z. B. durch 

Nutzung eines Sankey-Diagramms. Energiedatenma-

nagement-Systeme (EDMS), die sich auf Echtzeitdaten 

von Sensoren und IoT-Geräten stützen, sind daher für 

eine erfolgreiche Digitalisierung und die Entwicklung 

von Smart Factories unerlässlich. Somit können diese 

Betriebe nicht nur wirtschaftlicher, sondern auch nach-

haltiger agieren. 

Man muss keineswegs auf einen 
Schlag ein allumfassendes Gesamt-
system realisieren, um mit zenon zu 
mehr Energieeffizienz und Nachhaltig-
keit zu gelangen. Unternehmen können 
klein beginnen, einzelne Anlagenteile 
oder Teilanlagen integrieren und diese 
später zusammenführen.

Johannes Petrowisch, Geschäftsführer  
von Copa-Data CEE/ME

>>
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Können Sie ein weiteres Beispiel 
nennen, wie Industriebetriebe 
„grüner“ werden können?
Selbstverständlich. Wir haben kürzlich ein neues Appli-

cation Set für die Solarstromerzeugung mittels Photovol-

taik auf den Markt gebracht. Zur Erklärung: Ein Applica-

tion Set ist ein Komplettpaket, welches unter anderem 

aus einer Softwarelizenz, einem Vorlagenprojekt sowie 

einer Sammlung aus hilfreichen Smart Objects, wie bei-

spielsweise in diesem Fall Wechselrichter, besteht. Da-

mit gelingt die sehr effiziente und qualitativ hochwertige 

Umsetzung solcher Projekte. Folglich erleichtern wir 

Industriebetrieben auch den Schritt in Richtung erneu-

erbarer Energien. Produzierende Unternehmen könnten 

zum Beispiel Photovoltaikanlagen auf ihren Dächern in- 

stallieren lassen und den erzeugten Strom für die Pro-

duktion verwenden. Wird dies mit der Gebäudeleittech-

nik, dem Produktionsleitsystem und anderen Bereichen 

kombiniert, ergeben sich dadurch höchst wertvolle Syn-

ergien und enorme Einsparungspotenziale. Von der Pro-

jektierung der Anwendung über die Visualisierung und 

Steuerung bis zum Reporting: zenon verfügt über zahl-

reiche Funktionen zur Effizienzsteigerung.

Wie weit reichen die Möglichkeiten 
von zenon für einen nachhaltigeren 
Betrieb durch einen höheren Grad an 
Digitalisierung?
Im Prinzip reicht das so weit, wie der Anwender möch-

te. Von zenon als Produktionsleit-, Gebäudeleittechnik- 

sowie Energiedatenmanagement-System bis hin zur 

Steuerung und Überwachung der Energieerzeugung 

durch erneuerbare Energiequellen. Auf Maschinenebe-

ne könnte beispielsweise eine Ergänzung ökologisch 

relevanter Produktionskennzahlen bei der Bedienober-

fläche erfolgen, durch die Maschinenführer zu einem 

bewussteren und daher ressourcenschonenderen Be-

trieb ermuntert werden. Bewusstseinsbildende Maß-

nahmen für die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter sind 

im Kontext der Nachhaltigkeit generell von hoher Be-

deutung. Ein weiteres Beispiel: die Vermeidung von 

Ausschuss. Auch hier kann zenon durch die Überwa-

chung bestimmter Parameter und im Zusammenspiel 

mit Künstlicher Intelligenz einen wertvollen Beitrag 

leisten, den Abfall auf ein Minimum zu reduzieren.

Es ist aber keineswegs nötig, ein allumfassendes Ge-

samtsystem auf einen Schlag zu realisieren. Unterneh-

men können klein beginnen, indem sie einzelne Anla-

genteile oder Teilanlagen integrieren und diese später 

zusammenführen. Die Erfahrung zeigt jedoch, dass es 

sich lohnt, ganzheitlich und disziplinenübergreifend zu 

denken, um bestmöglich von den Maßnahmen und den 

damit verbundenen Synergien zu profitieren.

Bietet zenon ähnliche Erleichte-
rungen für andere Formen der 
Energiewende?
Angesichts des Wandels in Richtung intelligenter 

Stromnetze spielt die Nutzung von Energiespeicher-

technologien eine immer wichtigere Rolle. In einem 

solchen Stromnetz lässt sich nicht benötigte Energie an 

bestimmten Stellen dynamisch speichern und abgeben, 

was in gewissen Netzsegmenten eine wirtschaftlichere 

Energienutzung bis hin zum autarken Microgrid-Betrieb 

ermöglicht. Darüber hinaus können Batterie-Energie-

speichersysteme, kurz BESS, zu einem stabileren Netz 

beitragen und – durch selektives Laden und Entladen 

– das schwankende Angebot aus erneuerbaren Energie-

quellen wie Photovoltaik oder Windkraft ausgleichen. 

Bleibt zenon trotz dieser spezi-
fischen Hilfsmittel eine „industrie-
unabhängige“ Plattform?
Selbstverständlich. Unsere Experten in den Industrie-

teams nehmen die Anforderungen der verschiedenen 

Die Vereinten 
Nationen haben  
17 Nachhaltig-
keitsziele 
formuliert, von 
denen vier direkt 
für Betriebe in 
der Industrie 
relevant sind.
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Branchen auf und lassen diese in unse-

re Standardsoftware einfließen. Folg-

lich kann zenon Funktionalitäten aus 

einer Branche auch für alle anderen 

nutzbar machen. So nutzen beispiels-

weise Kundinnen und Kunden aus 

der Automobilindustrie heute die ur-

sprünglich für die Pharmaindustrie ge-

schaffene Rezepturverwaltung. Ebenso 

profitieren alle Branchen von den Funk-

tionalitäten, die zenon zur Optimierung 

der Energieflüsse bietet, die wir ur-

sprünglich für die Energiebranche ent-

wickelt haben.

So können Systemintegratoren und 

Endkunden zenon nutzen, um die ge-

samte Wertschöpfungskette in einem 

Betrieb nahtlos abzudecken und zu op-

timieren. Das reicht etwa am Beispiel 

einer Brauerei von der Verfahrenstech-

nik für die Getränkeherstellung über 

die Abfüllanlagen und Verpackungs-

maschinen bis zur Stromerzeugung im 

Kleinwasserkraftwerk und der Abwas-

seraufbereitung. Sämtliche Disziplinen 

werden mit einer Software, in einer 

Umgebung abgedeckt. Das ist einzig-

artig am Markt und ein wesentliches 

Alleinstellungsmerkmal der Software-

plattform zenon von Copa-Data.

Was unterscheidet 
zenon noch von anderen, 
ähnlichen Software-
produkten?
zenon zeichnet sich von Beginn an 

vor allem durch seine Hardware- und 

Herstellerunabhängigkeit aus. Die 

damit einhergehenden Möglichkei-

ten hinsichtlich Konnektivität in Form 

der über 300 Kommunikationsproto-

kolle und Treiber sind in der Auto-

matisierungsbranche noch immer 

unerreicht. Ein weiteres wesentliches 

Unterscheidungsmerkmal betrifft das 

Engineering. Hier verfolgt Copa-Da-

ta seit über drei Jahrzehnten konse-

quent die Produktphilosophie „Para-

metrieren statt Programmieren“ oder 

heutzutage auch „Low-Code“ oder 

„No-Code“ genannt. Das ermöglicht 

schnelle, zeitsparende Anpassungen 

beim Engineering und befähigt auch 

Endkunden, Projekte selbstständig 

und ohne Programmierkenntnisse 

umzusetzen.

Herr Petrowisch, besten 
Dank für diese Ein- und 
Ausblicke!

www.copadata.comwww.copadata.com
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Die Softwareplattform zenon ist kein Branchenpaket, sie wird in den unterschied-
lichsten Branchen eingesetzt. So können Systemintegratoren und Anwender damit die 
gesamte Wertschöpfungskette in einem Betrieb nahtlos abdecken und optimieren.

Ihre Vorteile
•  Einfachste und kostengünstigste Lösung 

für hängende und stehende Bedienplätze

•  Schnell und einfach ergonomisch  
anpassbar

•  Durchgängiger Potentialausgleich

•  Maximaler Kabeldurchlass: Ø 40 mm

•  Flexible und kostengünstige Anbindung 
vom runden ins eckige Rohr

MEHR INFO: 
www.bernstein.at

Klein,  
aber oho!  
48er Tragsystem 
CS-480 B.fle

kleinste Anbindungs­
lösung für gekapselte  
IPCs und Steuergehäuse

BERNSTEIN GmbH Österreich 
Kurze Gasse 3 
A­2544 Leobersdorf
Telefon +43 (0) 22 56­620 70
Fax +43 (0) 22 56­626 18
office@bernstein.at
www.bernstein.at
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B
ei jeder Neu- und Weiterentwicklung 

der Antriebssysteme aus dem Haus 

Nord Drivesystems werden mögliche 

Energieeinsparungen thematisiert. Das 

Besondere bei dieser Thematik ist, dass 

immer das gesamte Antriebssystem inklusive Elektro-

motor, Getriebe und die Antriebselektronik miteinbe-

zogen werden muss. Das Einsparpotenzial liegt dann 

meist bei rund 30 bis 60 %. 

Industrie hat enorme  
Einsparpotenziale
Auf Basis offizieller OECD-Zahlen wird der Industrie 

mit 51 % im Zeitraum von 2000 bis 2017 der größte 

Anteil an der erreichten Einsparung des Energieein-

satzes durch bessere Energieeffizienz zugeschrieben. 

Dabei bilden die Bereiche der Prozesswärmeerzeu-

gung und die Nutzung elektrischen Stroms in An-

trieben den größten Bereich. Einschneidende Maß-

nahmen in beiden Sektoren tragen demnach sowohl 

zur Ressourcenschonung als auch zur Erreichung der 

Klimaziele erheblich bei. Und: Elektromotoren sind 

hinsichtlich der Ökodesignrichtlinie die relevanteste 

Produktgruppe, insbesondere auch für den indust-

riellen Energieverbrauch, denn mit Elektromotoren 

betriebene Systeme verbrauchen etwa 70 % der in-

dustriell eingesetzten elektrischen Energie. Das ist 

in etwa die Hälfte der insgesamt in der EU genutzten 

elektrischen Energie. 

So wurden laut Schätzungen 2015 zirka 1.400 Tera-

wattstunden elektrische Energie von Elektromotoren 

in mechanische Energie und Wärme umgesetzt. Des-

halb existieren für Elektromotoren im Dauerbetrieb 

fast weltweit Regelwerke. Die Regulierung der Ener-

gieeffizienz bewirkt im Hinblick auf Ressourcenscho-

In industriellen Anwendungen beträgt der Verbrauch elektrischer Antriebe etwa 70 Prozent 
der eingesetzten elektrischen Energie. Nord Drivesystems unterstützt seine Kunden anhand 
smarter Lösungen bei der Erschließung notwendiger Einsparpotenziale.

WIRTSCHAFTLICHE  
ENERGIEEINSPARUNGEN  
PER ELEKTROMOTOREN  

Der neue IE5+ Synchronmotor ist für Intra-
logistikanwendungen auch in belüfteter Aus-
führung und bis zu einer Leistung von 4,0 kW 
verfügbar. In der Washdown-Version richtet er 
sich an Anwender in der Lebensmittelindustrie.

IKO – NIPPON THOMPSON EUROPE B.V. 
DI (FH) Walder Patrick
Area Manager Austria

Ehrenburgstrasse 48, 9907 Tristach
Mobil: +43 664 5064206
E-mail: p.walder@ikont.eu, www.ikont.eu

Ihr Spezialist für Kreuzrollenlager, 
wartungsfreie Linearführungen, hochwertige 
Nadellager und Mechatronik. Perfekt für den 
Maschinenbau, Medizintechnik und Reinraum.

Motek
Halle 1
Stand 1608



Energie- und Umwelttechnik

57www.automation.at

nung und Wirtschaftlichkeit gleichermaßen etwas. In 

der Regel spielen alle, selbst einschichtig im Dauerbe-

trieb laufende Elektromotoren, die nach den heutigen 

Vorschriften (z. B. IE3) geliefert werden, ihre Mehrkos-

ten gegenüber den Investitionen für früher übliche IE1-

Motoren schon nach kurzer Zeit wieder ein. 

Die erste effizienzgetriebene 
Optimierungswelle
Den ersten deutlichen Schritt in Richtung Effizienzstei-

gerung mussten die Hersteller von Asynchronmotoren 

in Vorbereitung auf das Jahr 2011 machen, als durch 

Inkrafttreten der bis zum 30. Juni 2021 gültigen 

Durch Verschärfung der 
EU Ökodesign-Richtlinie 
Mitte 2021 sind die Ver-
kaufszahlen für IE3-Motoren 
stark angestiegen. Der 
energieeffiziente und welt-
weit einsetzbare Universal-
Motor von Nord Drivesystems 
erfüllt die IE3 und ist im 
Leistungsbereich 0,12 bis 45 
kW erhältlich.

>>

IKO – NIPPON THOMPSON EUROPE B.V. 
DI (FH) Walder Patrick
Area Manager Austria

Ehrenburgstrasse 48, 9907 Tristach
Mobil: +43 664 5064206
E-mail: p.walder@ikont.eu, www.ikont.eu

Ihr Spezialist für Kreuzrollenlager, 
wartungsfreie Linearführungen, hochwertige 
Nadellager und Mechatronik. Perfekt für den 
Maschinenbau, Medizintechnik und Reinraum.

Motek
Halle 1
Stand 1608
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Richtlinie 640/2009 die Verwendung von IE2-Motoren 

für den Dauerbetrieb verbindlich vorgeschrieben wur-

de. Innerhalb eines Jahres verdoppelte sich dadurch die 

Zahl der eingesetzten IE2-Motoren, während der Ein-

satz von IE1-Motoren drastisch abnahm. Erstmals wurde 

eine nennenswerte Zahl an IE3-Motoren verkauft, aber 

auch deren Absatz stieg erst mit der verpflichtenden 

Einführung über 7,5 kW in 2015 und für alle Leistungen 

seit 2017. Mit der neuen Verordnung EU 2019/1781, die 

seit dem 1. Juli 2021 die Vorgängerregelung ersetzt, ist 

perspektivisch ein erheblicher Rückgang der Verkaufs-

zahlen für IE2-Motoren zu erwarten, weil die Anwender 

in den Bereichen, in denen die kommenden IE3-Regeln 

nicht eingehalten werden müssen, auf den in der An-

schaffung günstigeren IE1-Motor setzen werden.

Die Verluste des IE3-Motors liegen rund 20 % niedriger 

als die IE2-Motorverluste. Das ist in den meisten Fällen 

mit einer gravierenden Änderung, also Vergrößerung, 

des Aktivmaterials verbunden. Die Hersteller reagierten 

darauf unterschiedlich: Mancher entschied sich für eine 

grundlegende Durchmesseränderung. Diese wirkt qua-

dratisch auf die Größe der Rotoroberfläche als wichtige 

Ausnutzungskenngröße. So ließen sich Verlängerungen 

oder starke Blechqualitätsänderungen umgehen. 

Mit mehr und höherwertigem  
Aktivmaterial zur Effizienzklasse IE3
Mit der Vorgabe 20 % der IE2-Motorverluste einzuspa-

ren, kommen viele Asynchronmotoren an ihre physikali-

schen und teilweise wirtschaftlichen Grenzen. In einigen 

Motorgrößen bedeutet das für die Hersteller den Einsatz 

deutlich teurer Kupfer-Rotoren, um einen Baugrößen-

sprung zu vermeiden. Für den Getriebeanbau bedeutet 

der IE3-Motor, dass die Flansche durch höheres Motor-

gewicht stärker belastet werden. Mit Jahresmitte 2021 

entfiel im Geltungsbereich der EU Ökodesign-Richtlinie 

die legale Möglichkeit, den IE3-Motor durch IE2-Motoren 

in Kombination mit Frequenzumrichtern zu „umgehen“. 

Dadurch sind die Verkaufszahlen der IE3-Motoren stark 

angestiegen. Das gilt auch schon für 2-, 6- und 8-polige 

Motoren, auch wenn hier die Zahlen deutlich geringer 

sind als bei 4-poligen Ausführungen. Für die Leistungen 

von 75 bis 200 kW wurde in der Richtlinie bereits eine 

Weichenstellung für 2023 aufgenommen, dann wird die 

IE4-Klasse auch für die Standard-Asynchronmotoren 

größerer Leistungen Realität. Mit den Baugrößen wach-

sen auch die Effizienzwerte. Deshalb sind die Differenzen 

zwischen IE3- und IE4-Motoren physikalisch leichter und 

mit weniger Anpassungen erreichbar.

Von Permanentmagnet-Rotor  
bis Zahnspulenwicklung
Für kleinere Motoren weitere Effizienzschritte zu gehen, 

gelingt meist nur noch mit Konzeptänderungen. Nord 

Drivesystems geht hier bewusst den Weg mit 4-poli-

gen IE4-Synchronmotoren, die am Umrichter betrieben 

werden. Sie sind äußerlich nicht von den Asynchronmo-

toren zu unterscheiden, passen in die Gehäusesysteme 

und lassen ähnliche Kombinationen mit den Standard-

getrieben im Direktanbau oder im Adapteranbau zu. 

Auch aufgebaute Umrichter sind möglich.

Erst ein weiterer Schritt hin zu einem neuen System eines 

an einem Frequenzumrichter betriebenen Permanentma-

gnet-Synchronmotors mit einer Effizienz, die einer IE5+ 

entspricht, hat weitere Chancen zur Verlustleistungs-

minderung erbracht: Mit der Einzelzahnwicklung wurde 

der kürzeste Wickelkopf Realität, der physikalisch in der 

klassischen Magnetflussführung machbar ist. Hinzu kam 

ein Eisenpaket aus hochwertigem verlustarmem Mate-

rial, das der Devise folgt: Überall dort, wo Material nicht 

zur Flussführung gebraucht wird, kann es weggelassen 

werden. So bleibt Platz für die Kupferwicklung mit gerin-

gem Widerstand und kompakter Spule. 

Die aufgrund der 8-poligen Bauweise nötigen Frequen-

zen von 200 Hz bei bis zu 3.000 min-1 sind damit noch 

beherrschbar. Die optimierte Rotorkontur bringt we-

nig Momenten-Ripple und sehr geringe Cogging-Tor-

que-Störungen ein, sodass der Motor für die Regelung 

gutmütig ist – wenn auch induktivitätsarm und recht 

schnell in der Reaktion. Zusammen mit dem massen-

trägheitsarmen Rotor bietet er dem Anwender die Mög-

lichkeit, ein häufiges Abschalten (Start-Stopp-Betrieb) 

zur Verlustminderung ohne große Energieverluste in 

den bewegten Massen zu realisieren.

Neue Motortechnik mit  
hohem Integrationsgrad
Mit der neuen IE5+ Motorengeneration (basierend auf 

der Effizienzklassifizierung nach IEC60034-30-1 und 

IEC 60034-30-2) macht Nord Drivesystems den Schritt 

Der Getriebemotor 
DuoDrive erreicht 
durch die voll-
ständige Integration 
in einem Gehäuse 
und hocheffiziente 
Motortechnologie 
einen hohen System-
wirkungsgrad.
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Regeln für die 
Energieeffizienz 
von Asynchron-
motoren gemäß 
Ökodesign-Ver-
ordnung (EU) 
2019/1781 in Europa 
ab 1. Juli 2023, 
Quelle: CEMEP-
CAPIEL-Guide 
New Ecodesign 
Regulation 2019-
1781.

in eine neue Produktsystemlandschaft mit Fokus auf 

höchste Energieeffizienz bei gleichzeitig kompakter 

Bauweise. Der Synchronmotor in Baugröße 71 ist für 

den Leistungsbereich von 0,35 bis 1,1 kW mit einem 

Dauerdrehmoment von 1,6 bis 4,8 Nm und Drehzahlen 

von 0 bis 2.100 min-1 geeignet, Baugröße 90 für den 

Leistungsbereich von 1,1 bis 2,2 kW mit einem Dauer-

drehmoment von 6,8 bis 10 Nm. In puncto Leistungs-

dichte, Zuverlässigkeit sowie Wirtschaftlichkeit setzt 

der neue IE5+ Motor Maßstäbe und bietet erhebliche 

Performancevorteile, die mit der jüngsten Weiterent-

wicklung zum Getriebemotor DuoDrive, dem ersten 

vollständig in ein einstufiges Stirnradgetriebe integrier-

ten IE5+ Synchronmotor, weiter optimiert wurden.

www.nord.comwww.nord.com

Profi-Werkzeugverleih

Konzentrieren Sie sich auf Ihren Erfolg, das 
passende Spezialwerkzeug dafür erhalten 
Sie Frei Haus von uns geliefert.

Profitieren Sie unter anderem davon:
• modernste Spezialgeräte von namhaften 

Herstellern zu einem fairen Preis 
• inklusive Lieferung & Abholung
• Produkte & passendes Spezialwerkzeug  

gleich in einem direkt ins Haus geliefert
• maximale Mietdauer von bis zu zwei 

Wochen
• Lieblingswerkzeug finden, testen und  

eventuell später bei steigendem Bedarf 
kaufen

Warum gleich kaufen, statt günstig mieten? 
Wählen Sie je nach Bedarf zwischen aktuell 
sechs verschiedenen Spezialwerkzeugen. 
Einfach Online-Formular ausfüllen und am 
besten gleich bei Ihrer nächsten Bestellung 
im REGRO Webshop anfragen.

ab € 95,- 
pro Woche

www.regro.at/aur/werkzeugverleih

Spezialwerkzeug jetzt X-klusiv, 
günstig & unkompliziert mieten
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I
m öffentlichen Diskurs nimmt die zunehmende 

Digitalisierung der Industrie eine Schlüsselrolle 

ein. Peter Blatter, Leiter Produktmanagement In-

verter bei Lenze, informiert hierzu: „Digitalisie-

rung eröffnet auch in der Antriebstechnik Raum 

für nachhaltige Innovationen. In den Frequenzumrich-

tern i550 und i650 motec setzen wir intelligente Tech-

nologien und umfassende Konnektivität ein. Das eröff-

net neue Maßstäbe für effiziente Produktionsprozesse.“ 

Digital in jeder Hinsicht
Mit seinen digitalen Funktionen übernimmt der Fre-

quenzumrichter gleich mehrere Aufgaben: Er fungiert 

als effizienter Sensor im System, sammelt Daten und 

leitet diese standardisiert und zuverlässig an IIoT-Platt-

formen und übergeordnete Edge-Systeme weiter. Die 

Konnektivität des motec beschleunigt und erleichtert 

laufende Produktionsprozesse. Die von Lenze bereit-

gestellte Software Drives DataHub ermöglicht über 

zahlreiche Kommunikationsschnittstellen einen direk-

ten Zugang zu wichtigen Antriebsdaten. Insbesondere 

der integrierte IO-Link-Master versorgt Maschinenbe-

treiber mit hochwertigen Informationen über die An-

triebstechnik. Die in Echtzeit analysierten Sensordaten 

ebnen den Weg zu Condition Monitoring und Predictive 

Maintenance. „So erhalten Kunden einen umfassenden 

Überblick über den Zustand ihrer Maschine, können 

Service- und Wartungsaktionen vorausschauend planen 

und sparen dadurch Zeit und Kosten“, erklärt Blatter.

Vor und während der Inbetriebnahme leistet der dezen-

trale Frequenzumrichter einen essenziellen Beitrag zu 

Neue Perspektiven für energieeffizientes Produzieren: Steigende Anforderungen an Energieeffizienz 
und Anlagentransparenz stellen die Industrie vor immer neue Herausforderungen. Der Automatisierungs-
spezialist Lenze bietet mit den dezentralen Frequenzumrichtern i-series motec dafür eine intelligente, 
kosten- und energieeffiziente Lösung. Von ihr profitieren vor allem Maschinenbauer und -betreiber aus der 
Intralogistik, der Automobilindustrie und der Konsumgüterproduktion.

ENERGIEEFFIZIENT:  
DEZENTRALE UMRICHTER  
I-SERIES MOTEC 

Ein wichtiger Hebel 
zur Einsparung 
von Energie ist die 
integrierte Rück-
speiseeinheit des 
motec. 
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einer verbesserten Wertschöpfungskette, denn wichtige 

Produktdaten sind jederzeit einsehbar. Das digitale Ty-

penschild unterstützt Standards für das Asset Manage-

ment und lässt sich über das Smartphone oder direkt 

über den Frequenzumrichter lesen. Dadurch erhalten 

Maschinenbetreiber einen schnellen und einfachen Zu-

griff auf relevante Daten wie Produktcode, CAD-Files 

und Ersatzteilinformationen. 

Durch und durch energieeffizient
Ein wichtiger Hebel zur Einsparung von Energie ist die 

integrierte Rückspeiseeinheit des motec. Maschinenbe-

treiber können sich darauf verlassen, dass regenerative 

Energie nicht in Bremswiderständen verloren geht, da 

sie automatisch und ohne zusätzliche Hardwarekosten 

zurück ins Netz gespeist wird. Außerdem steuert der 

Umrichter Synchronmotoren komplett sensorlos an. Als 

besonders energieeffizient erweist sich das kompakte 

Antriebspaket aus Getriebe, Motor und Umrichter. In 

Kombination sorgen die drei Komponenten für einen 

minimalen CO2-Fußabdruck der Anwendung. Gerade in 

der Intralogistik werden die Ersparnisse deutlich, denn 

Förderstrecken sind durchaus mehrere Kilometer lang, 

mit tausenden Antrieben im Einsatz – das summiert sich. 

Zusätzlich verbessern Funktionen wie „VFC eco“ und 

„PROFIenergy“ die Energiebilanz der Anlage. Kommt 

zudem Lenzes EASY System Designer zum Einsatz, ist 

eine optimale Auslegung des Systems garantiert. Die 

intelligente Software vermeidet Überdimensionierung 

und führt zu Energieeinsparungen von bis zu 30 % im 

Vergleich zu vorherigen Auslegungen. 

Leistungsfähig,  
benutzerfreundlich, sicher 
Die Konnektivität des Frequenzumrichters unterstützt 

das gesamte System und vereinfacht dank neuer steck-

barer M12-Push-Pull-Kabeltechnik die Prozesskette von 

Anfang an. Blatter betont: „Es gibt keinen Weg, einen 

Umrichter schneller und zuverlässiger anzuschließen.“ 

Spannungslose Parametrierung, einfache Menüführung 

und praktische Werkseinstellungen sind weitere nen-

nenswerte Features, die die Inbetriebnahme erleichtern.

Mit der integrierten Positionierung meistert der motec 

zusätzlich dynamische Bewegungsführungen, die zuvor 

nur ein Servoumrichter erfüllen konnte. Dadurch er-

schließen sich neue Applikationen für den Umrichter, 

sodass weiteres Potenzial für Kosteneinsparungen ent-

steht. Darüber hinaus führen skalierbare, integrierte Si-

cherheitsstufen von „STO“ über „Extended Safety“ mit 

Funktionen wie „SLS“ bis hin zu „Safety over Ethernet“ 

zu einer umfassenden Absicherung der Maschine und 

garantieren konstante Produktivität. „Insgesamt haben 

unsere Kunden die Möglichkeit, dezentrale Sicherheits-

applikationen sensorlos, schnell und platzsparend zu 

lösen“, ergänzt Blatter. 

www.lenze.comwww.lenze.com
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escha.net

Die kostengünstige Alternative  
zu Edelstahl 

temperatur- und medienbeständig für 
die Getränke- und Lebensmittelindustrie

Anzug per Hand oder Nm-Schlüssel

in Anlehnung an EHEDG-Richtlinien
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Z
usammen mit unseren Kunden gestalten 

wir aktiv die nachhaltige und CO2-neutra-

le Industrie der Zukunft“, erklärt Rebecca 

Sacher, Projektleiterin für CO2-Reduzie-

rung im Vertrieb bei Festo. „Dabei steht 

immer die Anwendung unserer Produkte beim Kunden 

im Mittelpunkt“, ergänzt Julia Bikidis, Projektleiterin 

für CO2-Reduzierung im Produktportfolio bei Festo. Die 

energieeffiziente Anwendung von Produkten unterstützt 

Festo bereits in der Engineering-Phase. CO2-effizien-

tes Engineering beinhaltet dabei zwei grundlegende 

Fragestellungen. 

Welche Technologie  
ist am effizientesten? 
Das Engineering Tool „CO2 & TCO Guide“ von Festo ver-

gleicht den Energieverbrauch verschiedener Automati-

sierungsprodukte während der Nutzung und den Ein-

fluss auf die Total Cost of Ownership (TCO). Anwender 

geben die Parameter einer Applikation ein und erhalten 

Lösungsvorschläge für pneumatische und elektrische 

Antriebstechnologien. Basierend auf den wesentlichen 

Entscheidungsfaktoren wie Kosten (Anschaffungskos-

ten, Energiekosten, Betriebskosten), Energieverbrauch 

und CO2-Emissionen pro Jahr können Maschinen-

bauer selbst entscheiden, welche Parameter für sie am 

wichtigsten sind und welche Antriebstechnologie sie 

auswählen. 

Welche Dimensionierung  
ist erforderlich?
Neben der Technologieentscheidung ist die Dimensio-

nierung zur CO2-Reduzierung maßgeblich. „Denn Auto-

matisierungslösungen arbeiten dann am effizientesten, 

wenn sie auf die individuelle Kundenanwendung zu-

geschnitten sind“, erläutert Sacher. Die zahlreichen in-

tuitiv bedienbaren Engineering Tools von Festo ermög-

lichen Kunden den applikationsspezifischen Zuschnitt 

und damit nachhaltig CO2 einzusparen. Für die pneu-

matische oder elektrische Auswahl und Dimensionie-

rung gibt es dafür beispielsweise die Tools „Pneumatic 

Sizing“ und „Electric Motion Sizing“ oder Systemkonfi-

guratoren wie der „Handling Guide Online“. Diese Tools 

zeigen den Anwendern anhand von Bewertungsmatri-

zen, Kostenrechnern und Simulationen übersichtliche 

Lösungsszenarien als Entscheidungsgrundlage auf. 

Dabei zahlt sich eine bedarfsgerechte Dimensionierung 

aus: Optimal dimensionierte pneumatische Antriebe 

sparen bis zu 35 % des Luftverbrauchs. Zusätzlich zu 

diesen Engineering Tools bietet Festo in seinem On-

lineshop die Möglichkeit, nachhaltige Produkte einfach 

über eine Filterfunktion zu finden. Die ausgewählten 

Produkte zeichnen sich durch Energiesparfunktionen 

wie der Druckluftabsenkung oder -schaltung aus und 

helfen dadurch, aktiv CO2 einzusparen. 

CO₂-Reduzierung im Produkt-
portfolio startet mit Transparenz 
Auch bezogen auf das Produktportfolio greifen die Prin-

zipien des CO2-effizienten Engineerings. Dazu schafft 

Festo zunächst Transparenz. „Neben der Betrachtung 

der CO2-Emissionen in der Nutzungsphase unserer 

Produkte wird die CO2-Emission in der Herstellung 

ein Basiswert. An dieser Berechnung arbeiten wir mit 

Hochdruck“, berichtet Bikidis. Die CO2-Emission durch 

Festo fokussiert in der Reduzierung der produktbezogenen CO₂-Emissionen auf zwei wesentliche Hebel und 
betrachtet die CO₂-Emissionen durch seine Produkte ganzheitlich. Mit der Auslegung einer Maschine wird der 
Grundstein der CO₂-Bilanz auf Maschinenebene gelegt. Diese unterstützt Festo vor allem durch kostenlose 
Engineering Tools. Darüber hinaus ist die produktbezogene Betrachtung, Bewertung der CO₂-Emissionen und 
Weiterentwicklung durch innovative Produktlösungen der Schlüssel zu einer CO₂-neutralen Zukunft. 

CO₂-REDUZIERUNG DURCH 
NACHHALTIGES ENGINEERING 

Mit der Auslegung 
einer Maschine 
wird der Grund-
stein für den CO₂-
Fußabdruck auf 
Maschinenebene 
gelegt. Diese unter-
stützt Festo vor 
allem durch kosten-
lose Engineering 
Tools. 
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die Herstellung der Produkte von Festo hängt maßgeb-

lich an den verwendeten Rohmaterialien. Der Einsatz 

von Aluminium mit einem 78%igen Anteil an Sekun-

där-Aluminium und Materialreduzierungen, die bereits 

im Produktdesign berücksichtigt werden, ermöglichen 

dem Unternehmen geringe CO2-Emissionen in der 

Herstellung. 

Digitaler Produktpass 
Der Product-Carbon-Footprint, welcher alle CO2-Emis-

sionen eines Produktes beinhaltet, fließt zukünftig in 

den digitalen Produktpass ein. Der digitale Produktpass 

wird maßgeblich dazu beitragen, Nachhaltigkeit ent-

lang des Produktlebenszyklus zu managen. „Wir gehen 

davon aus, dass der Digitale Produktpass innerhalb der 

nächsten fünf bis zehn Jahre zum Standard wird. Darauf 

bereiten wir uns proaktiv mit unseren Aktivitäten rund 

um den Digitalen Zwilling basierend auf der Verwal-

tungsschale vor“, so Bikidis. Festo arbeitet in verschie-

denen Projekten und Verbänden, wie bei der Plattform 

Industrie 4.0, im VDMA und im ZVEI mit. Beim ZVEI-

Showcase „PCF@Control Cabinet“ beispielsweise pilo-

tiert das Unternehmen den Digitalen Zwilling bei Pro-

dukten wie dem Festo Motion Terminal als Ventilinsel. 

Visionäre Software  
zur Energieeinsparung 
Neben der Vision der Industrie 4.0 treibt Festo auch 

die Vision eines CO2-neutralen Produktportfolios voran. 

Dafür arbeitet Festo aktuell an einer Software für die 

energieoptimale pneumatische Bewegung. Diese Soft-

ware soll eine signifikante Energieeinsparung von bis 

zu 70 % in der Nutzung pneumatischer Lösungen bei 

gleichbleibender oder sogar verbesserter Performance 

ermöglichen. Ein Lösungsansatz von Festo, der den 

Aufbruch in die Zukunft einer CO2-neutralen Industrie 

verdeutlicht. 

„Vor allem unser technologischer Vorteil durch ‘Con-

trolled Pneumatics‘ wird uns hier helfen“, unterstreicht 

Bikidis. „Durch die Transparenz über CO2-Emissionen 

unserer Produkte – sowohl in der Herstellung als auch 

in der Nutzung, die Unterstützung bei der Auslegung 

und unser stetiges Streben nach CO2-effizienten Pro-

duktinnovationen ermöglichen wir die CO2-neutrale 

Produktion unserer Kunden“, resümieren Rebecca Sa-

cher und Julia Bikidis. 

www.festo.atwww.festo.at

Endlich Klarheit: 
Der CO₂ & TCO 
Guide von Festo 
hilft Anwendern, 
sich für die richtige 
Antriebstechnologie 
zu entscheiden 
und dabei Kosten, 
Energie und CO₂ 
einzusparen.

Von Engineering bis Betrieb - der digitale Zwilling im 360°-Zugriff

Mehr Wissen für effizientere Nutzung 

free download: www.aucotec.at
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S
önke Siegfriedsen beschäftigt sich seit An-

fang der 1980er Jahre mit der Entwicklung 

von Turbinen und verfügt über profunde 

Fachkenntnisse in diesem Gebiet. Gemein-

sam mit Kunden konzipiert er innovative 

Windenergieanlagen (WEA), die zur Marktreife ge-

bracht werden. Die in Büdelsdorf nahe Rendsburg 

(Deutschland) ansässige Aerodyn Engineering GmbH 

wurde 1997 gegründet, damit alle Patente des Physi-

kers und jetzigen Geschäftsführers Sönke Siegfriedsen 

kommerzialisiert werden können. Eines dieser Projekte 

ist nezzy², eine auf einem schwimmenden Fundament 

installierte WEA. An dem Konzept arbeitet Aerodyn En-

gineering bereits seit 2014, denn zur Realisierung sind 

Offshore-Windenergie neu gedacht: Um dem Klimawandel zu begegnen, sind Ingenieure auf 
der Suche nach alternativen Energiegewinnungsmöglichkeiten. Ein Schwerpunkt liegt dabei auf der 
Weiterentwicklung von Windenergieanlagen mit dem Ziel, neue Standorte zu erschließen. Die Aerodyn 
Engineering GmbH hat mit nezzy² ein Konzept für Offshore-Standorte erarbeitet, deren Wassertiefe 
sich nicht für normale Fundamente eignet. Diese neuen Anlagenkonzepte erforderten neue Wege bei 
der Automatisierung, die steuerungstechnisch Phoenix Contact hocheffizient löste.

PLCNEXT TECHNOLOGY 
REGELT SCHWIMMENDE 
WINDENERGIEANLAGE

Während die äußeren Schwimmer für das 
Gleichgewicht verantwortlich sind, stehen 
auf dem Y-Schwimmfundament die zwei 
Türme für die Windenergieanlagen.
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neben einer umfangreichen Forschung 

und neuen Berechnungsmethoden auch 

vielfältige Tests notwendig. Dazu wur-

den Modelle im Maßstab 1:200, 1:36 

und 1:10 konstruiert. Das 1:10-Modell 

nezzy², das zweimal 7,5 MW Energie 

erzeugen kann, wurde 2020 gemeinsam 

mit dem Partner EnBW (Energie Baden-

Württemberg) zuerst in einem See und 

schließlich im offenen Meer in Nord-

deutschland erprobt. 

Einfachere Bewertung  
der Seetauglichkeit
Um die Effizienz des Gesamtsystems 

weiter zu erhöhen, bringt aerodyn en-

gineering gleich zwei gegeneinander 

abgespannte Windenergieanlagen auf 

der Plattform an. Bei nezzy² befinden 

sich auf dem Seeboden Betongewichte, 

die das Zentrum der WEA – eine halb-

tauchende Struktur – am Ende des Lu-

varms mit sechs Ankerketten an Ort und 

Stelle halten. Diese Struktur bildet das 

schwimmende Fundament der Wind-

energieanlage. Hergestellt wird sie aus 

vorgespannten Betonfertigteilen, die 

zusammen ein liegendes Ypsilon er-

geben. Das schwimmende Fundament 

richtet sich automatisch durch 

Shortcut:

Anforderung: Parallele Regelung 
zweier Windenergieanlagen 
(WEA) im Offshore-Bereich.

Lösung: Einsatz eines Profinet-
Netzwerkes und in der Mess-
station verbaute Profinet-Con-
troller sowie Profinet-Devices. 
Steuerung AXC F 2152 aus dem 
offenen Ecosystem PLCnext 
Technology von Phoenix Contact.

Nutzen: Bis zu acht Profinet-
Devices können in das Netzwerk 
eingebunden werden. Für einen 
optimalen Betrieb der WEA kön-
nen beiden Turbinen synchron 
geregelt und überwacht werden.

Die PLCnext-Steuerung AXC F 2152 lässt sich flexibel um die  
jeweils benötigten Standard- und Funktionsmodule erweitern.
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Patchkabel
Einzeladern

Busleitungen
UL-Leitungen

Standardleitungen
Elektronikleitungen

Halogenfreie Leitungen
Schleppkettenleitungen
Ultraflexx-Kupferbänder

Gummischlauchleitungen
Laminierte Kupferschienen

Temperaturbeständige Kabel
...und viele andere...
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die Windströmung aus. Anders als bei Onshore-WEA 

drehen bei nezzy² nicht die einzelnen Gondeln, son-

dern die gesamte über dem Wasser befindliche Anla-

ge um ein im Luvarm eingebautes Mooring-Lager. Auf 

dem Fundament stehen die beiden Türme, die schräg 

aufgestellt und durch Abspannseile miteinander sowie 

mit dem Fundament verbunden sind. Momentan drehen 

dreiflügelige Rotoren, während die alternativ entwickel-

ten Zweiflügler noch auf ihre Erprobung warten. Kom-

plettiert wird die Anlage durch große gelbe Schwimmer, 

die für die stabile Schwimmlage der Gesamtstruktur an 

der Wasseroberfläche sorgen. Nachdem der Prototyp 

seine Praxistauglichkeit hinlänglich bewiesen hat, baut 

aerodyn engineering aktuell in China die erste Anlage 

in der finalen Größe. Nur weil die Test-WEA in Nord-

deutschland um den Faktor 10 kleiner ist, heißt das 

nicht, dass sie eine geringere Komplexität aufweist. Die 

kleine nezzy² entspricht in puncto Leistung und Funk-

tionsumfang der 1:1-Version. Ihre geringere Baugröße 

bietet lediglich den Vorteil, dass sich die Seetauglich-

keit der Windenergieanlage einfacher bewerten lässt. 

Synchrone Regelung der Turbinen
Neue Anlagenkonzepte erfordern ebenfalls neue Wege 

bei der Automatisierung. Die besondere Herausforde-

rung beim nezzy²-Konzept liegt im synchronen Be-

trieb von zwei WEA und der parallelen Regelung. In 

der Applikation im Maßstab 1:10 setzt sich das Profi-

net-Netzwerk aus einem in der Messstation verbauten 

Profinet-Controller sowie zwei jeweils in der Pitchbox 

und im Umrichter installierten Profinet-Devices zusam-

men. Steuerungstechnisch hat sich Siegfriedsen hier für 

den AXC F 2152 aus dem offenen Ecosystem PLCnext 

Technology von Phoenix Contact entschieden. Der AXC 

Die PLCnext Technology erlaubt eine  
schnelle Anwendungsentwicklung, denn mehrere 
Mitarbeiter können gleichzeitig und unabhängig 
voneinander in verschiedenen Programmier-
sprachen am Projekt nezzy² arbeiten. 

Sönke Siegfriedsen, Geschäftsführer der Aerodyn Engineering GmbH 

Ein Techniker 
kontrolliert die 
Steuerungstechnik 
in einer der Bojen.
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F 2152, der sich sowohl als Profinet-Controller wie auch 

als -Device parametrieren lässt, wird im nezzy²-Projekt 

in dieser Form genutzt. So können bis zu acht Profinet-

Devices in das Netzwerk eingebunden werden. 

Für einen optimalen Betrieb der Windenergieanlage 

sind die beiden Turbinen synchron zu regeln und zu 

überwachen. Aus diesem Grund haben sich die Exper-

ten von aerodyn engineering und Phoenix Contact für 

den Aufbau zwei komplett identischer Systeme ausge-

sprochen, die in der Parametrierung ebenfalls stets völ-

lig synchron laufen. Somit verfügt jede der beiden Tur-

binen über ein eigenes Automatisierungssystem mit der 

entsprechenden Performance. Aufgrund einer speziell 

entwickelten Web-Visualisierung lassen sich die WEA 

für den Anwender als ein Kraftwerk darstellen. nezzy² 

besteht also aus zwei autark arbeitenden Windenergie-

anlagen, die als ein System betrachtet werden können. 

Engmaschige Fernüberwachung
Damit sich das komplexe System auch aus der Ferne 

regeln lässt, ist nezzy² mit einem Datensammler aus-

gestattet worden. Die rund 400 Datenpunkte der WEA 

werden im Abstand von jeweils zehn Millisekunden 

abgefragt und synchron verarbeitet. Um diese Daten-

menge auffangen und ausführen zu können, kommt 

eine weitere Steuerung AXC F 2152 zum Einsatz. Der 

Controller stellt darüber hinaus die Kommunikation 

zur Security Appliance FL mGuard sicher, welche die 

Daten anschließend an die Fernüberwachung weiterlei-

tet. Bei den mGuard-Geräten handelt es sich um robus-

te Security-Komponenten, die Firewall-, Routing- und 

VPN-Funktionen zum Schutz vor Cyber-Attacken und 

ungewollten Störungen umfassen. Durch das engma-

schige Remote Monitoring lässt sich die WEA bestens 

kontrollieren und die Parametrierung im Bedarfsfall 

optimieren. 

Die hohe Anzahl an Datenpunkten ergibt sich aus der 

Tatsache, dass gleich zwei WEA parallel zu überwachen 

sind. Die besondere Abspann-Konstruktion macht eine 

Kontrolle in kurzen Abständen ebenfalls notwendig. Zur 

ständigen Überprüfung der Lasten an den Abspannsei-

len sowie dem Fundament sind in der nezzy²-Anlage 

zahlreiche Sensoren verbaut. Auch die hier anfallenden 

Daten werden vom Datensammler erfasst und zur Über-

wachung an das Remote Control Center übertragen. 

Schnelle Anpassung  
an neue Anforderungen
Wie bereits erwähnt, verwendet Aerodyn Engineering 

zur Hauptsteuerung ebenso wie für den Pitch und 

den Datensammler den Controller aus dem Ecosys-

tem PLCnext Technology. Die Geräte kombinieren die 

Sicherheit und Zuverlässigkeit der klassischen 
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Wir entwickeln die  
besten Automatisierungs- 
lösungen. Gemeinsam.  
Mit Ihnen. Heute für 
morgen.

Innovation
braucht
Dialog.

Für Sie machen wir Automatisierung so einfach 
und effizient wie möglich. Mit 40 Engineering 
Mitarbeitern in Ihrer Region bieten wir durch-
gängige Lösungen auf Augenhöhe.
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SPS-Welt mit der Offenheit und Flexibilität intelligenter 

Komponenten. Daher ist es möglich, Automatisierungs-

projekte ohne die Einschränkungen proprietärer Syste-

me zu implementieren. Die PLCnext Controller bieten 

die SPS-typische Echtzeitleistung und Datenkonsistenz 

auch für Hochsprachen und modellbasierten Code. 

Siegfriedsen hat ferner überzeugt, dass sich Open-

Source-Software, Apps und zukünftige Technologien 

einfach in die Steuerungen integrieren lassen. „Wir 

können die vorhandenen SPSen also schnell an ver-

änderte Rahmenbedingungen anpassen und brauchen 

in dieser schnelllebigen Welt nicht ständig neue Ge-

räte anzuschaffen“, so der WEA-Pionier. „Interessant 

ist ebenfalls die direkte Cloud-Verbindung des AXC F 

2152, sodass Daten nicht mehr on the edge gespeichert 

und analysiert werden müssen.“ 

Schnelle Anwendungsentwicklung
Zudem erlaubt die PLCnext Technology eine schnelle 

Anwendungsentwicklung, denn mehrere Mitarbeiter 

können gleichzeitig und unabhängig voneinander in ver-

schiedenen Programmiersprachen am Projekt arbeiten. 

Aufgrund ihrer besonderen Architektur lassen sich die 

PLCnext-Steuerungen darüber hinaus um Safety-Kom-

ponenten erweitern, weshalb ein sicherheitsgerichteter 

Betrieb machbar ist. Im nezzy²-Projekt bedeutet das, 

dass die gesamte Sicherheitskette über die steuerungs- 

und netzwerkunabhängige SafetyBridge Technology in 

das Steuerungssystem eingebunden wird. Eine zusätz-

liche Sicherheitssteuerung ist nicht erforderlich. Bei der 

Realisierung des nezzy²-Projekts war das Entwicklungs-

team mit vielen Herausforderungen konfrontiert, die 

auch mithilfe des offenen Ecosystems PLCnext Techno-

logy erfolgreich gelöst worden sind. Die schwimmende 

WEA hat ihre Praxistauglichkeit bewiesen und kann nun 

in die Serienreife überführt werden. Hat sich der Proto-

typ in Originalgröße bewährt, wird die innovative WEA 

in Zukunft neben den klassischen Offshore-Turbinen auf 

dem Meer zu finden sein. Wegen des schwimmenden 

Fundaments ergeben sich hier zahlreiche neue Stand-

orte, die aufgrund der Wassertiefe bislang nicht für die 

Windenergie in Frage kamen.

www.phoenixcontact.atwww.phoenixcontact.at

Anwender

Die 1997 gegründete Aerodyn Engineering 
GmbH ist Entwickler und Hersteller von Wind-
kraftanlagen. Geschäftsführer Sönke Siegfried-
sen beschäftigt sich seit Anfang der 1980er 
Jahre mit der Entwicklung von Turbinen. 
Gemeinsam mit Kunden konzipiert er innova-
tive Windenergieanlagen (WEA), die zur Markt-
reife gebracht werden. Das Unternehmen sitzt 
in Büdelsdorf nahe Rendsburg (Deutschland).

aerodyn engineering gmbh
Hollerstraße 122, D-24782 Büdelsdorf
Tel. +49 4331-86940-00
www.aerodyn-engineering.comwww.aerodyn-engineering.com

In der Steuerungs-
zentrale werden 
die 180 Sensoren 
erfasst, überwacht 
und das Ver-
halten der Anlage 
optimiert.
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Machen Sie Ihr Leben einfacher mit 
MTP in der Softwareplattform zenon:

 ` Senkung der Produktionskosten um 40%

 ` 50% schnellere Time-to-Market

 ` Hohe Innovationskraft sorgt für größere Wettbewerbsfähigkeit

 ` Größtmögliche Flexibilität der Anlagennutzung

www.copadata.com/mtp

1 Module Type Package (MTP), definiert nach VDI/VDE/NAMUR 2658,  
ist ein herstellerunabhängiger Standard zur Beschreibung von Prozessmodulen

Plug & Produce mit MTP1 
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D
ie Wärmeerzeugung des Kraftwerks von 

Haapaniemi beträgt laut Website von Kuopi-

on Energia an einem lauen Vormittag Ende 

März rund 146 Megawatt (MW), die Strom-

produktion 45 MW. In der Nacht, als die 

Temperaturen noch unter dem Gefrierpunkt lagen, war die 

Produktion vermutlich sogar noch etwas höher. Das Kraft-

werk von Kuopion Energia in Haapaniemi besteht aus zwei 

Blöcken: Haapaniemi II und III. Der erste Block wurde im 

Jahr 1972 in Betrieb genommen und war das erste Wär-

mekraftwerk in Finnland, das mit Torf betrieben wurde. 

Vor zehn Jahren ersetzte dann Haapaniemi III den ersten 

Block, der anschließend außer Betrieb genommen wurde. 

Beim zweiten Block handelt es sich um den Hauptkessel 

des Kraftwerks, in dem nun ein neues Analysensystem von 

Sick seine Arbeit verrichtet.

Holzbasierte Biobrennstoffe
Der Anteil von Torf am Brennstoff in Haapaniemi ist im Lau-

fe der Jahre zurückgegangen. Heute machen holzbasierte 

Das in Finnland beheimatete Unternehmen Kuopion Energia ist einer der Vorreiter umweltfreundlicher 
Energiegewinnung – schon 1972 nahmen sie das erste Wärmekraftwerk in Finnland in Betrieb, das mit 
Torf betrieben wird. Zur Emissionsüberwachung setzt das Unternehmen nun auf das MCS200HW 
Mehrkomponenten-Analysensystem von Sick. Das alte im Schornstein installierte Prüfsystem wurde 
durch ein neues Analysensystem mit Probenentnahme ersetzt und arbeitet nun deutlich vielseitiger 
und wartungsärmer. So wird die finnische Stadt Kuopio zuverlässig mit Wärme und Strom versorgt.

EMISSIONSREDUZIERTE 
WÄRME- UND  
STROMVERSORGUNG 
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Biobrennstoffe über 60 % des verwende-

ten Brennstoffs aus. Die Holzbrennstoffe 

bestehen aus Forstabfällen und Neben-

produkten der Holzwirtschaft. Sie wer-

den größtenteils aus einem Umkreis von 

150 km von Kuopio bezogen und an das 

Kraftwerk geliefert. Das Fernwärmenetz 

von Kuopion Energia deckt einen Großteil 

der Innenstadt von Kuopio sowie mehrere 

Kilometer südlich und nördlich der Stadt 

ab. Das Kraftwerk erzeugt dafür jährlich 

ca. 900 bis 1.000 GWh Wärme und 300 

bis 350 GWh Strom. Dafür werden an 

kalten Wintertagen über 100 Lkw-Ladun-

gen Brennstoff pro Tag zum Kraftwerk 

geliefert.

Investitionen in eine  
sauberere Produktion
„Ein Kraftwerk muss ständig moderni-

siert werden“, erklärt Samuli Räisänen, 

Betriebsleiter der Energieproduktion von 

Kuopion Energia. „Unser zweiter Kessel 

wurde im Jahr 1982 in Betrieb genommen 

und 2013 modernisiert, um den heutigen 

Emissionsgesetzen zu entsprechen. Im 

Kessel wurde 2015 ein Rauchgaswäscher 

installiert, der ursprünglich der Entfer-

nung von Schwefel diente. Der Wäscher 

liefert darüber hinaus eine beträchtliche 

Menge an Energie, wenn die Rauchgase 

auf eine Temperatur von 40 bis 50 °C statt 

der bisherigen 150 bis 160 °C abgekühlt 

werden. Durch die Kondensation erhalten 

wir ca. 50 MW Wärmeenergie bzw. – je 

nach Rauchgasmenge – sogar bis zu 70 

MW. Die jährliche Brennstoffeinsparung 

beträgt dadurch 200 bis 250 GWh, 

Shortcut

Aufgabenstellung: Emissions-
überwachung eines ökologisch 
betriebenen Wärmekraftwerks.

Lösung: Staubmessgerät und 
Gasdurchflussgerät sowie  
Analysesystem von Sick.

Nutzen: Deutliche Reduzierung 
der Primäremissionen des Kraft-
werks durch jährliche Brenn-
stoffeinsparungen von 200 bis 
250 GWh. Entfall einer wartungs-
pflichtigen Pumpe. Fernwartung.

Die bewährte 
Messtechnik zur 
Rauchgasüber-
wachung: das 
MCS200HW 
von Sick.
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Cobot 
based 
Automa-
tion
Ihre Produktions-
prozesse 
einfach optimieren 
mit kollaborieren-
den Robotern.

www.schmachtl.at
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das sind ca. 15 % des Brennstoffverbrauchs des gesamten 

Kraftwerks.“ Es liegt auf der Hand, dass dies auch die Pri-

märemissionen des Kraftwerks deutlich reduziert hat.

Optimierung für tageszeitabhängige 
Preisveränderungen 
Letztes Jahr wurde auch ein 15.000 Kubikmeter großer 

Fernwärmespeicher fertiggestellt, der die Flexibilität und 

Betriebssicherheit des Kraftwerks erhöht. Der Speicher 

ermöglicht es, die Strom- und Wärmeproduktion für die 

Nutzung von tageszeitabhängigen Preisveränderungen von 

Strom zu optimieren und den Verbrauch von Brennstoffen 

– wie zum Beispiel Öl – während vorübergehender kälterer 

Perioden zu senken.

Einfache und zuverlässige Lösung
Das im Schornstein des zweiten Kessels installierte Ana-

lysensystem – ebenfalls von Sick – war bereits seit 2004 

in Betrieb, sodass schon allein aufgrund der beachtlichen 

Laufzeit ein Austausch anstand. Zudem wurden durch die 

im Jahr 2019 erneuerte Umweltgenehmigung und neue be-

hördliche Bestimmungen neue Messpflichten vorgegeben. 

Das MCS200HW-Analysesystem von Sick war die Lösung.

Bewährte Messtechnik  
zur Rauchgasüberwachung
Sick brachte das MCS200HW-Analysesystem 2019 auf 

den Markt. Der Modellname „HW” steht für „Hot Wet”, 

also „heiß nass”. In der Praxis bedeutet dies, dass ab der 

Messlanze der gesamte Übertragungsweg des Gases auf 

eine Temperatur über dem Taupunkt beheizt wird, um die 

wasserlöslichen Gaskomponenten zu messen und Konden-

sierung zu vermeiden. So werden die Gaskomponenten 

nicht weggespült und es entsteht keine Korrosion. Samuli 

Räisänen führt dazu aus: „Bei einem System mit Proben-

entnahme wird im Schornstein lediglich eine Probenent-

nahmesonde installiert, die das zu analysierende Gas an ein 

Analysensystem in einem kleinen Container am Boden wei-

terleitet. Am Anfang zweifelten wir an der Zuverlässigkeit 

Zuverlässige  
Rauchgasüberwachung

Das Konzept des MCS200HW Mehr-
komponenten-Analysensystem gründet auf 
dem Einstrahl-Infrarot-Photometer (NDIR), 
bei dem sowohl Interferenz- als auch Gas-
filterkorrelationsverfahren verwendet werden. 
Mit dem System können gleichzeitig bis zu 
zehn infrarotaktive Gaskomponenten (HCl, 
SO2, NO, NO2, CO, CO2, NH3, N2O, H2O, CH4) 
sowie zusätzlich die Menge an Sauerstoff (O2) 
und organischem Gesamtkohlenstoff (TOC) 
gemessen werden. Dank interner Kalibrierungs-
filter erfolgt die Qualitätssicherung auto-
matisch gemäß den QAL3-Anforderungen. 
Gesonderte Prüfgase sind nicht erforderlich.

Das Kuopion 
Energia Kraftwerk 
in Haapaniemi 
wurde mit einem 
MCS200HW Mehr-
komponenten- 
Analysensystem 
von Sick aus-
gestattet. 

Das Touchscreen des MCS200HW Mehrkomponenten-Ana-
lysensystems von Sick zeigt auf einen Blick die Werte der 
zu messenden Komponenten und den Gerätestatus an. 



Energie- und Umwelttechnik

73www.automation.at

Anwender
 
Der Energielieferant Kuopion Energia entwickelt saubere lokale 
Energieerzeugung für die Region Kuopion in Finnland. Das Unter-
nehmen überwacht die Auswirkungen seiner Tätigkeit auf die Umwelt 
genau, erstattet der Umweltbehörde darüber Bericht und beteiligt 
sich an der Überwachung der Umweltauswirkungen von Torfabbau-
gebieten in Nord-Savo und Nord-Karelien sowie an der gemeinsamen 
Überwachung des Kallavesi-Sees und der Luftqualität in der Stadt 
Kuopio. Seine Verantwortung für die Umwelt beginnt bei der 
Gestaltung der Produktionsmethoden und reicht bis zur Weitergabe 
von Fachwissen im Energiebereich und der Finanzierung von Umwelt-
forschung. Mehr als die Hälfte des von Kuopion Energia erzeugten 
Stroms und der Wärme wird aus erneuerbaren, lokal eingekauften 
Biobrennstoffen gewonnen. Biobrennstoffe und Torf sind eine hervor-
ragende Kombination, bei der die Nutzung der Anlagen je nach 
Bedarf optimiert und die natürliche Umwelt in Nord-Savo vielfältig 
genutzt werden kann, ohne sie zu belasten.

www.kuopionenergia.fiwww.kuopionenergia.fi

der Probenentnahme, aber bei einem gründlichen Testlauf 

stellten wir fest, dass es keinerlei Verstopfungen oder ande-

re Probleme gab. Das Ansaugen der Probe erfolgt nun mit 

einem wartungsfreien Ejektor. Der Einsatz einer wartungs-

pflichtigen Pumpe konnte dadurch vermieden werden.“

Vielseitiger und  
erweiterbarer Analysator
Die Emissionsmessung wird bei Kuopion Energia um ein 

Staubmessgerät FWE200 und das Gasdurchflussgerät 

FLOWSIC100 ergänzt. Alles passt optimal zusammen. „Wir 

erwarten von einem Analysensystem, dass es die behörd-

lichen Bestimmungen erfüllt, leicht zu bedienen ist und zu-

verlässig funktioniert“, so Räisänen. „Beim Analysator von 

Sick werden diese Anforderungen perfekt erfüllt. Wir haben 

für die Sick-Geräte einen Jahresvertrag für die Wartung ab-

geschlossen – weitere Wartungsbesuche waren bis jetzt 

nicht nötig“, freut sich der Betriebsleiter.

www.sick.atwww.sick.at

Mit dem Analysensystem von Sick 
können gleichzeitig bis zu zehn infra-
rotaktive Gaskomponenten sowie 
zusätzlich die Menge an Sauerstoff 
und organischem Gesamtkohlenstoff 
gemessen werden.

„Automation macht Spaß, 
wenn die Steuerung nach  
meiner Pfeife tanzt.“
Friederike, Taktgeberin

www.yaskawa.eu.com

i³ CONTROL -
as individual as your needs.

Auf der MOTEK, Stuttgart, 
4. bis 7. Oktober, Halle 7, Stand 7318

Unsere neue Automatisierungslösung  
i³ Control kann begeistern, denn noch nie 
waren Ihre Pläne so vielseitig und einfach 
zu realisieren.

Eine flexible Steuerungsplattform, die offen 
für den Feldbus der Wahl ist und sich 
flexibel auf Ihre Arbeitsweise einstellt.  
Eine Bibliothek mit Funktionsbausteinen, 
auf die man sich verlassen kann, wenn es 
mal wieder schnell gehen muss.

Das und noch viel mehr ist 
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Wie kam es dazu, dass sich T&G und 
AfB zusammentaten, um gemeinsam 
das Ziel einer fachgerechten Ent-
sorgung bzw. Wiederverwertung von 
Industrieelektronik zu verfolgen?
Harald Taschek: Wir lernten uns Ende 2021 auf einer 

Veranstaltung zum Thema Kreislaufwirtschaft kennen. 

Und als wir uns in der Pause darüber austauschten, 

welchen Beitrag T&G bzw. AfB zu einem verantwor-

tungsvolleren Umgang mit wertvollen Ressourcen leis-

ten bzw. zusätzlich noch leisten könnten, stand schnell 

die Idee eines Gemeinschaftsprojekts im Raum. Denn 

als Dienstleister für Abholung, Datenvernichtung und 

Entsorgung von nicht mehr benötigten IT- und Mobil-

geräten ist die AfB social & green IT GmbH Spezialist in 

einem Bereich, wo es auf der OT-Seite an entsprechen-

den Angeboten mangelt: Teilweise werden ausgediente 

IPCs, SPSen und HMIs nämlich noch immer bedenken-

los den Standard-Müllentsorgern übergeben – und das 

in einer Zeit, in der die ISO 27001, die IEC 62443 und 

die DSGVO zu einem sorgsamen Umgang mit sensiblen 

Daten verpflichten. Auf solchen Devices könnten durch-

aus Produktionsrezepte, Benutzernamen, Passwörter, 

mitarbeiterbezogene Informationen oder andere Be-

triebsgeheimnisse zu finden sein. 

Dieter Hundstorfer: Eine sichere zertifizierte Löschung 

von Datenträgern nach internationalen Standards bzw. 

eine Vernichtung gemäß der DIN-Norm 66399 ist aber 

nur ein Teil unseres Geschäfts. Die Abkürzung AfB steht 

für „Arbeit für Menschen mit Beeinträchtigung“. Wir 

sind Europas größter gemeinnütziger IT-Refurbisher, 

der unter dem Claim „social & green IT“ Arbeitsplätze 

für Menschen mit einer Beeinträchtigung schafft und 

Fachgerechte Entsorgung von IPCs, SPSen und HMIs: Wenn sich „die Richtigen“ treffen, entstehen mitunter 
Ideen, die eine nachhaltige Wirkung entfalten. Denn genau das passierte, als T&G-Geschäftsführer Harald Taschek 
und Dieter Hundstorfer, Partnermanager bei AfB, bei einer Veranstaltung zum Thema Kreislaufwirtschaft ins 
Reden kamen. Was damals laut angedacht wurde, ist mittlerweile startklar: Das Angebot an alle produzierenden 
Unternehmen, ihre in die Jahre gekommenen OT-Geräte auf sichere, soziale sowie grüne Art entsorgen und Teile 
davon gegebenenfalls zu einem zweiten Leben erwecken zu lassen. Das Gespräch führte Sandra Winter, x-technik

VERSCHROTTEN  
WAR GESTERN

V.l.n.r.: Dieter 
Hundstorfer 
(Partnermanager 
bei AfB) und T&G-
Geschäftsführer 
Harald Taschek 
kümmern sich um 
eine professionelle 
Entsorgung von 
in die Jahre ge-
kommenen IPCs, 
HMIs und SPSen.
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dabei nachweislich umweltschonend 

handelt. Im Vorjahr wurden alleine in 

Österreich mehr als 58.600 gebrauch-

te IT-Geräte von AfB bearbeitet. 77 % 

davon konnten wir wiedervermark-

ten. Damit halfen wir gemeinsam mit 

unseren Partnerunternehmen mehr 

als 38 Millionen Liter Wasser, 20.000 

MWh Energie, 3.300 Tonnen Rohstof-

fe sowie den Ausstoß von 5.300 Ton-

nen CO2 einzusparen, wie wir mit der 

jüngsten, zusammen mit der gemein-

nützigen Klimaschutzorganisation 

myclimate erstellten Ökobilanz-Stu-

die belegten.

Wenn ich das richtig 
verstehe, war AfB bisher 
ausschließlich im  
IT-Bereich tätig?
Dieter Hundstofer: Ja, weil wir bis-

her vor allem als Refurbisher auftra-

ten, der ausgemusterte Smartphones, 

Notebooks, PCs etc. durch eine 

professionelle Wiederaufbereitung 

länger nutzbar macht. Mittlerwei-

le haben wir aber auch eine eigene 

Zerlegestraße in Klagenfurt, in der 

nicht mehr vermarktbare Gebraucht-

geräte in ihre Einzelteile zerlegt und 

nach Fraktionen getrennt werden. 

Schließlich ist es sinnvoll, wertvolle 

Metall- oder Edelmetallanteile einer 

regionalen Wiederverwertung zuzu-

führen anstatt diese außerhalb Euro-

pas meist umweltschädigend zu ver-

bringen. Abgesehen davon sieht der 

Gesetzgeber eine fachgerechte Ent-

sorgung von Elektroschrott vor. 

Das heißt, die  
zerstörerische Methode 
mit dem Hammer ist 
nicht zulässig?
Dieter Hundstorfer: Diese entspricht 

weder den Vorgaben des Abfallwirt-

schaftsgesetzes noch den aktuell gel-

tenden Datenschutzbestimmungen. 

Schließlich gibt es Spezialfirmen, die 

selbst dann noch Inhalte auf Festplat-

ten rekonstruieren können, wenn die-

se an sich „Opfer“ eines Vollbrands 

wurden. Die früher oftmals gehand-

habte Methode, einfach ein paar Lö-

cher zu bohren, funktioniert übrigens 

auch nicht: Die unbeschädigten Sek-

toren können unter Umständen trotz-

dem ausgelesen werden.

 

Bei uns erfolgt der ganze zerti-

fizierte Datenvernichtungsablauf 

DSGVO-konform. Die Altgeräte, die 

Datenspeicher enthalten, werden von 

geschulten AfB-Mitarbeitern 

AfB besitzt Festplattenschredder, die unlöschbare 
Datenträger (bis Schutzklasse 3) zerstören.
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>>

WAS 
KANN  
DAS?

WAS DU 
WILLST!

Wo, wie, wofür – das entscheidest Du! 

Wir wissen selbst nicht genau, wie und  

wofür Du dieses Produkt einsetzen und  

nutzen wirst – müssen wir auch nicht.  

Denn Du weißt es selbst am besten. 

Entdecke jetzt Deine Möglichkeiten mit  

dem neuen WAGO Compact Controller 100!

www.wago.com/at

9013_Produktkampagne-Compact-Controller-100_70,x297.indd   19013_Produktkampagne-Compact-Controller-100_70,x297.indd   1 25.04.2022   09:11:4225.04.2022   09:11:42
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abgeholt und in versperrbaren Rollgitterwägen oder 

Kisten zu unseren Niederlassungen transportiert und 

sofort in gesicherte Sperrlager verbracht. Für alle ge-

löschten und geschredderten Datenträger gibt es einen 

entsprechenden Nachweis und auch sonst werden alle 

relevanten Auftragsdetails – z. B. Seriennummern, Ty-

penbezeichnungen, Hersteller der einzelnen Produkte, 

Produktgewichte etc. – sauber erfasst, mit einer Log-ID 

verknüpft und ordnungsgemäß mit entsprechenden Re-

ports dokumentiert. 

Harald Taschek: Ordnungsgemäß ist ein gutes Stich-

wort. Der Gesetzgeber macht zunehmend Druck auf 

produzierende Industrieunternehmen und fordert im-

mer mehr Transparenz sowie die Übernahme von so-

zialer und ökologischer Verantwortung ein. Mit dem 

EU-Kreislaufwirtschaftspaket soll u. a. eine erweiterte 

Herstellerverantwortung bei Elektro- und Elektronik-

geräten kommen. Die Nachhaltigkeitsberichterstattung 

wird derzeit ebenfalls auf neue Beine gestellt. Die künf-

tig in Kraft tretende CSR-Richtlinie (Corporate Sustain-

ability Reporting Direktive) wird, wie es aussieht, noch 

mehr Unternehmen in die Pflicht nehmen als die bisher 

geltende Nonfinancial Reporting Directive (NFRD). Das 

zeigt eindeutig, wohin die Reise geht. Teilweise sind es 

auch die Firmen selbst, die von ihren Geschäftspartnern 

und Lieferanten den Nachweis eines umweltbewussten 

Handelns verlangen. Das bedeutet: Ein kleiner CO2-

Fußabdruck wird zunehmend zu einem entscheidenden 

Erfolgsfaktor. 

Und mit einer fachgerechten Ent-
sorgung von Altgeräten bei AfB 
lassen sich „Gutpunkte“ sammeln?
Harald Taschek: Definitiv, zumal dieses Angebot nach-

weislich sowohl grüne wie auch datenschutzrechtliche 

Ansprüche erfüllt. Gleichzeitig wird mit einer Auftrags-

vergabe an diesen gemeinnützigen Entsorgungsfach-

betrieb soziale Verantwortung übernommen. So soll 

der Einstieg ins Industrieelektronik-Recycling dabei 

helfen, den Mitarbeiterstand in der Zerlegestraße in 

Klagenfurt zu erhöhen und einen Zwei-Schicht-Betrieb 

einzuführen. 

Welche Altgeräte können  
in Klagenfurt zerlegt werden?
Harald Taschek: Erste Testläufe wurden mit Industrie 

PCs, SPSen und HMIs absolviert. Also bitte her mit 

nicht mehr in Verwendung befindlichen Altgeräten. Wir 

sind sicher, dass wir aus diesen noch einiges Wieder-

verwertbare rausholen können. Ich denke, dass sich 

derzeit noch zahlreiche Maschinensteuerungen aus 

links Die AfB-
Mitarbeiter in der 
Zerlegestraße in 
Klagenfurt leisten 
einen wertvollen 
Beitrag dazu, dass 
die Rohstoffe alter 
und gebrauchter 
IT- und OT-Geräte 
wiederverwertet 
werden können. 
(Foto AfB GmbH)

rechts Zur sicheren 
Datenlöschung wird 
auf die Löschsoft-
ware von Blancco 
mit Komponenten-
Erkennung gesetzt.
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den 80er- und 90er-Jahren im Einsatz befinden, die 

schön langsam reif für einen Austausch werden. In 

solchen Fällen sollte man künftig vollautomatisch an 

T&G und AfB denken, egal von welchem Hersteller 

die Produkte sind. Wir nehmen alle Marken zurück. 

Was motivierte Sie beide zu 
diesem Gemeinschaftsprojekt?
Harald Taschek: Für T&G muss eine Rückbesin-

nung auf die „nachhaltigen Vier“ – Reduce, Repair, 

Reuse und Recycle – gar nicht erst „von oben“ ver-

ordnet werden. Wir sind seit jeher dafür bekannt, 

möglichst nichts verschwenden zu wollen. Dieses 

Bestreben ist tief in unserer Firmen-DNA veran-

kert und äußert sich auf unterschiedlichste Art und 

Weise. Die Zusammenarbeit mit AfB ist ein weite-

res Beispiel dafür. Denn selbst Abfall lässt sich als 

Ressource nutzen.

Dieter Hundstorfer: Mit der Kooperation und der 

Ansprache von OT-Abteilungen können wir unser 

Dienstleistungsportfolio erweitern und zusätzliche 

Arbeitsplätze schaffen. Demzufolge freuen wir uns 

über alle Mitmacher!

www.tug.atwww.tug.at

selmotech.com
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W
eidmüller ist nicht nur Anbie-

ter im Bereich Elektronik und 

elektrische Verbindungstechnik, 

sondern verfügt auch über lang-

jährige Erfahrung in der Wind-

energie-, Photovoltaik- und Prozessindustrie. In der 

Wasserstoffindustrie kommen Produkte von Weidmüller 

entlang der gesamten Prozesskette zum Einsatz – von 

der Erzeugung über die Speicherung und Bereitstellung 

bis hin zur Weiterverarbeitung. In diesem Zusammen-

hang werden die Industrialisierung und Digitalisie-

rung der Wasserstoffindustrie gefördert, die für einen 

schnellen Ausbau von entscheidender Bedeutung sind. 

Im Bereich der Industrialisierung unterstützt Weidmül-

ler den Einsatz modernster Produktionstechnologien 

durch die Standardisierung und Modularisierung von 

Elektroinstallationen. Dazu tragen die steckbaren Sen-

sor-, Daten- und Stromversorgungslösungen von Weid-

müller bei. 

Maßgeschneiderte Lösungen  
für die Wasserstoffindustrie
Darüber hinaus umfasst das Angebot vorkonfektionierte 

Funktionsmodule für Anschluss und Steuerung, die auf 

Wasserstoff ist eine der wichtigsten Technologien der neuen, klimaneutralen Energielandschaft. Die Erzeugung 
von „grünem“ Wasserstoff mittels Wind- oder Solarenergie ist im Industrie-, Energie- und Verkehrssektor ein 
wichtiges Mittel zur CO₂-Reduzierung. Weidmüller liefert maßgeschneiderte elektronische und elektrische 
Automatisierungslösungen, um diesen Prozess zu beschleunigen.

INDUSTRIAL CONNECTIVITY  
FÜR DEN WASSERSTOFFAUSBAU

Produkte von Weidmüller finden in der Wasserstoffindustrie 
entlang der gesamten Prozesskette, von der Energie-
erzeugung bis zum -verbrauch, Anwendung.
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Wasserstoff  
ist eine Schlüssel-
industrie, die so 
schnell wie möglich 
ausgebaut werden 
muss.

Dirk Bauerkämper, Leiter Market Management  
New Energies bei Weidmüller

79

Wunsch einbaufertig in robusten Stahl- oder Edel-

stahlgehäusen geliefert werden können. SIL-Lö-

sungen und EX-zertifizierte Produkte für analoge 

und digitale Anwendungen runden das Portfolio 

ab. Sie gewährleisten die Einhaltung der Sicher-

heitsanforderungen nach UL und anderer für den 

weltweiten Einsatz erforderlicher Normen.

Im Rahmen der Digitalisierung unterstützt Weid-

müller eine zukunftsorientierte Wertschöpfung bei 

gleichzeitiger Reduzierung der Betriebsausgaben. 

Zu diesem Zweck werden Lösungen für die Zu-

standsüberwachung, vorausschauende Wartung, 

Koordination und Optimierung von Wasserstoff-

anlagen angeboten. Das u-mation-Portfolio von 

Weidmüller umfasst dabei eine komplette Pro-

duktpalette von Steuerungen und hot-swap-fähi-

gen E/A-Systemen bis hin zu Softwarelösungen 

für HMI, SCADA und AML. Modernste Ether-

net-Komponenten erleichtern die Anbindung an 

Cloud- oder On-Premises-Server. Sie nutzen bran-

chenübliche Protokolle und Dienste und werden in 

Übereinstimmung mit den aktuellen Cybersicher-

heitsvorschriften bereitgestellt.

Engagement für  
mehr Nachhaltigkeit
Die Dekarbonisierung in allen Energie-, Mobilitäts- 

und Industriesektoren ist unumgänglich. Wasser-

stoff ist dabei eine Schlüsseltechnologie für den 

Ersatz fossiler Brennstoffe. „Wenn wir den Klima-

wandel noch aufhalten oder zumindest begrenzen 

wollen, müssen wir sofort handeln. Wasserstoff ist 

eine Schlüsselindustrie, die so schnell wie möglich 

ausgebaut werden muss. Unser Beitrag ist unser 

Fachwissen auf dem Gebiet der Elektronik und 

Elektrotechnik, das wir mit all unserer Kraft und 

Leidenschaft einbringen werden“, unterstreicht 

Dirk Bauerkämper, Leiter Market Management 

New Energies bei Weidmüller.

www.weidmueller.atwww.weidmueller.at

Antriebstechnik | Automatisierungstechnik

MOTION_
Driven by 
Engineers
Kilometer für Kilometer bringen Ultraläufer:innen 
Höchst leistungen. Dabei kommt es vor allem auf die 
richtige Technik, eine gute Vorbereitung und OPTIMALE 
PERFORMANCE an. Auch unsere Produkte sind perfekt 
ausgelegt und zeichnen sich durch BESTE QUALITÄT, 
HÖCHSTE PRÄZISION und eine LANGE LEBENSDAUER 
aus. So können Getriebe, Zahnstange, Fördertechnik, 
Roboter & Co ihr Maximum leisten.

Gepaart mit unserer LANGJÄHRIGEN ERFAHRUNG 
und LEIDENSCHAFT FÜR TECHNIK sind wir ein starker
Full-Service-Partner für KUNDENSPEZIFISCHE 
ANTRIEBS- UND AUTOMATISIERUNGSLÖSUNGEN.

Elisabeth Heinrich,
Ultratrail-Läuferin

www.tat.at
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2. TECH_ DAY
09. November 2022 
in Leonding (OÖ)
Vorträge & Expert:innenaustausch

Info & Anmeldung unter
www.tat.at/tech-day
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J
an Oliver Kammesheidt ist DER Energie-Ex-

perte bei Eplan und wird in der Praxis dem-

nach häufig mit Aufklärungsbedarf konfron-

tiert – nicht nur, wenn es um die fachliche 

Entscheidungsfindung geht. Im Interview geht 

der Spezialist ausführlich auf die wesentlichen Fragen 

des aktuellen Energienotstands und den dazu mögli-

chen Lösungen im industriellen Umfeld ein.

Der Bereich Energie ist ein Schlüssel-
thema. Ist der Umbau der Energie-
systeme zukunftsentscheidend und 
damit alternativlos? Welche Faktoren 
und Entwicklungen sind aus Ihrer 
Sicht entscheidend?
Der Faktor Energie bzw. Energieversorgung ist tatsäch-

lich ein Kernthema – für Endkonsumenten wie auch für 

die Wirtschaft. Nur mit einer nachhaltigen und damit 

weitestgehend CO2-neutralen Energieversorgung schaf-

fen wir es, die Umweltzerstörung zu stoppen und den 

menschengemachten Klimawandel deutlich abzubrem-

sen. Die Art und Weise, wie wir Energie erzeugen, ver-

lustarm transportieren und effizient verbrauchen, sind 

dabei Schlüsselfaktoren. Die Zukunft liegt in einem 

auf erneuerbarer Energie basierenden, dezentralen 

Energiesystem. Die Dezentralität ergibt sich aus der er-

neuerbaren Erzeugung und sorgt gleichzeitig für kür-

zere Transportwege. Entscheidend ist aber auch, dass 

wir den Ressourcenverbrauch beim Bau von Erzeu-

gungsanlagen drastisch reduzieren: Zum einen durch 

Langlebigkeit und zum anderen durch smarte Recyc-

lingkonzepte. Das heißt, wir müssen zu einer Kreislauf-

wirtschaft kommen.

Entscheidend bei allen Maßnahmen ist, dass wir unsere 

Ziele auch ökonomisch effizient erreichen und energie-

intensive Industrien wettbewerbsfähig halten – nur so 

bleibt die Energiewende bezahlbar. Ich persönlich halte 

dazu Technologieoffenheit für entscheidend. Nach mei-

ner Überzeugung schließen sich die genannten Ziele 

bzw. Entwicklungen nicht aus.

Der Begriff Energiewende fällt oft in 
dem Zusammenhang – was genau 
steckt dahinter?
Unter der Energiewende versteht man den Umbau des 

auch heute noch zu großen Teilen auf konventioneller 

Energieerzeugung basierendem Energiesystems hin zu 

einem dezentralen, erneuerbaren Energiesystem. Am 

Ende soll nahezu sämtlicher Strom erneuerbar erzeugt 

werden. Da aber erneuerbare Energien zumeist nur vo-

latil Strom erzeugen, benötigen wir Energiespeicher, 

um Elektrizitätsnachfrage- und Angebot in Einklang zu 

bringen. Die Speicher nehmen überschüssigen Strom 

auf und geben ihn bei Bedarf flexibel wieder ab. Die 

Herausforderung besteht darin, diese Speicherkapazi-

täten aufzubauen und verschiedene Speichertechnolo-

gien miteinander zu kombinieren. Aus meiner persön-

lichen Sicht sollte es das Ziel sein, möglichst nah an 

die 100-Prozent-Lösung heranzukommen. Aber selbst 

wenn wir möglichst bald 90 Prozent der elektrischen 

Energie erneuerbar erzeugen würden, wäre schon ex-

trem viel gewonnen.

Trotz aller Dezentralität benötigen wir dennoch leis-

tungsfähige Energienetze, die ganz Europa miteinander 

verbinden. Intelligente und leistungsfähige Netze bzw. 

Mehr denn je ist in den Medien vom schnellen Umbau der Energiesysteme die Rede und es existiert 
eine Vielzahl an Ideen und Strategien. Für Industrieunternehmen, deren erfolgreiches Kerngeschäft eng 
mit einer ökonomisch effizienten Energieversorgung zusammenhängt, wird es dabei jedoch immer 
schwieriger, den notwendigen Überblick zu behalten. „Um bei der Energiewende auf das richtige Pferd zu 
setzen, sind gerade die grundlegenden Zusammenhänge wichtig“, betont dazu Jan Oliver Kammesheidt, 
Vertical Market Manager Energy bei Eplan, „Bereits die Notwendigkeit zu erkennen, dass die Transformation 
der Energiesysteme in allen Wirtschaftsbereichen schnelle Lösungen erfordert und keine Zukunftsmusik 
ist, sondern jetzt angegangen werden muss, ist in der Praxis noch nicht überall angekommen.“

ENERGIESYSTEME  
DER ZUKUNFT
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Netzkomponenten sind also ein weiterer entscheidender 

Faktor, um Nachfrage und Angebot über ein großes Ge-

biet in Einklang zu bringen. Insofern ist eine europaweite 

Vernetzung sehr wichtig.

 
Also ist die Energiespeicherung 
einer der Schlüssel zur erfolgreichen 
Energiewende?
Absolut. Ohne Energiespeicher keine Energiewende –  

so einfach kann man das beantworten.

Sie haben die Bedeutung leistungs-
fähiger Netze und Netzkomponenten 
bereits angesprochen. Welche 
konkrete Rolle spielt der Netzausbau 
für die Zukunft des Energiesystems?
Eine entscheidende: Zum einen fehlen uns heute noch die 

Kapazitäten, um überschüssigen Wind- oder Solarstrom 

umgehend zu den großen Verbrauchszentren zu über-

tragen. Zum anderen stoßen auch die Verteilnetze welt-

weit immer öfter an ihre Grenzen. Zu einer erfolgreichen 

Energiewende gehört eben auch eine Verkehrswende, 

und die führt dazu, dass vor allem das bestehende Verteil-

netz durch die Einspeisung von Solarstrom und den zu-

nehmenden Bedarf an Elektromobilität vor extreme  

Um bei der Energiewende auf das 
richtige Pferd zu setzen, sind gerade die 
grundlegenden Zusammenhänge wichtig.

Jan Oliver Kammesheidt, Vertical Market Manager 
Energy bei Eplan
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   Nachrüstbare Fluchtentriegelung

   Schwimmend gelagerter Betätiger: 
toleriert Vibrationen und Versatz
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oder Schwenktüren optimal geeignet

 Industrie 4.0-ready: in Kombination mit 
einem EUCHNER IO-Link Gateway

 Höchste Sicherheit gemäß EN ISO 13849-1 
Kat. 4 / PL e und EN ISO 14119

Transpondercodierter Sicherheits-
schalter mit Zuhaltung

One fi ts all –
Sicherheitsschalter CTS

NEU

www.euchner.at
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Belastungsproben gestellt wird. Oder anders gesagt: 

Man braucht auch keine technologisch hochentwickelten 

Autos in Serie zu produzieren, wenn das Straßen- und 

Autobahnnetz für die Nutzung dafür nicht ausgelegt ist.

 
Die Industrie befindet sich in 
einer Zwickmühle, da sie einer-
seits Lösungen braucht, die den 
CO2-Footprint senken, andererseits 
aber kosteneffizient arbeiten muss. 
Maschinen- und Anlagenbauer 
brauchen also schnelle Lösungen, die 
ihr Kerngeschäft unterstützen. Wie 
ist das vereinbar?
In der Öffentlichkeit wird die Erzeugung von kosten-

günstigem Strom und die Stromerzeugung aus erneuer-

baren Quellen oft als Widerspruch dargestellt. Diesen 

Widerspruch sehe ich keineswegs. Letztlich kann man 

Strom aus erneuerbaren Energien zu einem Grenz-

kostensatz erzeugen, der nahezu bei null liegt. Zudem 

haben wir noch enorme Potenziale, was die Energieef-

fizienz betrifft. Einige Industriebetriebe haben die Not-

wendigkeit des Handelns bereits erkannt und machen 

aus der Not eine Tugend, indem sie selbst zu Strom-

erzeugern werden und damit weitere Wertschöpfung 

generieren. Insofern können zwei Fliegen mit einer 

Klappe geschlagen werden: Zum einen wird der CO2-

Fußabdruck deutlich reduziert und zum anderen eine 

ganz neue Einnahmequelle erschlossen bzw. der Strom-

einkauf durch die eigene Erzeugung substituiert. Wir 

stehen unseren Kunden hier zur Seite und unterstützen 

mit standardisierten, industrieerprobten und modularen 

Lösungen.

Durch Standardisierung und 
Industrialisierung die Kosten senken 
und Lösungen für die Energiewende 
profitabel gestalten – könnte so der 
Fahrplan aussehen? Wie und wo 
genau kann Eplan hier unterstützen?
Definitiv. Wir erleben seit einigen Jahren eine Entwicklung, 

bei der große, zentrale Kraftwerke nach und nach durch 

dezentrale, kleinere Energieerzeugungsanlagen abgelöst 

werden. Erneuerbare Energieerzeugungsanlagen werden 

allesamt in kleineren und größeren Serien hergestellt. Das 

bedeutet, dass man mit standardisierten und damit indus-

trialisierten Lösungen auf dem Weltmarkt agieren kann. 

Standardisierung und Industrialisierung sind zentrale 

Kompetenzen von Eplan, die branchenübergreifend zum 

Einsatz kommen. Auf diese Weise können Kunden ihre 

Prozesse kurzfristig optimieren und langfristig zukunfts-

sicher ausrichten – unter ihnen mittlerweile sieben der 

zehn größten Windenergieanlagenhersteller und fünf der 

größten Solarwechselrichterhersteller der Welt. 

Aber diese Entwicklung ist erst der Anfang. Gemeinsam 

mit unserem Schwesterunternehmen Rittal unterstützt 

Eplan beim zeit- und kostensparenden Design, dem Engi-

neering und beim Aufbau von Energiesystemen. Mit dem 

weiteren Ausbau eines eigens dafür eingerichteten Ver-

tical Market Managements können wir unseren Kunden 

in allen Bereichen der Energieindustrie zur Seite stehen 

– ob in der Energieerzeugung, -übertragung, -speiche-

rung oder im -verbrauch – und wollen Marktführer in dem 

Segment werden.

www.eplan.atwww.eplan.at

Rund um das 
Thema Energie 
unterstützen 
Eplan und Rittal 
ganzheitlich mit 
Beratung und 
standardisierten, 
industrieerprobten 
und modularen 
Lösungen. Das Bild 
zeigt einen Auszug 
aus den Bereichen 
im Energiesektor, 
in denen Unter-
stützung erfolgt. 
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Erfahren Sie mehr unter:
www.eh.digital/memosens-2-0_at

Bereit für Flüssigkeitsanalyse 4.0 – mit Memosens 2.0
• Einfach: Steigen Sie schnell und leicht in die digitale Flüssigkeitsanalyse ein
• Sicher: Erhöhen Sie die Verfügbarkeit Ihrer Messstellen
• Vernetzt: Steigern Sie Ihre Anlageneffizienz durch die Vernetzung aller 

Prozesse100 %
zukunftssicher

Sie treffen mit uns sichere Entscheidungen 
zur Optimierung Ihrer Anlage.

MESSWERT
+ MEHRWERT

Unsere Produkte, Lösungen und Dienstleistungen 
verschaffen Ihnen wertvolle Kenntnisse über Ihren Prozess.
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D
as Herzstück all dieser IoT-Technologien 

sind energiesparende drahtlose Kommu-

nikationssysteme, basierend auf Bluetooth 

BLE- oder LoRa-Modulen, angetrieben von 

miniaturisierten und effizienten Energiequel-

len. Nicht zu vergessen: Derzeit findet auf dem Gebiet der 

mobilen Stromversorgungsverfahren eine technologische 

Revolution statt. Bis vor Kurzem waren nicht die Fähig-

keiten integrierter Schaltkreise das Haupthindernis für den 

Fortschritt, sondern die Techniken, sie mit genügend Ener-

gie zu versorgen. Unter den modernsten Speichermetho-

den stechen Miniaturlösungen hervor, die in Fernsensoren 

oder persönlichen Geräten wie auch in Verschleißteilen ver-

wendet werden. 

Smarte Technik  
revolutioniert den Markt
Es gibt Hunderte von Produkten für solche Anwendungen, 

aber nur wenige von ihnen sind den Parametern gewach-

sen, die von Lithium-Ionen-Batterien von Nichicon geboten 

und unter der Serie SLB gruppiert werden. Sie basieren auf 

der Technologie SCiB™ von Toshiba, die hauptsächlich für 

die Herstellung von Hochstrom-Energiespeichern verwen-

det wird. In miniaturisierter Form, geliefert von Nichicon, 

behalten sie ihre einzigartigen elektrischen Parameter, sind 

aber in einem Gehäuse von der Größe eines kleinen Elekt-

rolytkondensators eingeschlossen.

Der japanische Lieferant, der auf den Bau von Kompo-

nenten für Stromversorgungs- und Verstärkungssyste-

me spezialisiert ist, hat die SLB-Serie in sein Angebot für 

Hersteller von tragbaren Geräten, Industriesensoren sowie 

Konsumgütern aufgenommen. Mit diesen Batterien können 

Produzenten effizient die Energiespeicherung in kleinen 

Systemen maximieren, die traditionell oder mit energy-har-

vesting-Methoden betrieben werden.

Vorteile der SLB-Akkus
Die Batterien der SLB-Serie wurden entwickelt, um hohe 

Anforderungen nicht nur in Bezug auf die Abmessungen, 

sondern auch in Bezug auf die elektrischen Parameter 

und die physische Festigkeit zu erfüllen. Demnach bieten 

SLB-Zellen eine Lebensdauer von 25.000 Lade-/Entladezy-

klen und können damit in Schaltungen eingesetzt werden, 

denen unregelmäßig, periodisch oder sogar sporadisch 

Fremdenergie zugeführt wird. Dies können beispielsweise 

Geräte sein, die Photovoltaikmodule oder Miniaturwindtur-

binen verwenden, aber auch Verbraucherprodukte, die nur 

dann an das Ladegerät gesteckt werden, wenn ein Benutzer 

den Akku laden will. Dabei spielt ein mehrmaliges Aufla-

den des Akkus am Tag (z. B. wegen kurzzeitiger Bewölkung 

oder wechselndem Wind) keine Rolle – die SLB-Zellen spei-

chern die aufgenommene Energie zu jeder Zeit, was Stan-

dardlösungen vergleichsweise nicht schaffen. 

Die Intensität des Lade-  
und Entladestroms
Der Lade-/Entladestrom von Nichicon-Akkus erreicht einen 

Koeffizienten von 20 C, also das 20-Fache der Akkukapazi-

tät dividiert durch eine Stunde. Dies bedeutet, dass für das 

Modell SLB12400L1511CV (150 mAh) der zugeführte und 

verbrauchte Strom bis zu 150 mA * 20 = 3 A betragen kann. 

Beim Laden mit solchen Parametern erfolgt die vollständige 

Sättigung der Zelle mit Energie nach drei Minuten. Und um-

gekehrt: Der Akku kann in kurzer Zeit hohen Strom liefern, 

z. B. um die Beleuchtung oder einen Alarm auszulösen oder 

eine Nachricht über ein Funkmodul mit großer Reichweite 

zu senden. In Kombination mit einer langen Lebensdauer 

ermöglicht diese Eigenschaft den Bau von Geräten, die 

zum einen nur periodisch geladen werden, täglich sparsam 

mit der angesammelten Energie umgehen und zum ande-

ren oder auch schrittweise geladen, etwa mit einer kleinen 

Solarzelle, die aber unter bestimmten Bedingungen in der 

Lage ist, nicht nur elektronische Schaltungen, sondern auch 

elektromechanische Elemente wie Servo-Mechanismen, 

Magnetventile etc. anzusteuern.

IoT begleitet uns seit Jahren und auch wenn viele Nutzer von IoT-Geräten oft nicht wissen, wie viel 
Komfort sie den kleinen Geräten verdanken, so ist eines gewiss: Die komplexen Messungen und Be-
rechnungen, die diese Geräte in unserem täglichen Umfeld bewerkstelligen, sind nicht zu unter-
schätzen – und dabei sind sie auch noch äußerst energiebewusst. 

ENERGIEBEWUSSTE AKKUS

Nichicon- 
Miniaturzellen 
der Serie SLB im 
Größenvergleich 
eines Schreibstifts.
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Beständigkeit gegen Umwelteinflüsse
Zudem sind viele Anwendungen, in denen SLB-Zellen ein-

gesetzt werden, schwierigen Umgebungsbedingungen 

ausgesetzt. Eine besonders wichtige Eigenschaft der Li-

thium-Ionen-Batterien von Nichicon ist daher ihre thermi-

sche Toleranz. Diese Produkte können bei Temperaturen 

von -30 °C bis 60 °C problemlos arbeiten. Dazu zeichnen 

sie sich auch bei Überschreitung dieser Parameter durch 

eine sehr geringe Ausfall-, Selbstentzündungs- oder Ex-

plosionsauslösung aus.

Energy harvesting
Eine der prominentesten Berichte über die Ursprünge der 

Elektronik ist wohl das Projekt von Nikola Tesla: ein groß 

angelegtes Netzwerk, das Strom drahtlos verteilen würde. 

Und obwohl das Projekt nie das Stadium eines Demonst-

rationsprototypen verlassen hat, legitimiert die moderne 

Technologie das Konzept des serbischen Erfinders in ge-

wissem Maße. Im Zeitalter energiesparender IoT-Schaltun-

gen scheint das Design von Geräten, die sozusagen aus der 

Luft betrieben werden, kein Wunschtraum mehr zu sein.

Die unter dem Begriff „energy harvesting“ zusammenge-

fassten Technologien umfassen eine Reihe von Verfahren, 

um kleine Energiemengen aus der Umwelt zu gewinnen. 

Dazu gehören klassische Lösungen wie Solarzellen und 

Windkraftanlagen, aber auch weniger konventionelle Tech-

niken. Die Energiequelle kann neben der durch atmosphä-

rische Phänomene verursachten Bewegung praktisch jede 

Strömung von Gasen und Flüssigkeiten sein, die beispiels-

weise in Wasserleitungen, Abwasserleitungen sowie in der 

Nähe von Straßen oder in Klimaanlagenrohren auftreten. 

Zur Energieaggregation werden auch Piezoelektrika ver-

wendet, dank derer die Spannung durch variablen Druck  

(z. B. auf Gehwegen oder Fahrbahnen) erzeugt wird. 

Thermoelektrische Quellen
Mit der Entwicklung der IoT-Technologie werden immer 

häufiger thermoelektrische Quellen, basierend auf dem 

Peltier-Effekt, eingesetzt, die es ermöglichen, die Tempe-

raturdifferenz (z. B. zwischen der Atmosphäre und einer 

thermischen Quelle, Warmwasserversorgung oder sogar 

dem menschlichen Körper) zu nutzen, um kleine elekt-

rische Ströme zu erzeugen. Klein, aber ausreichend um  

z. B. Bluetooth-Module vom Typ BLE mit Strom zu versor-

gen. Und schließlich sei hier noch die Methode genannt, 

die Teslas Idee am nächsten kommt: Energiegewinnung 

aus Radiowellen. RF harvesting nutzt allgegenwärtige 

Funksignale (WLAN, TV und sogar Satellitensignale) als 

Stromquelle.

Die Akkus SLB von Nichicon bieten Parameter, die ideal 

auf die Bedürfnisse von Geräten mit energy-harvesting-

Technologie abgestimmt sind. Da sie nicht nur mit sehr 

hohen, sondern auch mit sehr niedrigen Strömen geladen 

werden können (bei Modell SLB03070LR351BS sind es 3,5 

μA), können sie in Schaltungen mit den oben genannten 

Lösungen implementiert werden. Das bedeutet, dass eine 

völlig neue Art autarker elektronischer Geräte gebaut wer-

den kann. Und in weiterer Konsequenz erlaubt dies enorme 

Einsparungen beim Aufbau von Stromversorgungsinfra-

strukturen und deren Wartungen, skalierbarer komplexer 

Netzwerke in der Industrie wie auch im öffentlichen Raum. 

Beacony oder Umgebungssensoren, die mit SLB-Zellen 

betrieben werden, stellen somit eine weitere Technologie 

dar, die eine vernetzte und umweltfreundliche Zukunft 

unterstützt und gleichzeitig der aktuellen Energieknapp-

heit Rechung trägt.

www.tme.eu/atwww.tme.eu/at

afag.com

❱ Integrierter Regler 
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❱ Einfache Integration
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I
m Feld der Automation gibt es Anwendungen, bei 

denen man die menschliche Hand braucht – trotz 

hochentwickelter Roboter. Der Schaltschrankbau 

ist so ein Bereich. Dort kommen Kabel unterschied-

lichster Querschnitte zum Einsatz, werden verschie-

denste Komponenten wie Lastschutzschalter, FI-Schutz-

schalter oder andere Relais verbaut – ganz individuell 

nach Kundenwunsch in Losgröße 1. Die flexiblen Kabel, 

die die unterschiedlichen Komponenten verbinden, müs-

sen dabei drucksensitiv in Klemmen eingeführt werden, 

um elektrischen Kontakt herzustellen. Für eine automati-

sierte Lösung ist das eine große Herausforderung.

Darüber hinaus nehmen die elektronischen Funktiona-

litäten im Maschinen- und Anlagenbau stetig zu, die 

Schaltschränke werden immer komplexer. Gleichzeitig 

steigen die Anforderungen der Kunden: Sie erwarten 

schnellere Lieferzeiten, von der Planung bis zum Ver-

bau des Schaltschrankes. Dr.-Ing. Alfred Hypki, Ober-

ingenieur am Lehrstuhl für Produktionssysteme an der 

Ruhr-Universität Bochum, beschäftigt diese Thematik 

schon lange. Seit rund drei Jahren forschen er und sein 

Team an einer Automatisierungslösung für sogenann-

te biegeschlaffe Teile wie flexible Kabel die im Schalt-

schrank in den Klemmen sitzen. Da etwa 50 % des Mon-

tageaufwands eines Schaltschranks auf die Verdrahtung 

entfallen, ist das Optimierungspotenzial enorm.

Uni forscht mit Projekt RoboSchalt
Anstoß zum Forschungsprojekt RoboSchalt gab der 

deutsche Schaltschrankbauer Schubs. Dieser fertigt  

u. a. kundenindividuelle Schaltschränke schon ab Los-

Greifsysteme im Einsatz: Heutzutage wird eine werkstattorientierte Fertigung den steigenden An-
forderungen im Schaltschrankbau nicht mehr gerecht. Ein Forschungsprojekt an der Ruhr-Universität in 
Bochum stellt daher die Weichen für die Zukunft. In einer Versuchszelle und mit einer Kombination aus 
EGP-Greifern, einem PRH-Drehmodul und einem Kraft-Momenten-Sensor FT von Schunk untersuchen 
die Forscher der Uni, wie die teilautomatisierte Montage möglich wird.

ROBOTERGESTÜTZTE  
SCHALTSCHRANKMONTAGE

Ein Standard-Roboter wird für die  
Verdrahtung des Schaltschrankes eingesetzt.
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größe 1. Die resultierende hohe Variantenvielfalt in der 

Fertigung verursacht hohe Produktionskosten, welche 

zu Lasten der Wettbewerbsfähigkeit gehen. „Das zeigt, 

eine werkstattorientierte Fertigung wird den steigen-

den Anforderungen im Schaltschrankbau nicht mehr 

gerecht. Wir müssen neue und effizientere Lösungen 

entwickeln“, betont Alfred Hypki.

Neben dem Schaltschrankbau sieht Hypki viele weitere 

Branchen, die von einer automatisierten Lösung bei der 

Montage biegeschlaffer Teile profitieren würden: „Bei 

der Aussicht, wie wir in Zukunft mobil sein werden, 

denken wir an Elektroautos, die Unmengen an Kabeln 

verbaut haben. Da könnten automatisierte Lösungen 

in der Verdrahtung viel Aufwand und Kosten sparen.“ 

Hypki und sein Team betreiben am Institut für Maschi-

nenbau also Zukunftsforschung – und arbeiten dabei 

eng mit Schunk zusammen.

Kombination aus  
Schunk-Komponenten
In einer Versuchszelle der Universität ist ein Schalt-

schrank aufgebaut, in dem auf mehreren Hutschienen 

Reihenklemmen in mehreren Größen montiert sind. In 

diese Klemmen soll ein ABB-Roboter flexible Kabel mit 

Querschnitten zwischen 0,75 und 6 mm² stecken. Dafür 

setzen die Forscher eine Kombination aus Schunk-Kom-

ponenten ein. „Wir arbeiten schon lange mit Schunk 

zusammen. Für uns ist das der namhafteste Hersteller, 

wenn es um Greifer geht“, zeigt sich Hypki überzeugt. 

Er selbst hat auch schon öfter Vorträge auf den Expert 

Days von Schunk gehalten. 

Am Roboter, der den Schaltschrank verdrahtet, sind 

zwei Schunk-Greifer EGP mit IO-Link, eine Miniatur-

Dreheinheit PRH und ein Kraft-Momenten-Sensor FT 

montiert. Beim Greifer war besonders wichtig, dass 

sich Greifkraft und Fingerpositionen genau einstellen 

lassen, denn bei der Handhabung der Kabel sollen die 

empfindlichen Adern nicht beschädigt werden. Über die 

Steuerung kann die Greifkraft eingestellt werden – so 

sind Greifkräfte von 20 bis 300 N flexibel möglich. Der 

mechatronische Kleinteilegreifer ist der leistungsdich-

teste Kleinteilegreifer mit integrierter Elektronik 

Der Schaltschrankbau ist eine 
ältere Domäne, in der traditionell 
noch viel in Handarbeit passiert.  
Das könnte in Zukunft teilauto-
matisiert effizienter gehen.

Dr.-Ing. Alfred Hypki, Oberingenieur am Lehrstuhl für 
Produktionssysteme an der Ruhr-Universität Bochum

Die Kombination 
der Schunk-
Komponenten 
EGP-Greifer, FT 
Kraft-Momenten-
Sensor und der 
PRH-Miniatur-
Dreheinheit 
ermöglichen im 
Forschungsprojekt 
RoboSchalt eine 
präzise Ver-
drahtung von 
Schaltschränken. 

Shortcut:

Anforderung: Den Schaltschrankbau 
automatisieren.

Lösung: Einsatz einer Kombination aus EGP-
Greifern, einem PRH-Drehmodul und einem 
Kraft-Momenten-Sensor FT von Schunk in einer 
Uni-Versuchszelle zur Untersuchung einer teil-
automatisierten Montage der Schaltschränke.

Nutzen: Mehr Effizienz durch steigende Auto-
matisierung, bessere Datenqualität bei komple-
xen Funktionalitäten, schnelle Lieferzeiten.

>>
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am Markt und besticht durch seinen hohen Wirkungs-

grad dank wartungsfreier Servomotoren und einer leis-

tungsfähigen Kreuzrollenführung. Die Finger des Grei-

fers hat das Institut selbst entwickelt und additiv aus 

Metall gefertigt. 

Hohe Datenqualität
Der Kraft-Momenten-Sensor von Schunk misst in allen 

sechs Freiheitsgraden. So trägt er dazu bei, dass die zu 

verdrahtenden Kabel unversehrt bleiben. Seine Silizi-

um-Dehnmessstreifen liefern ein 75-mal stärkeres Sig-

nal als konventionelle Folien-Messstreifen und reduzie-

ren das Signalrauschen auf nahezu null. Die elektrische 

Dreheinheit PRH ist dafür zuständig, dass die Adern 

nachgeführt werden – und das schnell und hochpräzi-

se. Sie verfügt über einen bürstenlosen DC-Servomotor 

und lässt sich aufgrund der Regelbarkeit von Position, 

Geschwindigkeit und Drehmoment flexibel einsetzen. 

So lassen sich kurze Taktzeiten bei hoher Präzision rea-

lisieren. Mittels des Moduls werden Kabel aus einem 

Magazin nachgeladen. Sie sind bereits von einem Crim-

pautomaten mit Aderendhülsen bestückt und haben die 

richtige Länge, wenn sie im Schaltschrank verlegt wer-

den. Das Magazin wird aktuell im Forschungsprojekt 

Crimp-Saver entwickelt.

Anbindung an Eplan
Ein Montageauftrag enthält die Start- und Endpositionen 

der Kabel, die Verläufe der Kabel in den Kabelkanälen 

sowie die jeweiligen Kabelkonfektionen. Die Kundenan-

forderung an die Verdrahtung des Schaltschrankes sind 

im Montageauftrag hinterlegt und werden zur automa-

tisierten Verarbeitung durch im Forschungsprojekt ent-

wickelte Methoden noch aufbereitet. In einem nächsten 

Schritt werden aus diesen Informationen die Bahnen für 

die automatische Verdrahtung erzeugt, aus denen dann 

ein Roboterprogramm abgeleitet wird. „Die Datenauf-

bereitung ist ein erheblicher Teil dieses Projektes“, 

Beim Projekt 
RoboSchalt kommt 
es darauf an, dass 
beim Verdrahten 
des Schaltschrankes 
automatisch 
Toleranzen aus-
geglichen werden. 

Die bequem ein-
stellbare Greifkraft 
des EGP-Greifers er-
laubt eine einfache 
Anpassung an 
die empfindliche, 
flexible Ader. 
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berichtet Dr.-Ing. Matthias Bartelt, Gruppenleiter am 

Lehrstuhl. „Die Daten, die der Kunde an den Schalt-

schrankbauer liefert, können qualitativ teilweise erheb-

lich schwanken.“ Jedoch bietet diese Art der Anbindung 

einen entscheidenden Vorteil: Parallel zur Planung der 

Bahnen wird eine Datenbank mit bauteilspezifischem 

Wissen aufgebaut, die die aus dem Planungssystem ge-

wonnenen Informationen ergänzt. 

Die Kabel werden vorkonfektioniert bereitgestellt. „In 

den meisten Fällen wird nur ein Kabelende in die Klem-

me gesteckt, das restliche Kabel durch die Kabelkanäle 

verlegt und das andere Ende nicht montiert, sondern 

lediglich aus dem Kabelkanal geführt“, ergänzt Bartelt. 

Dabei kommt es darauf an, dass der Roboter auch Tole-

ranzen ausgleichen kann. Dafür kommen zwei Kamera-

systeme am Werkzeug zum Einsatz. 

Aufwand und Kosten senken
Weiß der Roboter, welche Bahnen er fahren muss, gilt 

es zunächst, das zu führende Kabel aufzunehmen. Nach 

der Aufnahme prüft der Roboter, wie es im Greifer sitzt. 

Anschließend fährt er zur Klemme und überprüft vor 

dem Einstecken Winkel und Position der Klemme. Dann 

kommt der Knackpunkt: Nun gilt es für den Roboter, 

das Kabel mit der richtigen Kraft in die Klemmen zu 

drücken, ohne Kabel oder Klemme zu beschädigen. Die 

Schunk-Komponenten bieten dabei ein Zusammenspiel, 

das Kunden in Zukunft viel Zeit und Geld sparen könnte.

„Der Schaltschrankbau ist eine ältere Domäne, in der 

traditionell noch viel in Handarbeit passiert. Das könnte 

in Zukunft teilautomatisiert effizienter gehen“, ist sich 

Hypki abschließend sicher. So könne beispielsweise 

ein Roboter in der Nachtschicht einige hundert Kabel 

in Klemmen stecken und ein Mitarbeiter dann in sei-

ner Schicht die Endverdrahtung und Qualitätskontrol-

le übernehmen. Das Potenzial ist enorm: Eine bessere 

Datenqualität bei komplexen Funktionalitäten, eine 

automatisierte Bahnplanung und schnellere Lieferzei-

ten – all das könnte im Schaltschrankbau bald Realität 

werden.

www.schunk.comwww.schunk.com

Anwender

Die 1962 gegründete Ruhr-Universität Bochum 
ist mit 42.599 Studierenden eine der zehn 
größten Universitäten in Deutschland. In neun 
sogenannten Research Departments arbeiten 
Wissenschaftler der RUB an interdisziplinären 
Forschungsschwerpunkten. An der Fakultät für 
Maschinenbau beheimatet ist der Lehrstuhl für 
Produktionssysteme, wo sich Ingenieure mit 
Projekten wie RoboSchalt befassen.

Ruhr Universität Bochum
Universitätsstraße 150, D-44801 Bochum
Tel. +49 234 32-201
www.lps.ruhr-uni-bochum.dewww.lps.ruhr-uni-bochum.de

Zur Montage der Kabel 
werden spezielle 
Greiferfinger genutzt, 
die im 3D-Druck 
hergestellt wurden. 

Die kompakten 
Baumaße des 
Schunk EGP-
Greifers erlauben 
minimierte Stör-
konturen in der 
Anwendung.
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K
unden von Fanuc können ihrem Roboter ab 

sofort die wertvolle Auge-Hand-Koordina-

tion verleihen: Die KI-Software MIRAI, die 

es Robotern ermöglicht, in Echtzeit auf ihre 

Umwelt zu reagieren, kann nun mit einer 

Vielzahl von Fanuc-Industrierobotern und -Cobots ein-

gesetzt werden. Hierzu zählen auch die kollaborierenden 

Roboter der CRX-Serie, die Nutzlasten von 5 bis zu 25 Kilo-

gramm bewältigen und sich neben der kompakten Bauwei-

se auch durch ein schnelles Einrichten und Umrüsten aus-

zeichnen. Ein enormer Zugewinn für beide Unternehmen, 

wie Jörg Winter, Head of Sales Robotics & Robomachine 

Fanuc Deutschland GmbH, erklärt: „Mit den KI-Fähigkeiten 

von MIRAI kann jeder Fanuc-Industrieroboter oder -Cobot 

in kürzester Zeit verblüffend intelligente und flexible Auto-

mationslösungen realisieren. Mit noch nie dagewesener 

Leichtigkeit.“ 

Das Entwicklerteam von Micropsi Industries hat mit MIRAI 

ein Produkt geschaffen, das eine Automatisierung in Echt-

zeit ermöglicht und bisher rein manuell gelöste Produk-

tionsschritte zeit- und kostengünstig automatisiert. In der 

Summe ergibt dies einen Innovationstreiber für Unterneh-

men aller Größen, dessen bahnbrechendes Potenzial erst 

Mitte Juni mit dem renommierten Deep Tech Award 2022 

in der Kategorie „IoT/Industrie 4.0“ ausgezeichnet wurde. 

Anwendungsbeispiel Kabelstecken: 
eine industrielle Königsdisziplin 
Micropsi Industries und Fanuc ist es gemeinsam bereits 

gelungen, eine repetitive, manuelle Anwendung zu auto-

matisieren, die zum industriellen Alltag gehört: das Ka-

belstecken. Ob Flachbandkabel für die Elektronikbranche, 

Industriestecker im Automobilbereich oder andere Kabel-

typen: Alle zeichnen sich durch eine hohe Flexibilität und 

Forminstabilität aus, die für Roboter ein unüberwindbares 

Hindernis darstellen. 

„Ein biegeschlaffes Teil greifen, führen und treffsicher in 

einer Buchse platzieren: Was für uns Menschen nach einer 

banalen Tätigkeit klingt, ist für Industrieroboter kaum lös-

bar. Der Grund: Roboter können zwar unermüdlich und 

wiederholgenau präzise arbeiten, motorisch komplexe 

Abläufe jedoch nur in einem sehr begrenzten Umfang ver-

richten“, präzisiert Prof. Dominik Bösl, CTO bei Micropsi 

Industries. „Die sogenannte Auge-Hand-Koordination, die 

beim Menschen naturgegeben ist und viele vermeintlich 

triviale Tätigkeiten überhaupt erst ermöglicht, ist bei einem 

Roboter per se nicht vorhanden. Gerät dieser durch Varian-

zen oder Abweichungen ins Stocken, müssen Mitarbeiten-

de eingreifen, die bei unergonomischen Aufgaben mitunter 

belastet werden. Das hemmt die Leistungsfähigkeit produ-

zierender Betriebe nicht zuletzt durch den vorherrschenden 

Fachkräftemangel “, resümiert Bösl. 

Kabelstecken, das sich dank der Kooperation schnell und 

vor allem intelligent automatisieren lässt, ist nur ein Vor-

geschmack auf das weitere Automatisierungspotenzial 

von MIRAI. Micropsi Industries und Fanuc planen zudem 

weitere Automatisierungsvorhaben, die das Einsatzspekt-

rum der Industrierobotik erweitern sollen. Das mittel- und 

langfristige Ziel: industrielles Arbeiten von Grund auf zu 

revolutionieren. 

www.fanuc.atwww.fanuc.at

Die Grenzen der Industrierobotik stetig zu erweitern – das treibt die Unternehmen Fanuc und Micropsi Industries 
an. Nun gehen sie mit einer wegweisenden Kooperation den nächsten Schritt: Micropsi Industries‘ KI-Software 
MIRAI ist ab sofort auch mit zahlreichen Robotern des japanischen Elektronik- und Maschinenbaukonzerns 
kompatibel. Offiziell verkündet wurde die Partnerschaft auf der diesjährigen automatica. Ziel der Kooperation ist 
es, den von Micropsi Industries bereits eingeschlagenen Weg hin zur Demokratisierung der Robotik weiter zu be-
schreiten, Anwendern größere Flexibilität zu ermöglichen und neue Märkte zu erschließen.

BISHER UNMÖGLICHES  
MIT INDUSTRIEROBOTERN 
AUTOMATISIEREN

Kabelstecken, 
das sich dank 
der Kooperation 
schnell und vor 
allem intelligent 
automatisieren 
lässt, ist nur ein 
Vorgeschmack 
auf das weitere 
Automatisierungs-
potenzial von 
MIRAI. Micropsi 
Industries und 
Fanuc planen 
zudem weitere 
Automatisierungs-
vorhaben, die das 
Einsatzspektrum 
der Industrierobotik 
erweitern sollen.
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Eine breite Palette an Lösungen fürs Zuführen, Hand-
haben und Transportieren präsentiert Afag auf der 
Motek 2022. Ihr Highlight am Messestand in Halle 
5 ist eine Weltneuheit: Das Smartrotationsmodul 
SREH-50-IOL, mit dem Anwender Platz im Schalt-
schrank sparen.

Das Smartrotationsmodul SREH-50-IOL ist der erste Ver-

treter einer ganz neuen Produktgeneration bei Afag, die 

auf Embedded-Technologie setzt. Die Weltneuheit ist mit 

einem integrierten Regler und einer IO-Link-Schnittstel-

le (Portklasse B) mit einer maximalen Kommunikations-

geschwindigkeit von 230,4 Kilobaud ausgestattet. Weil 

kein externer Regler erforderlich ist, spart der Anwender 

mit der Komponente Platz im Schaltschrank, reduziert den 

Aufwand bei Elektroplanung und Verdrahtung und benö-

tigt nur ein Verbindungskabel, das sowohl die Spannungs-

versorgung als auch den Signalaustausch übernimmt. 

Über einen externen IO-Link-Master sind alle Busproto-

kolle verfügbar. Dank seines spielfreien Getriebes besitzt 

das Smartrotationsmodul SREH-50-IOL ein kontinuier-

liches Haltemoment bei kompakter Baugröße von 50 x 

50 x 75 mm und erlaubt eine hohe Wiederholgenauigkeit 

von ± 0,015 Grad. Das Rotationsmodul arbeitet schnell, 

ist frei programmierbar und ermöglicht auch unendliches 

Drehen. 

Lagerichtige Teileübergabe
Zudem präsentiert Afag auf der Motek die Konzeptstudie 

seines Multi-Track-Feeders (MTF). Mit diesem System las-

sen sich große Mengen an Teilen lagerichtig auf mehreren 

Linearstrecken zuführen. Dank platzsparendem ALVA-

Antrieb ist der MTF sehr kompakt und erlaubt auch den 

Transport über große Distanzen. Der MTF verfügt über ein 

Schnellwechselsystem, mit dem der Anwender im laufen-

den Betrieb mehrere Linearstrecken bedienen kann, etwa 

bei verschiedenen Teiletypen. Das System lässt sich indi-

viduellen Kundenanforderungen anpassen und erweitern. 

Auch automatische Schlechtteilausschleusungen und Tei-

lerückführungen sind möglich.

www.afag.chwww.afag.ch ·  · Motek: Halle 5, Stand 5209Motek: Halle 5, Stand 5209

AFAG-WELTNEUHEIT 
TRIFFT KONZEPTSTUDIE 
AUF DER MOTEK

Afag stellt 
sein neues 
Smartrotations-
modul SREH-
50-IOL mit 
integriertem 
Regler und 
IO-Link-Schnitt-
stelle vor.

STÄUBLI ROBOTICS SUITE 2022

Das intelligente 
Produktionswerkzeug

Leistungsfähige PC-Umgebung  

für die smarte Produktion

Die Stäubli Robotics Suite ermöglicht 

auf einfache Weise eine permanente 

Verbesserung Ihrer Roboteranwendungen, 

angefangen von der Konzeption und 

Simulation über die Inbetriebnahme bis 

hin zur Produktion und Optimierung. 

Stäubli – Experts in Man and Machine

www.staubli.com

Stäubli Tec-Systems GmbH Robotics 
Betriebsstätte Österreich, Tel. +43 7224 93081 
sales.robot.at@staubli.com
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I
m Bereich der Handhabungstechnik sind dem leis-

tungsstarken Greifer der Serie GPH8000 dank neu-

er Hubvariante keine Grenzen gesetzt. Mit einem 

Hub von 220 mm pro Backe und einer Greifkraft von 

3.300 N eignet er sich ideal zur Maschinenbeladung 

großer Werkstücke. Trotz flacher Bauweise ist der Greifer 

dank Robustheit und Momentenbelastung unschlagbar 

im Einsatz widrigster Umgebungsbedingungen. Darüber 

hinaus kommt die erfolgreiche Kleinteilgreifer-Serie der 

Zimmer Group mit einer Produkterweiterung: Zertifiziert 

mit der Reinraumklasse 2 ist die GEP2000 Protektor-Ver-

sion bestens geeignet für den Einsatz unter erhöhten Hy-

gieneanforderungen und in Reinräumen. Im Vergleich 

zu Greifern ohne Protektor weist die neue Version einen 

vergrößerten Hub von 10 mm pro Backe auf, der sich bei 

weiteren Baugrößen bis auf 20 mm steigert. Nach erfolg-

reichen Zertifizierungsprozessen wurden über 500 Grei-

fer und Klemmelemente der Zimmer Group dank gerin-

ger Partikelemissionen gemäß internationaler Norm DIN 

EN ISO 14644-1 für Reinraumklassen zwischen 2 und 6 

zertifiziert. 

Des Weiteren punktet der 2-Backen-Parallelgreifer der 

Serie MGP800 mit der Erweiterung seines Zubehörs: 

Die neuen, L-förmigen Backen dienen der individuellen 

und vereinfachten Anbindung kundenspezifischer Greif-

backen, wodurch ein einfaches und schnelles Montieren 

gewährleistet wird. 

Abgerundet wird das Portfolio der Zimmer Group in der 

Handhabungstechnik mit dem automatischen Werkzeug-

wechsler der Serie FWR, der Werkzeugwechseln ganz 

ohne externe Ansteuerung ermöglicht. Weiters einer 

Baugrößenerweiterung des Kollisionsschutzes der Serie 

CRR sowie dem neuen Achsausgleich der Serie ZR, der 

Positionsabweichungen in Z-Richtung kompensiert. Und 

last, but not least, besticht die Serie LWR mit einer Bau-

Automatisierend, smart & energieeffizient: Die Zimmer Group präsentiert auf der 
diesjährigen Motek eine Fülle an Innovationen, welche unterschiedlichste Applikations-
szenarien mit Robotik- und Handhabungskomponenten automatisieren lassen.

INNOVATIONEN VON DER 
ROBOTIK BIS ZUR HANDHABUNG

Dank IO-Link 
Wireless, welches 
eine sichere und 
störungsfreie 
Kommunikation, 
ganz ohne externe 
Leitungsführung 
gewährleistet, 
und einheitlicher, 
mechanischer 
Schnittstelle 
können ver-
schiedene Roboter 
ganz unabhängig 
vom Aufbau oder 
der Anlagenbasis 
verwendet werden. 

Im Technologiebereich der Robotik präsentiert Zimmer auf der Motek mit dem IO-Link Wireless ein Highlight, welches eine 
sichere und störungsfreie Kommunikation, ganz ohne externe Leitungsführung gewährleistet. Dank einheitlicher, mechanischer 
Schnittstelle können verschiedene Roboter ganz unabhängig vom Aufbau oder der Anlagenbasis verwendet werden. 
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größenerweiterung der bestehenden Baugröße 10 um die 

Baugrößen 6, 13 und 16 auf nun insgesamt sechs Greifer, 

die ideal auf MATCH – dem End-of-Arm-Ecosystem – ab-

gestimmt sind.

Smarte bis energiesparende 
Komponenten für Roboter
Im Technologiebereich der Robotik präsentiert Zimmer 

auf der Motek mit dem IO-Link Wireless ein Highlight, 

welches eine sichere und störungsfreie Kommunikation, 

ganz ohne externe Leitungsführung gewährleistet. Dank 

einheitlicher, mechanischer Schnittstelle können verschie-

dene Roboter ganz unabhängig vom Aufbau oder der An-

lagenbasis verwendet werden. 

Zusätzlich wird die erfolgreiche, hydraulische Klemm-

elemente-Serie DKHS1000 zur hochsteifen und genauen 

Fixierung von Rotationsachsen mit zwei abschließenden 

Baugrößen vervollständigt. Mit der Einführung der pneu-

matischen Rotationsklemmungen der Serie DKPS1000 

mit digitaler Abfrage erweitert Zimmer sein umfangrei-

ches Produktprogramm an Rotationsklemmungen. Diese 

übertrifft dabei nicht nur die drucklosen Haltekräfte der 

auf dem Markt verfügbaren Rotationsklemmungen, son-

dern besticht zusätzlich mit einer gesteigerten Lebens-

dauer den Benchmark. Dank der optionalen digitalen Ab-

frage können Anwender das volle Potenzial der DKPS1000 

ausschöpfen.

Obendrein stellt das neue elektropneumatische Aggre-

gat der Zimmer Group pneumatische Antriebskraft an 

entlegensten Orten bereit und kann mehrere Produkte 

unabhängig voneinander ansteuern. Dank dynamischer 

Druckeinstellung ermöglicht es einen optimierten und 

energiesparenden Einsatz.

Automatisiertes Handling
Im Technologiebereich der Maschinentechnik wird das 

Produktportfolio der Zimmer Group durch einen Palet-

tenwechsler erweitert, welcher den Nullpunktspannsys-

tem-Baukasten expandiert und dadurch Palettenhandling 

ermöglicht, wie es z. B. bei einer automatisierten Maschi-

nenbeladung erforderlich ist. Neben dem Wechseln von 

Paletten in Werkzeugmaschinen werden vielfältige Mög-

lichkeiten im Bereich der Automatisierung geboten, wie z. 

B. das Handling von Bauteilen in Portalen oder an Robo-

tern mit hoher Wiederholgenauigkeit.

www.zimmer-group.com/dewww.zimmer-group.com/de ·  · Motek: Halle 7, Stand 7301Motek: Halle 7, Stand 7301

Dem leistungs-
starken Greifer der 
Serie GPH8000 
sind dank neuer 
Hubvariante keine 
Grenzen gesetzt. 
Mit einem Hub von 
220 mm pro Backe 
und einer Greifkraft 
von 3300 N eignet 
er sich ideal zur 
Maschinenbeladung 
großer Werkstücke.
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F
ood Safety, die Konformität mit Indust-

riestandards und effiziente Produktions-

verfahren sind in der Lebensmittel- und 

Getränkeindustrie entscheidend für die 

Qualitätssicherung. Um diese Ziele zu er-

reichen, ist die regelmäßige Kalibrierung der Messge-

räte zur Inline-Qualitätskontrolle und Prozesssteuerung 

unerlässlich.

Zwei Möglichkeiten bieten sich an: die Kalibrierung 

vor Ort oder im Labor. Erstere besitzt den Vorteil, dass 

der Prozess nur kurz unterbrochen wird. Für ein hohes 

Maß an Messgenauigkeit ist dagegen die Kalibrierung 

im Labor die bevorzugte Wahl. Sie wird von externen 

Experten in einer geregelten Umgebung vorgenommen 

und bietet Vorteile wie etwa größere Kalibrierbereiche 

und geringere Messunsicherheiten.

Der Konsument als Kontrolleur
Verbraucher sind unerbittliche Qualitätskontrolleure. 

Farb- oder Konsistenzabweichungen beim Lieblingsket-

chup oder der bevorzugten Konfitüre fallen ihnen auf 

und sorgen für Unmut. Das gefährdet die Markentreue. 

Auch Biere und Säfte der Lieblingssorte sollen immer 

gleich aussehen und schmecken.

Standards und Leitfäden wie IFS Food und GMP so-

wie Konzepte wie HACCP (Hazard Analysis and Criti-

cal Control Points) haben in den vergangenen Jahren 

für steigende Qualitätsanforderungen an Lebensmittel 

und Getränke sowie deren Produktionsprozesse ge-

sorgt. Automatisierte Systeme helfen zwar dabei, diese 

Anforderungen zu erfüllen. Dennoch ist jeder Prozess 

immer nur so genau wie die Mess- und Analysetechnik, 

auf der die Prozessregelung beruht und die etwaige Ab-

weichungen der Produktqualität anzeigt.

Durch Verschleiß, Drift oder Verunreinigung kann es 

zu ungenauen Messungen kommen. Eine regelmäßige 

Kalibrierung sorgt daher für die korrekte Funktion der 

betreffenden Messgeräte. Gemäß ISO 9001:2015, Ab-

schnitt 7.1.5, ist nämlich sicherzustellen, dass Messge-

räte ihre Einsatzzwecke tatsächlich dauerhaft erfüllen. 

Die Norm fordert zudem einen „angemessen dokumen-

tierten Nachweis“. Dabei wird bestimmt, inwieweit der 

Messwert vom Standard-Referenzwert abweicht. Wird 

hier die Toleranz (MPE, Maximum Permissible Error) 

überschritten, muss das Gerät unter Umständen jus-

tiert, repariert oder ausgetauscht werden.

Zuverlässige Messtechnik  
hilft beim Energiesparen
Die professionelle Kalibrierung der Messgeräte sorgt 

für eine konstant hohe Produktqualität. Diese wäre bei-

spielsweise in CIP-Anlagen oder Erhitzern durch Tem-

peraturabweichungen aufgrund ungenauer Messwerte 

gefährdet. Auch die Dosierung von Reinigungsmitteln 

muss exakt überwacht werden, was nur professionell 

kalibrierte Messgeräte gewährleisten können. Zuver-

lässige Messtechnik kann darüber hinaus Einsparpo-

tenziale in energieaufwendigen Verfahren aufdecken. 

Angesichts steigender Energiekosten sollten Anlagen-

betreiber deshalb besonderen Wert auf hohe Genau-

igkeit legen. Denn unpräzise Temperaturmessungen 

beeinträchtigen etwa in UHT-Anlagen (Ultra High Tem-

perature) die Energieeffizienz des Prozesses.

Viele Hersteller, die Produktqualität und Produktions-

effizienz sicherstellen und sich zugleich auf ihre Kern-

kompetenz als Lebensmittelproduzent konzentrieren 

möchten, beauftragen einen akkreditierten Kalibrier-

dienstleister wie Endress+Hauser – Kalibrierservice-

Teams arbeiten herstellerunabhängig und nutzen welt-

weit einheitliche Standardarbeitsanweisungen (SOPs). 

Alle eingesetzten Prüfmittel sind auf nationale Bezugs-

normale rückführbar. Die Akkreditierung garantiert eine 

Kalibrierung gemäß ISO/IEC 17025. Damit ist neben der 

Rückführbarkeit der Prüfmittel auch die Kompetenz der 

arbeitenden Techniker nachgewiesen.

Schnell oder hochgenau:  
Beide Verfahren haben Vorteile
Grundsätzlich haben Anwender bei vielen Messgeräten 

die Wahl zwischen einer Kalibrierung in der Anlage 

vor Ort und einer Kalibrierung im Labor. Der Vorteil 

des Vor-Ort-Verfahrens: Es ist deutlich schneller abge-

Kalibrierung vor Ort oder im Labor: Verbraucher haben höchste Ansprüche an die Qualität ihrer Getränke 
und Lebensmittel. Das bleibt für die Produktionsprozesse in der Lebensmittel- und Getränkeindustrie nicht ohne 
Folgen. Sie werden immer komplexer – und damit auch anfälliger für Fehler. Um die Produktqualität auf einem 
konstant hohen Niveau zu halten und Herstellungsverfahren zugleich sicherer und effizienter zu machen, müssen 
sich die Hersteller auf die Prozessüberwachung durch hochgenaue, exakt kalibrierte Messgeräte verlassen können.

(K)EINE FRAGE  
DES GESCHMACKS
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schlossen und sorgt so für kürzere Anlagenstillstand-

zeiten. Allerdings müssen Messstellen mit sehr hohen 

Anforderungen an die Messgenauigkeit in der Regel im 

Labor kalibriert werden. Dafür gibt es zwei Alternativen: 

die Kalibrierung in einem Kalibrier- und Servicecenter 

oder aber im Herstellerwerk. Nicht nur die hohen An-

forderungen an die Messgenauigkeit sprechen für die 

Kalibrierung im Labor. Abhängig vom jeweiligen Mess-

parameter sind bei Vor-Ort-Kalibrierungen auch die 

Kalibrierbereiche eingeschränkt. Bei der Laborkalibrie-

rung im Servicecenter oder im Werk des Geräteherstel-

lers lassen sich hingegen größere Kalibrierbereiche und 

geringere Messunsicherheiten realisieren.

So genau wie ein Glas  
Sekt auf 1.000 Liter Wasser
In dem nach ISO/IEC17025 akkreditierten Servicecen-

ter in Deutschland sowie in den ebenso akkreditierten 

Kalibriereinrichtungen in China, Frankreich, Großbri-

tannien, Indien, Japan, USA oder der Schweiz bietet 

Endress+Hauser eine hochgenaue, rückführbare Kali-

brierung auf Basis weltweit identischer, zuverlässiger 

Kalibriertechnik an. Deren PremiumCal-Kalibrieranlage 

für Durchflussmessgeräte mit hochpräzisen Wägezel-

len erreicht eine Messunsicherheit von gerade einmal 

±0,015 % – ein Wert, der dem Inhalt eines Glases Sekt 

im Verhältnis zu 1.000 Litern Wasser entspricht. Zudem 

ist eine Dichtekalibrierung mit Wasser bei unterschied-

lichen Temperaturen möglich. Dadurch werden Genau-

igkeiten mit einer maximalen Abweichung von ±0,0001 

g/cm3 (±0,1 kg/m3) erreicht.

Reichen die Kalibrierbereiche oder Genauigkeiten, die 

das Kalibrier- und Servicecenter abdeckt, einmal nicht 

aus, kann das Gerät in einem der Herstellerwerke reka-

libriert werden. Das ist in der Regel nur bei spezifischen 

Anforderungen notwendig, beispielsweise bei Durch-

flussmessgeräten mit besonders großen Nennweiten, 

großen Kalibrierbereichen oder sehr engen Toleranzen 

(Maximum Permissible Errors, MPE). Thermometer  

z. B. lassen sich vor Ort lediglich in einem Bereich 

von -20 °C bis 155 °C kalibrieren. Das Herstellerwerk 

von Endress+Hauser dagegen kann -196 °C bis 660 °C 

(Widerstandsthermometer) bzw. bis 1.550 °C (Thermo-

elemente) abdecken. Temperaturmessgeräte, die der 

Anwender selbst als Referenz nutzt, werden oft im Her-

stellerwerk mit einer besonders hohen Genauigkeit kali-

briert. Auch bei der Messgröße „Leitfähigkeit“ deckt die 

Laborkalibrierung wesentlich größere Messbereiche bis 

5 mS/cm ab.

Extrem hohe Prüftiefe
Nicht zuletzt spricht die extrem hohe Prüftiefe für eine 

Laborkalibrierung im Kalibrier- und Servicecenter oder 

im Herstellerwerk. Denn bei der Vor-Ort-Kalibrierung 

identifizieren die Techniker den Prüfling (UUT, Unit 

Under Test) lediglich anhand der Bezeichnung des Her-

stellers und der Seriennummer. Vor der eigent-

Genaueste und 
rückführbare 
Vor-Ort-Dichte-
kalibrierung mit 
patentiertem Ver-
fahren – dafür steht 
Endress+Hauser.
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lichen Kalibrierung nehmen sie eine allgemeine Sicht- 

und Funktionsprüfung vor.

Im Labor dagegen untersuchen die Kalibrierexper-

ten von Endress+Hauser das Gerät sorgfältig gemäß 

Servicehandbuch. Dies reicht von der kompletten 

Vorprüfung der Transmitterelektronik über Isolations-

prüfung und Widerstandsmessungen bis hin zur endo-

skopischen Überprüfung eines etwaigen Messrohres.

Schließlich kontrollieren sie die Geräteeinstellungen 

und ergänzen oder ersetzen bei Bedarf fehlende oder 

defekte Kleinteile wie Klemmen oder Typenschild. Das 

ist eine gute Möglichkeit für Anwender, ihr Messgerät 

im Zuge der Kalibrierung auf Herz und Nieren überprü-

fen zu lassen.

Die Kalibrier- und Servicezentren von Endress+Hauser be-

arbeiten Kalibrieraufträge von nicht verunreinigten Mess-

geräten je nach Absprache mit dem Kunden innerhalb 

von wenigen Tagen. Die Kalibrierung im Herstellerwerk 

nimmt dagegen mehr Zeit in Anspruch. Zu den Versand- 

und Transportzeiten kommt die Bearbeitungsdauer, die je 

nach Werksauslastung bis zu zwei Wochen betragen kann.

Vor-Ort-Kalibrierung sorgt  
für hohe Prozessverfügbarkeit
Auch die Vor-Ort-Kalibrierung bietet Vorteile. Hier kön-

nen die Techniker von Endress+Hauser sämtliche Pro-

zessparameter wie z. B. Druck und Temperatur herstel-

lerunabhängig kalibrieren. Erlauben die Anforderungen 

an die kleinste Messunsicherheit und der notwendige 

Kalibrierbereich die Wahl zwischen Labor- und Vor-

Ort-Kalibrierung, entscheiden sich viele Anlagenbetrei-

ber aufgrund der minimalen Prozessunterbrechungen 

häufig für die Vor-Ort-Kalibrierung. Ihre Messgeräte 

sind hier nicht dem Risiko möglicher Transportschäden 

ausgesetzt. Außerdem entfallen die Transportzeiten. 

Dadurch ist die Vor-Ort-Kalibrierung in der Regel inner-

halb weniger Stunden abgeschlossen. Bei Durchfluss-

messgeräten dauert der Kalibriervorgang beispielswei-

se zwei bis vier Stunden. In einigen Fällen muss das 

Messgerät nicht einmal ausgebaut werden, sondern 

lässt sich zeitsparend per Inline-Verfahren kalibrieren. 

Dazu sind ein Bypass oder alternative Adaptionsmög-

lichkeiten im Prozess erforderlich. 

Optimal ist der Ablauf, wenn die Kalibrierung vor Ort 

während eines Anlagenstillstands im Zuge einer ge-

planten Wartung erfolgt. Dazu setzt das Kalibrierteam 

industriespezifische Kalibrier-Tools bzw. Referenzgerä-

te ein. Die Kalibrier-Tools, die zur Vor-Ort-Kalibrierung 

genutzt werden, entsprechen in ihrem Aufbau den ho-

hen Hygieneanforderungen und werden nach jeder Ver-

wendung sorgfältig gereinigt.

Die Vor-Ort-Kalibrierung erfolgt unter realen Umge-

bungsbedingungen. Dadurch werden alle Prozessva-

riablen während des Kalibrierverfahrens berücksichtigt 

Endress+Hauser bietet 
zuverlässige Vor-Ort- 
Kalibrierungen mit  
der mobilen Durch- 
flusskalibrieranlage.
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– ein Vorteil gegenüber den Laborverfahren. Viele An-

wender schätzen zudem die Möglichkeit, den ausfüh-

renden Techniker bei dieser Gelegenheit zu Details zu 

befragen und nutzen die Chance, ihm bei der Arbeit 

über die Schulter zu schauen.

Mit Inline-Kalibrierung  
noch schneller zum Ziel
Vor der Offline-Vor-Ort-Kalibrierung baut der Anlagen-

betreiber den Prüfling in der Regel aus. Zudem muss 

er sicherstellen, dass bestimmte technische Rahmen-

bedingungen gegeben sind. So benötigt der Techniker 

zur Kalibrierung eines Durchflussmessgeräts beispiels-

weise eine ausreichende Wasserversorgung und einen 

Ablauf.

Im mobilen Kalibrierwagen dient ein rückführbar ka-

libriertes, hochgenaues Coriolis-Messgerät als Ver-

gleichsnormal. Beim zeitsparenden Inline-Verfahren, 

das der Techniker mit Wasser oder Prozessmedium 

durchführt, lassen sich einzelne Messgeräte oder der 

gesamte Loop überprüfen.

Darüber hinaus kann im Rahmen der Vor-Ort-Kalib-

rierung ein Prüfpaket für beispielsweise Energie- und 

Dampfmessstellen geschnürt werden, das sowohl Veri-

fikation als auch Kalibrierung umfasst. Dadurch lassen 

sich die Gesamtgenauigkeit sowie die Energiekosten 

detailliert berechnen.

Gut kalibriert – gut produziert
Ob vor Ort oder im Labor: Die Kalibrierung durch zer-

tifizierte Servicetechniker mit langjähriger Erfahrung 

in der Lebensmittel- und Getränkeindustrie sowie der 

Prozessautomatisierung stellt nicht nur den Auditor 

im Rahmen des Qualitäts- oder Energiemanagements 

zufrieden. Sie trägt auch in hohem Maß zu einer erst-

klassigen Produktqualität und Lebensmittelsicherheit 

sowie zu effizienten Prozessen und möglichst geringen 

Betriebskosten bei. So profitiert nicht nur der Qualitäts-

manager, sondern auch das Instandhaltungspersonal. 

Denn zuverlässige Messtechnik sorgt für stabile Pro-

zesse und erhöht die Prozessverfügbarkeit. Weltweit 

agierende Lebensmittelproduzenten gehen mit der Ka-

librierung durch Endress+Hauser keine Risiken ein. Sie 

können sich darauf verlassen, dass der Kalibrierservice 

rund um den Globus nach denselben Standards abläuft 

und damit für gleichmäßig hohe Qualität sorgt.

Übersichtlich dokumentiert, erleichtert die professio-

nelle Kalibrierung das nächste Audit. Und der Käufer 

der Lebensmittel oder Getränke kann sich auf ge-

schmacklich und hygienisch einwandfreie Produkte 

freuen.

www.at.endress.comwww.at.endress.com
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Das Plus für die End- 
of-Arm Lösung Ihres  
Industrieroboters.
Mit dem umfangreichen
End-of-Arm Programm von SCHUNK
schöpfen Sie das volle Potenzial
Ihres Industrieroboters aus.

Mehr erleben unter schunk.com/equipped-by

Superior Clamping and Gripping
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E
scha bietet ein umfangreiches Produktpro-

gramm im sogenannten Hygienic Design 

an, das sich aufgrund speziell ausgewählter 

Kunststoffe und Leitungsqualitäten sowie 

höchster Schutzklassen (IP67, IP68 und 

IP69) bedenkenlos in dem anspruchsvollen Applikations-

umfeld der Lebensmittelindustrie einsetzen lässt. Der An-

schlusstechnikspezialist hat ein Portfolio aufgelegt, das 

Anschlusstechnik-Lösungen für die drei typischen Zonen 

innerhalb der Getränke- und Lebensmittelproduktion be-

inhaltet: Kontaktzone, Spritzzone und Verpackungszone. 

Der Bereich Kontaktzone
In der Kontaktzone können Lebensmittel mit Anlagen-

teilen in Kontakt kommen und anschließend wieder zu-

rück in den Fertigungsprozess gelangen. Deswegen sind 

die Hygieneanforderungen in dieser Zone besonders 

hoch. Damit sich keine Lebensmittelrückstände abla-

gern können, dürfen Steckverbinder in dieser Zone keine 

Schmutznester aufweisen. 

Die M8- und M12-Steckverbinder wurden aufgrund des-

sen im Hygienic Design entwickelt, das sich an EHEDG-

Vorgaben orientiert (European Hygienic Engineering & 

Design Group). Darüber hinaus garantieren FDA-kon-

forme Materialien und eine hochwertige TPE-Leitungs-

qualität eine hohe Resistenz gegenüber ECOLAB-zer-

tifizierten Reinigungs- und Desinfektionsmitteln. Alle 

dichtenden und optischen Eigenschaften der Steckver-

binder bleiben dadurch langfristig erhalten – auch bei 

Dampfstrahl- oder Hochdruckreinigung.

Im Nahrungsmittelbereich werden höchste Ansprüche an Hygiene und Prozesssicherheit gestellt, die weit über jene 
im klassischen Maschinen- und Anlagenbau hinausgehen. Diese Ansprüche gelten auch für die eingesetzten Steck-
verbinder und Leitungen. Escha bietet ein umfassendes Portfolio an, um diesen Ansprüchen gerecht zu werden.

ANSCHLUSSTECHNIK FÜR  
DIE LEBENSMITTELINDUSTRIE

Food & Beverage-
Steckverbinder 
von Escha sind im 
Hygienic Design ge-
staltet und erfüllen 
die extrem hohen 
Anforderungen 
innerhalb der 
Nahrungsmittel-
industrie.

Varianten mit 
Kunststoffüberwurf 
bieten genauso viel 
Sicherheit bei den 
Steckern, verzichten 
allerdings auf 
V4A-Edelstahl und 
stellen deswegen 
eine kostengünstige 
Alternative dar.
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Der Bereich Spritzzone
In der Spritzzone – auch Washdown-Zone genannt – 

können Lebensmittel zwar ebenfalls in Kontakt mit An-

lagenteilen kommen, sie gelangen anschließend aber 

nicht wieder zurück in den Verarbeitungsprozess. Des-

wegen sind die Anforderungen an Steckverbinder und 

Leitungen in dieser Zone entsprechend geringer. Für 

die Spritzzone bietet Escha leicht zu säubernde M8- und 

M12-Steckverbinder im Hygienic Design, die mit einer 

auf diesen Bereich abgestimmten PVC-Leitungsqualität 

ausgestattet sind. Die M12-Steckverbinder sind darüber 

hinaus optional mit einem hochwertigen Kunststoffüber-

wurf erhältlich, der eine preisgünstige Alternative zum 

üblichen V4A-Edelstahl bietet.

Der Bereich Verpackungszone
Im Gegensatz zur Kontaktzone und zur Spritzzone ist 

die Verpackungszone mit dem klassischen Industrieum-

feld vergleichbar. Die Nahrungsmittel können dort nicht 

mehr mit Anlagenteilen in Berührung kommen. Des-

wegen werden zur Säuberung auch keine aggressiven 

Reinigungsmittel oder Hochdruckgeräte eingesetzt. Für 

diese Zone hat Escha ein variantenreiches Produktpro-

gramm zusammengestellt, das auf Produkte aus der be-

währten Sensor/Aktor-Verdrahtung zurückgreift. 

Dadurch steht die gesamte Bandbreite an unterschied-

lichen Standardleitungsqualitäten zur Auswahl. Vom 

Alleskönner S370 über Roboterleitungen bis hin zu be-

sonders flexiblen Leitungen, die problemlos mehreren 

Millionen Torsions- und Biegezyklen standhalten und 

somit prädestiniert sind für den Einsatz in Schleppketten.

www.escha.netwww.escha.net

Escha bietet auch LED-Varianten an, die sich ins-
besondere für Einbausituationen eignen, in denen 
zum Beispiel die Sensor-Statusanzeige nicht auf 
den ersten Blick erkenntlich ist.
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F
ür eine Vielzahl von Anwendungen wird in 

der Lebensmittelindustrie auf Druckluft zu-

rückgegriffen. In Fällen, in denen diese in 

direktem Kontakt mit Lebensmitteln steht 

oder zur Reinigung eingesetzt wird, muss 

sie eine möglichst geringe Keimbelastung aufweisen. 

Dazu hat der Automatisierungsspezialist SMC den Bak-

terienfilter der Serie SFDA entwickelt. Er verfügt u. a. 

über eine Filterleistung von LRV (Log Reduction Value) 

> 9, ermöglicht einen Durchfluss von 500 l/min (ANR) 

bei einem geringen Druckabfall von 0,03 MPa und be-

steht aus FDA-konformen Materialien. 

Anwender können so wichtige Normen wie die HACCP-

Richtlinien und die FSSC 22000-Standards erfüllen. Das 

gilt etwa für den Einsatz zum Öffnen oder Offenhalten 

beim Abfüllen von Verpackungen, der Reinigung von 

Nahrungsmittel-, Pulver- oder Teigrückständen, dem 

Einblasen von Stickstoff, um die Oxidation von Lebens-

mitteln zu verhindern oder für Kühlvorgänge von ge-

kochten oder gebackenen Nahrungsmitteln.

Fast keimfreie Druckluft
Mit einem Nennfiltrationsvermögen von 0,01 µm er-

reicht der Bakterienfilter der Serie SFDA eine Filter-

leistung von LRV > 9 und gewährleistet damit, dass die 

Menge an Bakterien in der Abluft um 99,99 % verrin-

gert wird. Dieses durch eine unabhängige Forschungs-

einrichtung nachgewiesene Filterungsvermögen sorgt 

für eine hohe Qualität der Druckluft (auch Stickstoff) 

und damit für eine geringe Keimbelastung – ideal für 

den Einsatz in der Lebensmittelindustrie. Um eine op-

timale Filterleistung sicherzustellen, benötigt der Bak-

terienfilter eine bereits gereinigte Druckluft. Hierfür 

eignen sich: Hauptleitungsfilter, Trockner, Mikrofilter, 

Submikrofilter und Aktivkohlefilter.

Wichtige Vorgaben erfüllen
Neben der international bedeutenden FDA-Konformität 

erfüllen die medienberührenden Kunststoff- und Gum-

miteile der Serie SFDA auch die Vorgaben des japani-

schen Lebensmittelgesetzes. Insgesamt unterstützt der 

neue SMC-Bakterienfilter Anwender dabei, sowohl die 

HACCP-Richtlinien (Hazard Analysis and Critical Con-

trol Points) als auch die FSSC 22000-Standards (Food 

Safety System Certification) einzuhalten. Letztgenannte 

umfassen ein umfangreiches Zertifizierungssystem für 

Nahrungsmittelsicherheit, das u. a. die Anforderungen 

der ISO 22000 umfasst.

Leistungsstark und zugleich  
energiesparsam
Dank einer hocheffizienten Konstruktion erreicht die 

Serie SFDA einen Durchfluss von 500 l/min (ANR) mit 

einem Druckabfall von nur 0,03 MPa (bei einem Ein-

gangsdruck von 0,7 MPa bei max. Durchfluss). Anwen-

der profitieren so von einer gleichbleibenden Blaskraft 

und sparen zugleich Energie – was ebenso positiv auf 

die Kostenseite einzahlt. Der Betriebsdruckbereich liegt 

zwischen -100 kPa bis 1,0 MPa (0,99 MPa für Stickstoff).

Erhältlich mit den Anschlussgrößen RC 1/4, NPT 1/4, 

G 1/4, RC 3/8, NPT 3/8 und G 3/8 liegt das Gewicht le-

diglich bei 450 (Anschlussgrößen 1/4) bzw. 430 g (An-

schlussgrößen 3/8).

www.smc.atwww.smc.at ·  · Motek: Motek: Halle 1, Stand 1710Halle 1, Stand 1710

Die Anforderungen an die Prozesshygiene sind in der Lebensmittelindustrie sehr hoch. Das gilt auch für die Druck-
luftreinheit. Hier sollte die Konzentration mit Bakterien etc. möglichst gering gehalten werden. Dank des neuen 
Bakterienfilters der Serie SFDA von SMC können Anwender mit einer Filterleistung von 99,99 Prozent das hohe 
Anforderungsprofil internationaler Normen im Lebensmittelbereich leicht erfüllen. 

HOHE FILTERLEISTUNG BEIM 
SFDA-BAKTERIENFILTER 

Der Bakterienfilter der Serie SFDA 
von SMC sorgt mit einer Filterleistung 
von 99,99 Prozent für eine fast 
vollständig keimfreie Druckluft 
und ist damit ideal geeignet für 
verschiedene Anwendungen im 
Lebensmittelbereich.
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Überall dort, wo Lebensmittel produziert 

werden, gehört maximale Hygiene zu 

den absoluten Grundvoraussetzungen. 

Doch auch in anderen Branchen spielt das 

Thema Hygiene eine große Rolle, von der 

Medizintechnik über die Pharmaindustrie 

bis hin zur Herstellung von Dispersions-

lacken. Auf den ersten Blick scheinen die 

meisten Normelemente zwar weit weg von 

den eigentlichen kritischen Arbeitsberei-

chen zu sein, doch luftgängige Sporen von 

Mikroorganismen sind in der Lage, sich 

schnell und weit auszubreiten. Da bereits 

kleinste Schwachstellen zur Kontamina-

tion kompletter Produktionslinien führen 

können, hat Elesa+Ganter eine ganze Pro-

duktfamilie an speziellen Normelementen 

entwickelt. Sie verbinden minimale Ver-

schmutzungsneigung mit optimaler Rei-

nigungsfähigkeit und entsprechen damit 

den sehr hohen Anforderungen des 3-A-

Sanitary-Standards, der EHEDG sowie der 

DGUV-Test.

Smarte Abstandshalter
Als jüngste Neuheit der Produktfamilie 

„Hygienic Design“ wird nun der Ab-

standshalter GN 6226 angeboten. Diese 

Normelemente vermeiden auf einfache 

Weise doppelte Konstruktionsflächen, die 

problematisch und aufwendig bezüglich 

Reinigung und Abdichtung sind. Damit 

wächst die HD-Produktrange weiter, die 

bislang verschiedene Varianten von Knöp-

fen, Griffen, Klemmhebeln, Rastbolzen, 

Verriegelungen, Abdeckhülsen, Stellfü-

ßen und Schrauben umfasst. Als Material 

kommt in allen Fällen nichtrostender Edel-

stahl mit gleitgeschliffenen oder polierten 

Oberflächen zum Einsatz. Damit bleibt die 

maximale Oberflächenrauigkeit unter Ra 

0,8 µm, Schmutzpartikel können sich da-

her nicht festsetzen und sind bei der Rei-

nigung zuverlässig entfernbar. 

Totraumfreiheit
Ein weiteres Merkmal der Normelemente 

ist die „Totraumfreiheit“. Ein hygienisch 

sicheres und per Softwaresimulation ve-

rifiziertes Dichtungskonzept sorgt dafür, 

dass die FDA-konformen H-NBR- oder 

EPDM-Elastomer-Dichtungen nach der 

Montage überall flächenbündig anliegen 

und ihre Funktion langfristig erfüllen. So 

wachsen hygienische Probleme erst gar 

nicht unbemerkt heran.

www.elesa-ganter.atwww.elesa-ganter.at

NORMELEMENTE  
IN HYGIENIC DESIGN

Als jüngste Neu-
heit der Produkt-
familie „Hygienic 
Design“ offeriert 
Elesa+Ganter nun 
die Abstands-
halter GN 6226. 
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Elesa+Ganter entwickelt weitere gedichtete Normelemente aus 
Edelstahl für sehr hohe Hygieneanforderungen, wie sie innerhalb 
der Lebensmittelindustrie beispielsweise Standard sind.

your global specialist

Schmierstoffe 
entwickeln wir 
wie ein Chefkoch: 
Mit den besten 
Zutaten und dem 
besten Rezept.

Gemeinsam immer weiter.
Vertrauen Sie in die breiteste 
Palette an H1-registrierten 
Spezialschmierstoffen und 
in unsere Services.

www.klueber.at
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M
it dem digitalen Handschmiersys-

tem LubeRight von Assalub bietet 

Klüber Lubrication über die Ver-

triebspartner ss.Lubac Österreich 

und Lubrimatik in Deutschland 

eine Lösung an, mit der Spezialschmierstoffe optimal 

zum Einsatz kommen. Der Grund: Das System gibt 

einen Überblick über alle durchzuführenden Schmier-

tätigkeiten und mehr Sicherheit bei der Durchführung 

der Schmieraktionen. Es identifiziert automatisch jede 

Schmierstelle und zeigt den richtig einzusetzenden 

Schmierstoff sowie die exakt zu dosierende Fettmenge 

an. Nach Abschluss der Schmiertätigkeit werden alle 

Daten an die dazugehörige Software weitergegeben 

und jeder Schmierpunkt wird einzeln bestätigt. So wird 

verhindert, dass Punkte vergessen werden. Das Risiko 

ungeplanter Ausfallzeiten wird effektiv reduziert und 

die Anwender sind auf das nächste Audit vorbereitet.

Lückenlose Schmierstoff-
dokumentation
Das LubeRight-System besteht aus Spezialnippeln mit 

RFID-Transponder, einem Fettmengenmesser mit RFID- 

Leser sowie einer dazugehörigen Software. Die Schmier- 

stellen werden mit den Spezialnippeln bestückt, die 

einen robusten RFID-Transponder tragen. Dieser kenn-

zeichnet die Schmierstelle eindeutig und dauerhaft. 

Das Schmiergerät ist mit einem Mengenmesser sowie 

einem Handheldcomputer/PDA ausgestattet und liest 

die Transponderidentität. Zudem transportiert es die 

Daten der Schmieraktion und zeichnet diese mit ge-

schmierter Menge auf. Mittels LubeRight wird eine 

RFID-gestütztes Handschmiersystem: Den richtigen Schmierstoff, an der richtigen Stelle, in der exakt benötigten 
Menge positioniert – mit dem digitalen RFID-gestützten Handschmiersystem LubeRight ist das möglich. 

LUBERIGHT SORGT FÜR  
AUTOMATISIERTE ORDNUNG

Lückenlose 
Dokumentation 
aller Schmiertätig-
keiten: von der 
Planung bis zur 
Ausführung perfekt 
dokumentiert fürs 
nächste Audit und 
nicht manipulierbar.
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Überdosierung und damit eine Verschwendung vermie-

den. In der Software sind die Daten zur Schmierstelle 

hinterlegt. Alle Plandaten, Ausführungs- und histori-

sche Daten sind gespeichert und lassen sich auswerten. 

Wird eine Schmiertätigkeit vergessen, warnt das Sys-

tem automatisch.

Neu: Trennmittel und  
Schmierstoff in einem
Klüber Lubrication bringt jetzt zudem mit der neuen 

Klüberfood 4DC-Reihe technische Verarbeitungshilfs-

stoffe nach den Richtlinien der EC (Nr.) 1333/2008 für 

Lebensmittelzusatzstoffe auf den Markt, die sowohl als 

Trennmittel als auch als Schmierstoff verwendet werden 

können. Sie bestehen zu 100 % aus Inhaltsstoffen in 

Lebensmittelqualität auf pflanzlicher Basis und beein-

trächtigen das Endprodukt nicht. Eine MOSH/MOAH-

Kontamination – eine Verunreinigung durch Mineral- 

bzw. Weißöl – ist für Anwender ausgeschlossen. „In 

Österreich sind Klüberfood 4DC-Produkte bereits im 

Einsatz“, weiß Johann Halbemer, Technischer Außen-

dienst bei Klüber Lubrication Austria, und ergänzt: 

„Als Trennmittel werden sonst oft NSF 3H-Produkte 

verwendet, die aber aufgrund ihrer Bestandteile nur 

eingeschränkt verwendet werden können.“ Er ergänzt: 

„Unsere Kunden haben laufend strenge Audits und 

müssen sich an Gütesiegelrichtlinien halten. Als Verar-

beitungshilfsstoff beeinträchtigt Klüberfood 4DC weder 

den Geschmack noch den Geruch des Endproduktes, 

das zudem selbst bei Kontakt frei von unerwünschten 

Inhaltsstoffen ist.“

www.klueber.com/at/dewww.klueber.com/at/de

Klüberfood 4DC: Trennmittel  
und Schmierstoff

Die neuen Produkte der Klüberfood 4DC-
Reihe stärken die Lebensmittelsicherheit in 
Betrieben. Weshalb? Sie sind sowohl als Trenn-
mittel als auch als Schmierstoff einsetzbar. 
Die Produktion der Klüberfood 4DC-Produkte 
erfolgt unter strengen Bedingungen. Produziert 
werden sie in einem IFS- und BRC-zertifizierten 
Unternehmen. Die Produkte sind entweder 
frei von Palmöl oder mit RSPO-zertifiziertem 
Palmöl hergestellt und GMO- und allergenfrei. 
Die speziellen Rezepturbestandteile ermög-
lichen eine Reduktion des Verbrauchs im 
Vergleich zu herkömmlichen Verarbeitungs-
hilfsstoffen und damit eine Senkung der damit 
verbundenen Kosten. Ein weiterer Vorzug ist 
die gute Alterungsbeständigkeit, womit das 
Produkt über einen langen Zeitraum stabil 
bleibt, ohne seine Eigenschaften zu verändern.

Klüberfood 4 DC 
kommt auch bei 
den Verpackungs-
prozessen oder 
Gleitführungen 
in den Maschinen 
und Anlagen 
der Fleisch- und 
Wurstverarbeitung 
zum Einsatz. 
(Bild: shutterstock 
Evgeniy Gorbunov)
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G
eht man davon aus, dass in einer beliebi-

gen Smart Factory die klassische Linien-

struktur, wie man sie kennt, aufgelöst 

wurde und die starre Fördertechnik durch 

hochflexible Transportlösungen über 

AGV substituiert wurde, ergibt sich für die Produktion 

ein völlig neues Bild: Die digitale Vernetzung von sta-

tionären und mobilen Robotern, Cobots, AGV, autonom 

fahrenden Gabelstaplern und MRK-Arbeitsstationen 

bringt eine bis dato nie gekannte Flexibilität in die Pro-

duktion. Die zu montierenden Komponenten erreichen 

über Schwerlast-FTS die Produktion. Hier werden sie 

von kompakten, mannlosen Gegengewichtstaplern in 

Empfang genommen und an die Montagestationen ver-

Intralogistik- und Produktionskonzepte neu überdacht: Konsumenten wünschen heutzu-
tage individualisierte Produkte. Für die Produktion bedeutet das kleine Losgrößen, hohe Varianten-
anzahl und ein permanentes Umrüsten. Gefragt sind deshalb zukunftsweisende Intralogistik- und 
Produktionskonzepte mit einem Höchstmaß an Flexibilität. Dank der rasanten Entwicklungs-
sprünge in der Robotik sowie im AGV-Bereich lassen sie sich problemlos realisieren.

GOODBYE FLIESSBAND

Die Smart Factory erfüllt die Forderung nach zu-
kunftsweisenden Intralogistik- und Produktions-
konzepten mit einem Höchstmaß an Flexibilität. 

Zum einen sind wir mit unseren drei Produktreihen Mobil-
roboter, Ministapler und Plattformfahrzeuge besonders breit 
aufgestellt. Zum anderen bewegen wir uns mit unseren AGVs in 
Traglastklassen von 5 bis 500 Tonnen, in Bereichen also, die 
kaum ein anderer Hersteller beherrscht.

Jan Louwen, Managing Director von Stäubli WFT & Global Head of AGV bei Stäubli Robotics
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teilt. Innerhalb der Smart Factory bewegen sich die teil-

montierten Baugruppen dann über kleinere AGV oder 

Mobilroboter und können eigenständig Montagestatio-

nen ansteuern, an denen definierte Arbeitsinhalte aus-

geführt werden.

Diese Montagestationen sind je nach benötigtem Flexi-

bilitätsgrad unterschiedlich ausgeführt – in vielen Fällen 

bewährt sich ein Verbund aus klassischen stationären 

Roboterstationen und hochflexiblen MRK-Arbeitsplät-

zen. Auch mobile Robotersysteme sind dabei als flexible 

Produktionsassistenten erste Wahl. So lassen sich indi-

viduell ausgestattete Varianten und Derivate montieren 

und bei kompletten Produktwechseln müssen nicht 

ganze Linien ersetzt, sondern nur Roboter und AGV um-

programmiert werden. 

Plattform-AGV 
PF100 für omni-
direktionale 
Bewegungen: 
Sie zeichnet sich 
durch eine hohe 
Positionierungs-
genauigkeit von 
5 mm und einer 
hohen Belastbarkeit 
beim Transport von 
großen Nutzlasten 
von 5 bis 500 
Tonnen aus.

>>

www.zimmer-group.com

DER ELEKTRISCHE 
KLEINTEILEGREIFER.

Greiferserie GEP2000

+ Selbsthemmung bei  
 Stromausfall
+ Positionierbar
+ Einstellbare Greifkraft
+ Großer Hub
+ Integrierte Steuerung
+ IO-Link oder Digital I/O 

THE KNOW-HOW FACTORY
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Vom mobilen Cobot bis zum 
500-Tonnen-AGV 
Von kompakten Mobilrobotern über wegweisende AGV-

Stapler bis hin zu hochleistungsfähigen FTS-Plattfor-

men mit bis zu 500 Tonnen Tragkraft reicht das Pro-

duktspektrum von Stäubli WFT. „Der Markt für FTS 

wächst beständig und mit ihm die Zahl der Anbieter. In 

diesem Umfeld nimmt Stäubli WFT eine Sonderstellung 

ein“, betont Jan Louwen, Managing Director von Stäubli 

WFT & Global Head of AGV bei Stäubli Robotics und 

ergänzt: „Zum einen sind wir mit unseren drei Produkt-

reihen Mobilroboter, Ministapler und Plattformfahrzeu-

ge besonders breit aufgestellt, zum anderen bewegen 

wir uns mit unseren AGV in Traglastklassen von 5 bis 

500 Tonnen, in Bereichen also, die kaum ein anderer 

Hersteller beherrscht.“ 

FTS für anspruchsvolle  
Einsätze ausgelegt
Neben der höheren Tragkraft zeichnen sich die FTS von 

Stäubli WFT durch patentierte High-End-Antriebe aus, 

die sowohl eine omnidirektionale Beweglichkeit gewähr-

leisten als auch eine hohe Positioniergenauigkeit von bis 

herab zu zwei Millimetern ermöglichen. Damit eignen 

sie sich für anspruchsvolle Einsätze in der industriellen 

Produktion. Plattformfahrzeuge von Stäubli WFT be-

währen sich in der Luft- und Raumfahrtindustrie, in der 

Windkraftindustrie beim Transport von Rotorblättern 

oder kompletter Gondeln, im Kunststoffbereich beim 

Wechsel tonnenschwerer Spritzgusswerkzeuge, in der 

Stahlindustrie beim Coiltransport, in der Papierindustrie 

und natürlich auch in der Bahn- und Automobilindustrie 

– hier beim Transport kompletter Karosserien innerhalb 

von Fertigungslinien. Selbst für automatisierte Trans-

portaufgaben in Reinraumbereichen kann Stäubli WFT 

Lösungen bieten. „Bei der Darstellung auf eine mög-

liche Smart Factory zeigt sich eine Besonderheit: Die 

komplette Produktion basiert durchgängig auf Robotern 

und Fahrzeugen von Stäubli, denn die Geschäftsbereiche 

Robotics, WFT und Connectors sind als weltweit einziger 

Unternehmensverbund in der Lage, digital vernetzte Pro-

duktionslösungen in dieser Komplexität aus einer Hand 

anzubieten“, betont Louwen.

SCOPE: die digitale  
Produktion sicher im Blick
Um den Anwendern die volle Transparenz über ihre 

smarte Produktion zu ermöglichen, hat Stäubli weiters 

Der Gegengewicht-
stapler-AGV FL090 mit 
patentierter Antriebs-
technik und einer 
variablen Traglast von 
bis zu 1.000 kg kommt 
dabei auch zum Einsatz.

Je nach Flexibili-
tätsgrad bewährt 
sich ein Verbund 
aus klassischen 
stationären 
Roboterstationen 
und MRK-Arbeits-
plätzen. 
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eine Plattform namens SCOPE entwickelt. Das Akronym 

steht für „Stäubli Connect, Optimize, Prevent and Ena-

ble“. Das beschreibt präzise die Aufgaben der digitalen 

Lösung, die eine Vernetzung von maximal 50 Robotern 

ermöglicht. Auf der Plattform, die als Edge-Lösung „on 

site“ realisiert ist, werden die roboterspezifischen Daten 

aggregiert, aufbereitet und visualisiert. Anwender kön-

nen auf einem zentralen Dashboard eine Vielzahl rele-

vanter Betriebsdaten jedes einzelnen Robotersystems 

einsehen und haben so im Sinne des Condition Monito-

ring zu jeder Zeit den Überblick über den Status sämt-

licher Roboter. Maschinelle Auswertungen erlauben eine 

vorausschauende Wartung – mit der Option, auch eigene 

KI-gesteuerte Optimierungsprozesse zu fahren. 

www.staubli.comwww.staubli.com

Die TX2 
140/160/160L-
Baureihe setzt 
dabei Bench-
marks hinsichtlich 
Geschwindig-
keit, Steifigkeit, 
Kompaktheit und 
Präzision.

Mehr Infos:
weidmueller.at/easyconnect

Industrial Service Platform

Schritt für Schritt in die  
Digitalisierung. Wir begleiten Sie! 
Mit Weidmüller easyConnect –  
der neuen Industrial Service Platform. 

Die cloud-basierte Industrial Service Platform 
ist Ihr einfacher Schritt in die Welt der digitalen 
Dienste und Applikationen von Weidmüller. 

 • Innovativ und zukunftssicher ins Industrial IoT
 • Effizientes Zusammenspiel von Platform, Geräten  
und Softwarediensten

 • Intuitiv im Gebrauch
 • Durchgängig für Ihre Use Cases
 • Offenes, modulares und integrierbares System
 • Ihr Begleiter bei Ihren Anwendungsszenarien



Logistik und Materialfluss

108 AUTOMATION 5/September 2022

D
ie Containerschiffe von heute sind im Ver-

gleich zu den Exemplaren von vor etwa 40 

Jahren riesig. Heute laden Giganten der Tri-

ple-E-Klasse fast 24.000 Container – Tendenz 

steigend. Die Häfen stehen somit vor Heraus-

forderungen, denn sie müssen ihre Infrastruktur kontinuier-

lich vergrößern – so auch die Automatisierten Stapelkrane 

(ASC), die Container auf Lkw und Zugwaggons laden. Die 

riesigen Brückenkrane legen auf Schienen inzwischen Stre-

cken von mehreren hundert Metern und mehr zurück. In 

vielen Fällen folgen die Motorleitungen der Bewegung der 

ASC-Krane. „Bei Längen von über 1.000 Metern wirken 

allerdings enorme Schub- und Zugkräfte auf die e-ketten“, 

berichtet Jörg Ottersbach, Leiter Geschäftsbereich e-ketten 

bei Igus. „Um diese Belastung zu verhindern und die Lang-

lebigkeit der Energieführungen in Extremanwendungen 

weiter zu optimieren, entwickeln wir als erster Hersteller 

der Welt eine Energiekette mit eigenem Antrieb.“

e-ketten folgen mit eigenem Antrieb 
der Bewegung des ASC-Krans
Das Designkonzept drive-chain funktioniert wie folgt: Im 

Außenradius sind sogenannte Antriebsschwerter mon-

tiert, mit denen die e-kette im Untertrum angetrieben 

wird. Auf der unteren Schiene befinden sich motorbetrie-

bene Reibräder an den Seiten und Rollen auf der Ober-

seite. Fährt der Kran los, starten auch die Reibräder ihre 

Motoren. Das Untertrum bewegt sich über die Schiene. 

Eine synchronisierte Bewegung, bei der über den Mitneh-

mer kaum noch Schub- und Zugkräfte auf die Kettenglie-

der wirken. „Somit erreichen wir auf Strecken von 1.000 

Metern und mehr eine minimale Belastung, geringen Ver-

schleiß und lange Laufzeiten“, zeigt sich Ottersbach über-

zeugt. Zusätzlich arbeitet Igus bereits an einem alternati-

ven Antriebskonzept. Hierbei werden die Reibräder durch 

Linearantriebe ersetzt. 

Alternative zu  
Motortrommeln aus Stahl
Energieführungen mit eigenem Antrieb sind eine wirt-

schaftliche Alternative zu einer klassischen Energieführung: 

Kabeltrommeln aus Stahl, die die Motorleitungen auf- und 

abwickeln – oftmals in zwei Richtungen, wenn der Fix-

punkt der Leitung in der Mitte der Wegstrecke liegt. Das 

Problem: Nähert sich der Kran diesem Fixpunkt, muss er 

abbremsen, um das Umschwenken der Leitungsführung 

zu ermöglichen. Dabei geht Zeit verloren. Eine Zuladung, 

die den Energieverbrauch des Krans deutlich erhöht. „Da 

die drive-chain unterbrechungsfrei auf der Schiene fährt, 

müssen ASC-Krane in der Nähe des Fixpunkts in der Mitte 

nicht mehr abbremsen. Entsprechend produktiver können 

sie arbeiten“, erläutert Ottersbach. „Gleichzeitig erhöht das 

e-kettensystem nicht das Gesamtgewicht und somit die be-

nötigte Antriebsleistung der Anlage. Durch das geringere 

Gewicht sind selbst auf langen Wegen Geschwindigkeiten 

von 6 m/s möglich.“ 

www.igus.atwww.igus.at ·  · Motek: Motek: Halle 7, Stand 7320Halle 7, Stand 7320

Nahezu grenzenlos auf langen Wegen, hohe Dynamik, lange Laufzeiten – das zeichnet die neuartige 
drive-chain von igus aus. Die weltweit erste Energiekette mit eigenem Antrieb sorgt für deutlich höhere 
Laufzeiten auf extrem langen Verfahrwegen, da kaum Belastungen durch Zug- und Schubkräfte auf die  
e-kette wirken. Davon profitieren u. a. schienengebundene Automatisierte Stapelkrane (ASC) in Häfen.

DAS ERSTE  
ANGETRIEBENE  
E-KETTENSYSTEM  
IN AKTION

Hohe Dynamik & 
lange Laufzeiten: 
Igus zeigt mit der 
drive-chain das 
weltweit erste an-
getriebene e-ketten-
system für lange 
Wege von 1.000 
Metern und mehr. 

ALLES AUS EINER HAND!
FÜR JEDE ANWENDUNG DEN PASSENDEN SENSOR.

Profitieren auch Sie von den hochqualitativen Sensoren aus dem umfangreichen SICK Portfolio. 

Ob induktive Näherungssensoren, Lichtschranken, magnetische Zylindersensoren, Lichtleiter-, Distanz-  
und Drucksensoren oder RFID Reader, Encoder, Ultraschallsensoren sowie Zubehör – bestellen Sie jetzt  
zu besonders günstigen Aktionspreisen im My SICK Webshop!

Weitere Informationen finden Sie unter: https://s.sick.com/at-de-fuer-jede-anwendung-den-passenden-sensor

ALL-IN-ONE-2022

%   My SICK 
Webshop-Aktion
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D
as „Big Picture“ veranschaulicht diesen 

gesamtheitlichen Prozess. Die Produktion 

beginnt bereits mit der Warenannahme. 

Diese ist im Idealfall automatisiert und 

wird digital erfasst. Bei der Lagerung und 

Materialwirtschaft sind die Identifikation und Lokalisie-

rung entscheidend: Es gilt permanent zu wissen, wel-

che Ware sich in welchem Ausmaß wo befindet. Dieses 

Wissen spart Zeit und Geld, denn Suchzeiten und dar-

aus resultierende Stillstände werden auf ein Minimum 

reduziert.

„1“ ist der neue Standard bei Losgrößen – er wird von 

Konsumenten und der Industrie zunehmend eingefor-

dert. Die digitale Verfolgbarkeit der Ware bis hin zum 

Rohmaterial ist dabei unerlässlich. Das klappt aber nur 

mit durchdachten Lösungen, die jeden Schritt genau im 

Auge haben.

Die Materialbe- und -entladung von Maschinen und 

Transportmitteln ist oft eine heikle Schnittstelle im Pro-

duktionsprozess. Alles soll zur richtigen Zeit von A nach 

B, unabhängig davon, ob man Förderbänder, Routenzü-

ge, Flurförderfahrzeuge, (un)bemannte Fahrzeuge oder 

mobile Plattformen einsetzt. Sensoren helfen dabei, 

Staus und Zusammenstöße zuverlässig zu verhindern. 

Sie gewährleisten damit die Sicherheit von Mensch und 

Maschine und sind ein Baustein zur permanent laufen-

den Fertigung. 

Nach Abschluss der Produktion wird das Endprodukt 

– wie sein Digitaler Zwilling – verpackt und für den 

Warenausgang vorbereitet. Dabei kontrolliert das ERP-

System noch einmal, ob alle Arbeitsschritte den hinter-

legten Vorgaben entsprechen, bevor es den Versand 

auslöst.

Die digitale Erfassung erzeugt eine Vielzahl an Daten. 

Diese gilt es aber auch abzurufen und aktiv zu nutzen 

– ein „Datenberg“ alleine ist zu wenig. Nur so kann 

eine effiziente Lieferkette und eine gewinnbringende 

Produktion sichergestellt werden. Aber worauf kommt 

es an? Welche Informationen sind wirklich wichtig? Da 

ist Teamwork gefragt. Bei diesen und anderen entschei-

denden Fragen unterstützen wir unsere Kunden – ge-

meinsam ermöglichen wir die Integration der Daten in 

bestehende IT-Landschaften oder in die Cloud und de-

ren Validierung mittels Analysetools und Deep Learning. 

Das rasante Wachstum von Automatisierung und Digitalisierung hat zur Folge, dass Produktion und Intralogistik nicht 
mehr getrennt voneinander betrachtet werden können. Der Blick für das große Ganze ist gefragt. Deshalb bieten wir 
bei Sick ganzheitliche Lösungen, die die gesamte Wertschöpfungskette miteinbeziehen und alle Informationen zu 
jeder Zeit verfügbar machen. Gastkommentar von Christopher Spitz, Market Product Manager Presence Detection 

SMARTE PRODUKTIONS-
LOGISTIK: JEDERZEIT  
ALLE INFORMATIONEN
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Das Thema beschäftigt Sie? Unsere Experten be-

gleiten Sie step-by-step zur voll automatisierten 

Produktion – Profiling-Systeme zur Klassifizierung 

von Fahrzeugen in 3D sowie Track-and-trace-Sys-

teme zur Identifizierung von unterschiedlichsten 

Codes bzw. dem Lesen von RFID-Tags inklusive. 

Sensoren, adaptive Software, kundenspezifische 

Serviceleistungen und Praxiserfahrung – das sind 

die Bausteine, die die Fertigung smart(er) und In-

formationen nutzbar machen.

www.sick.at/produktionslogistikwww.sick.at/produktionslogistik

Christopher Spitz, 
Market Product Manager 
Presence Detection & 
Industry 4.0 bei Sick.  
(christopher.spitz@sick.at)

Für Ihre Gesamtlösungen:
SMC Process Fluid Equipment 

Sie möchten Ihre Produktivität steigern? Und dabei auf Expertise und  
Support eines erfahrenen Partners vertrauen? Beste Ultra-High-Purity- 

Produkte wie Membranpumpen, Chemieventile oder Druckregler erhalten Sie 
bei SMC aus einer Hand – für Ihre individuelle Gesamtlösung.

Ganz neu: Prozesspumpe PA5000 aus Polypropylen. Jetzt kennenlernen:  
www.smc-fluidcontrol.at/fluid

www.smc.at

Expertise – Passion – Automation Lösung für Pulsationen durch 
eine Membranpumpe gefragt? 

Jetzt ansehen:

SMC Komponenten zur 
Mediensteuerung:

SMC_x-technik_FSC_175x126_22.indd   1SMC_x-technik_FSC_175x126_22.indd   1 18.08.22   13:0418.08.22   13:04
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Die neue Crimpzange GOGATOOL CT-U ist ein hochwertiges Prä-

zisionswerkzeug für fast alle Crimpanwendungen. Ihre äußerst ro-

buste und zuverlässige Ausführung prädestiniert sie auch für den 

Einsatz in sicherheitskritischen Bereichen.Außerdem verfügt das 

Werkzeug über eine werkzeuglose „easy change“-Schnellverriege-

lung ohne Rändelschrauben. Das ermöglicht den schnellen Wech-

sel der bis zu 200 verschiedenen, lieferbaren Presseinsätze. Eine 

Zwangssperre mit Entriegelung garantiert die vollständige Ver-

crimpung mit einstellbarem Pressdruck. Das im matt verchromten 

Werkzeugrahmen befindliche, verschleißfeste Schnellwechselsys-

tem punktet des Weiteren mit robusten Federn, die nicht ausleiern. 

Dadurch ist es für den Einsatz im Fahrzeugbau, Flugzeugbau oder 

in der Automatisierungstechnik bestens geeignet.

www.gogatec.comwww.gogatec.com

NEUE CRIMPZANGE MIT 
SCHNELLWECHSELSYSTEM

Binder stellt mit den Serien 823 sowie 824 Kabelsteckverbin-

der vor, die nach UL 2237 für den Einsatz auf dem nordame-

rikanischen Kontinent gerüstet sind. Die K- und L-kodierten 

Produkte der Bauform M12 sind für den Einsatz in Leistungs-

applikationen vorgesehen und mit Schraubklemmanschlüssen 

ausgestattet. Sie genügen den Vorgaben der industrierelevan-

ten Schutzart IP67 – sind also staubdicht ausgeführt und gegen 

zeitweiliges Untertauchen geschützt. Die Binder-Produktserien 

823 und 824 umfassen Kabel- und Winkelstecker sowie Kabel- 

und Winkeldosen für Bemessungsspannungen und -ströme von 

630 V(AC) und 12 A (K-Kodierung; Polzahl 4+PE) bzw. 63 V(DC) 

und 16 A (L-Kodierung; Polzahl 4+FE, Funktionserde). Sie ver-

fügen über M12x1-Gewinde, Kabeldurchlässe von 8 bis 13 mm 

sowie Schraubklemmanschlüsse. 

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

M12-KABELSTECKVERBINDER 
MIT K- UND L-KODIERUNG

Hiwin ergänzt seine intelligenten Profilschienenführungen der 

Baureihe PGC mit integriertem Wegmesssystem um drei weitere 

Baugrößen. Ausgestattet mit dem widerstandsfähigen, magneti-

schen Wegmesssystem sind die neuen Profilschienenführungen 

mit den Schienenbreiten 30, 35 und 45 mm jetzt auch optimal 

für große Lasten geeignet. Der Lesekopf des Wegmesssystems 

wird hierbei direkt am Laufwagen der Linearführungen mon-

tiert. Das Magnetband mit der Maßverkörperung ist geschützt 

vor Vibrationen und äußeren Einwirkungen in der Profilschiene 

integriert. Dank der unkomplizierten Installation des Wegmess-

systems wird die PGC-Baureihe zur einfachsten Lösung der 

Wegmessung – auch bei langen Verfahrwegen. 

www.hiwin.dewww.hiwin.de

PROFILSCHIENENFÜHRUNGEN 
DER PGC-BAUREIHE 
ERWEITERT 

Elesa+Ganter ergänzt sein Rastbolzen-Angebot: Der neue Typ GN 

817.7 wird pneumatisch betätigt und lässt sich dank smarter Senso-

rik nahtlos in automatisierte Prozesse integrieren. Damit ist der GN 

817.7 eine Weiterentwicklung des manuell zu bedienenden Rast-

bolzens GN 817.6. Sein neues Pendant passt auch in unzugäng-

lichen Stellen und lässt sich in automatisierte Prozesse einbinden. 

GN 817.7 kann ohne Änderungen der Dimensionierung oder der 

Signalverarbeitung GN 817.6 ersetzen. Die Positionsabfrage beim 

GN 817.7 basiert ebenso auf der erprobten Magnettechnologie mit 

zwei Neuerungen: Nun werden beide Endlagen erfasst, die sich 

individuell festlegen lassen. Das Sensor-Teaching erfolgt direkt vor 

Ort mittels eines Bedienelements am kabelgestützten und clipfi-

xierten Sensor, das auch LEDs für visuelles Feedback bietet. Oder 

mittels IO-Link über die Anlagensteuerung.

www.elesa-ganter.atwww.elesa-ganter.at

SMARTER PNEUMATIK-
RASTBOLZEN
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Die neue Kugelbuchse LMHB von THK zeichnet sich durch ihre 

einfache und schnelle Montage aus – diese erfolgt durch Ein-

pressen der Buchse in das Aufnahmegehäuse. Weitere Monta-

geschritte oder eine Anpassung der Anschlusskonstruktion sind 

nicht mehr notwendig. Durch ihre platzsparende Bauweise trägt 

die Kugelbuchse LMBH auch zu kompakten Konstruktionen bzw. 

Geräten bei. Dank der Federwirkung der von THK entwickelten 

gebogenen Metallplatten, die das Spiel zwischen den Kugeln und 

der Welle minimiert, ermöglicht die Kugelbuchse LMHB sowohl 

leichtgängige als auch geräuscharme Bewegungen. Die Baureihe 

LMHB steht in sechs verschiedenen Größen mit Wellendurch-

messern von 8 bis 20 mm zur Verfügung. Die Außenabmessun-

gen der Kugelbuchse entsprechen der ISO 10285 Serie 1. 

www.thk.comwww.thk.com

SCHNELL MONTIERT:  
NEUE KUGELBUCHSE 

Beim Einsatz von Druckluftanwendungen muss sektorenübergrei-

fend nicht nur für hohe Produktivität, Effizienz und Prozesssicher-

heit, sondern auch stets für den Mitarbeiterschutz gesorgt werden. 

Dazu greifen Ingenieure auf Sicherheitsventile zurück, die eine si-

chere Entlüftung der Anlage erwirken. Mit der Serie VP546/746 bie-

tet der Automatisierungsspezialist SMC jetzt ein modulares 3/2-We-

ge-Magnetventil an, das nicht nur ein hohes Maß an Sicherheit 

schafft. Daneben überzeugt die Lösung durch kompaktes Design, 

modulare Bauweise zur Kombination an die Wartungseinheiten der 

Serie AC-D von SMC, ein integriertes Rückschlagventil für die Pilot-

luft und ist wahlweise als einfaches (einkanalig) oder redundantes 

(zweikanalig) System erhältlich. Zudem lässt sich das Ventil optional 

mit Softstartfunktion sowie externem Schalldämpfer ausstatten. 

www.smc.atwww.smc.at

NEUES SICHERHEITS-
ENTLÜFTUNGSVENTIL

SCHON GEWUSST? Sie möchten mehr über unsere Produktneuheiten oder bestimmte Produkte aus unserem Vollsortiment erfahren?  
Dann kommen wir mit unserem norelem SHOWTRUCK gerne zu Ihnen! Mehr unter www.norelem-academy.com.

THE BIG

BOOK
GREEN

NEU! THE BIG GREEN BOOK EDITION 2022
 Sichern Sie sich THE BIG GREEN BOOK ganz einfach online. 
 Über 70.000 Norm- und Bedienteile aus einer Hand: einfach bestellt – sofort geliefert.  
 Schnelles Konstruieren ohne Konfiguration dank kostenfreier CAD-Daten. 

DER NEUE  
IST DA!

info@norelem.at ∙ www.norelem.at

04. - 07. Okt. 2022 
Halle 3, Stand 3321



Firmenverzeichnis | Impressum | Vorschau

114 AUTOMATION 5/September 2022

... 
sollte

 man 
lese

n

LEHRBERUFE 

IM ÜBERBLICK 18 – 2
3

Top-Ausbildung eröffnet Top-Chancen: 

Starte durch mit e
inem Lehrberuf im

 

Bereich der M
etallte

chnik und alle Türen 

und Karrie
remöglichkeiten stehen dir o

ffen.

TOP-ARBEITGEBER 

IN ÖSTERREICH 34 – 6
9

Die Berufsausbildung sollte
 man idealerwei-

se in einem gut ausgestatteten und sozialen 

Unternehmen absolvieren. W
ir stellen dir 

potenzielle Arbeitgeber in
 deiner Region vor.

METALLTECHNIK-LEHRE BEI BOEHLERIT: 

HARTMETALL „ROCKT“! 34

 AUSBILDUNGSKATALOG 

METALLTECHNIK

ORIENTIERUNGSHILFE FÜR ZUKÜNFTIGE FACHARBEITER IN DER METALLBEARBEITUNG  |  2
018/2019  |  M

ETALLTECHNIK.TC

METALLTECHNIK-LEHRE BEI BOEHLERIT: 

HARTMETALL „ROCKT“! 

EFFIZIENTE 

KIT-PRODUKTION 

AB LOSGRÖSSE 1 12

FLEXIBLER MIT PLASMA-

AUTOGENSCHNEIDANLAGE 36

Seit M
itte

 2021 ist eine Plasma-Autogenschneid-

anlage von MicroStep das Herzstück von Metall-

bau Mühlbacher und elementarer Bestandteil 

in der Produktion.

300 SCHWEISSNÄHTE 

IN 90 MINUTEN  46

Hüfferm
ann ging mit d

er Roboterschweiß-

anlage von EWM neue Wege in der Chassis-

fertig
ung und produziert je

de Woche 

16 Schlitte
n- und Außenrollenanhänger.

DAS FACHMAGAZIN FÜR SCHWEISSEN, SCHNEIDEN UND UMFORMEN  |  5
/SEPT. 22  |  B

LECHTECHNIK-ONLINE.COM

BLECHTECHNIK

SALVAGNINI-PRODUKTIONSLINIE S4 + P4

 AUSBILDUNGSKATALOG 2018 

INFORMATIONSTECHNIK

AUS DER PRAXIS 12 – 2
5

Was kommt im
 Job auf dich zu? 

Top-Arbeitgeber geben Einblick 

in den Arbeitsallta
g des IT-Technikers. 

AUSBILDUNG 30 – 5
8

Überblick über alle Aus- und Weiter-

bildungsmöglichkeiten in Österreich – 

von der Lehre bis zum Studium.

DIE ZUKUNFT GEHÖRT DEN 

„WEICHEN KOMPONENTEN“ 12
ORIENTIERUNGSHILFE FÜR ZUKÜNFTIGE IT-SPEZIALISTEN  |  4

. JAHRGANG  |  I
NFORMATIONSTECHNIK.TC

 AUSBILDUNGSKATALOG 2018

KUNSTSTOFFTECHNIK

KUNSTSTOFFE 

BEWEGEN DIE W
ELT 10

AUS DER PRAXIS 14 – 3
5

Was kommt im
 Job auf dich zu? 

Top-Arbeitgeber geben Einblick in 

den Allta
g des Kunststoffte

chnikers.

AUSBILDUNG 40 – 6
5

Überblick über alle Aus- und Weiter-

bildungsmöglichkeiten in Österreich – 

von der Lehre bis zum Studium.

ORIENTIERUNGSHILFE FÜR ZUKÜNFTIGE KUNSTSTOFF-EXPERTEN  |  7
. JAHRGANG  |  K

UNSTSTOFFTECHNIK.TC

in Kooperation mit

REZYKLIERUNG VON 

POLYAMIDPULVER  20

Wohin mit d
em Altpulver? –

 ist im
 Bereich SLS 

schon lange ein Thema. Pulveraufbereitung, 

die sogar zu besseren Bauteilen führt, k
ann 

die Lösung sein. KTM beweist, d
ass die 

Pulveraufbereitung von GS-Pro funktioniert.

NEUE STRATEGIEN FÜR 

DIE ADDITIVE FERTIGUNG  32

Victor Roman, Geschäftsführer der neuen 

Arburgadditiv
e GmbH & Co KG, schildert im

 

Interview, wie er das AM-Geschäft v
on Arburg 

am Markt ausrichten möchte und warum er 

Automatisierung so wichtig fi n
det.

ADDITIVE FERTIGUNG

DAS FACHMAGAZIN FÜR RAPID PROTOTYPING – TOOLING – M
ANUFACTURING  |  3

/SEPT. 22  |  A
DDITIVE-FERTIGUNG.COM

HERKULES UNTER 

DEN METALLPULVERN 14

Österreichische Post AG – MZ 02Z034671 M – x-technik GmbH, Schöneringer Str. 48, 4073 Wilhering

VOESTALPINE BÖHLER EDELSTAHL

LEHRBERUFE 

IM ÜBERBLICK 18 – 2
3

Top-Ausbildung eröffnet Top-Chancen: 

Starte durch mit e
inem Lehrberuf im

 

Bereich der M
etallte

chnik und alle Türen 

und Karrie
remöglichkeiten stehen dir o

ffen.

TOP-ARBEITGEBER 

IN ÖSTERREICH 34 – 6
9

Die Berufsausbildung sollte
 man idealerwei-

se in einem gut ausgestatteten und sozialen 

Unternehmen absolvieren. W
ir stellen dir 

potenzielle Arbeitgeber in
 deiner Region vor.

METALLTECHNIK-LEHRE BEI BOEHLERIT: 

HARTMETALL „ROCKT“! 34

 AUSBILDUNGSKATALOG 

METALLTECHNIK

ORIENTIERUNGSHILFE FÜR ZUKÜNFTIGE FACHARBEITER IN DER METALLBEARBEITUNG  |  2
018/2019  |  M

ETALLTECHNIK.TC

METALLTECHNIK-LEHRE BEI BOEHLERIT: 

HARTMETALL „ROCKT“! 

SERIE ENERGIE- 

UND UMWELTTECHNIK  71 – 
102 

In der über drei Ausgaben laufenden Serie be-

handelt x-technik, wie mit H
ilfe automatisie

render 

Technologien der aktuellen klim
atisc

hen Erderwär-

mung begegnet und diese reduziert w
erden kann.

MESSESPECIAL 

AUTOMATICA  27 – 4
9  

Vom 21. b
is 2

4. Juni 2022 fi n
det in

 München die 

automatica sta
tt. N

eben Themen wie KI und IoT 

spielen heutzutage auch Energieeffi z
ienz und Nach-

haltig
keit e

ine weitre
ichende Rolle auf der M

esse
.

ROBOTERQUARTETT 

FÜR OPTIMALEN TEILEFLUSS SEITE 8

Österreichische Post AG – MZ 02Z034671 M – x-technik GmbH, Schöneringer Str. 48, 4073 Wilhering

DAS FACHMAGAZIN FÜR MASCHINENBAU, ANLAGENBAU UND PRODUZENTEN | 4/JUNI 22 | AUTOMATION.AT

Messespecial 

automatica

27 – 4
9

AUTOMATION

ABB

IN HÖCHSTEN 

TÖNEN 14

Österreichische Post AG – MZ 02Z034671 M – x-technik GmbH, Schöneringer Str. 48, 4073 Wilhering

BOEHLERIT-DREHWENDEPLATTEN:
DAS FACHMAGAZIN FÜR DIE ZERSPANENDE INDUSTRIE  |  5

/SEPT. 22  |  Z
ERSPANUNGSTECHNIK.COM

75 JAHRE EMCO  62

Anlässlich des Firm
enjubiläums sprachen wir 

mit C
EO Dr. S

tefan Hansch über die aktuellen 

Herausforderungen sowie die Stärken des 

österreichischen Maschinenbauers.

NACHHALTIGER 

OHNE KOLLISIONEN  94

Seit 19
88 ist CGTech mit V

ERICUT im
 Bereich 

der N
C-Code Simulation tätig, um kollisionsfrei, 

effi z
ienter und auch nachhaltig

er zu fertig
en. 

Phillip
 Block erklärt w

arum.

FERTIGUNGSTECHNIK
Special

AMB

117 – 18
9

IOS ist eine Marke von Cisco, die in den USA und weiteren Ländern eingetragen ist. Apple, das Apple Logo, iPad und iPhone sind Marken der 
Apple Inc., die in den USA und weiteren Ländern eingetragen sind. App Store ist eine Dienstleistungsmarke der Apple Inc. Android und Google 
Play sind eingetragene Marken von Google Inc.

Alle x-technik  
Fachmagazine und  
Ausgaben in einer App
Neu und kostenlos für iOS und Android, 
Smartphones und Tablets.

Jetzt downloaden auf
www.x-technik.com/app oder QR-Code scannen

FIRMENVERZEICHNIS

IMPRESSUM 
Medieninhaber 
x-technik IT & Medien GmbH 
Schöneringer Straße 48 
A-4073 Wilhering 
Tel. +43 7226-20569 
magazin@x-technik.com 
www.x-technik.com

Geschäftsführer 
Klaus Arnezeder

Chefredaktion Automation 
Luzia Haunschmidt 
luzia.haunschmidt@x-technik.com

Team Automation 
Stephanie Englert  
Ing. Robert Fraunberger 
Johanna Füreder  
Ing. Peter Kemptner 
Ing. Norbert Novotny 
Mag. (FH) Thomas Rohrauer  
Mag. Mario Weber 
Susanna Welebny  
Sandra Winter

Grafik 
Alexander Dornstauder

Druck 
Friedrich Druck & Medien GmbH 
Zamenhofstraße 43-45 
A-4020 Linz

Datenschutz: 
Sie können das Fachmagazin 
AUTOMATION jederzeit per E-Mail 
(abo@x-technik.com) abbestellen. 
Unsere Datenschutzerklärung 
finden Sie unter www.x-technik.at/
datenschutz

Die in dieser Zeitschrift veröffentlich-
ten Beiträge sind urheberrechtlich 
geschützt. Nachdruck nur mit Ge-
nehmigung des Verlages, unter aus-
führlicher Quellenangabe gestattet. 
Gezeichnete Artikel geben nicht un-
bedingt die Meinung der Redaktion 
wieder. Für unverlangt eingesandte 
Manuskripte haftet der Verlag nicht. 
Druckfehler und Irrtum vorbehalten!

Empfänger  
Ø 12.500

ABB	�  9, 15, 86
aerodyn	�  64
Afag Automation	�  85, 91
AfB social & green IT� 74
AGS	�  51
Andritz	�  21
Assalub	�  102
Aucotec		�   42, 63
Aveva	�  44
B&R	�  9, 28, 47
Balluff	�  10
Beckhoff	�  10, 24, 35
Berhalter	�  28
Bernstein	�  55
Biehl + Wiedemann	�  10
Binder	�  2, 112
Braun & Braun	�  10
Buxbaum	�  10
CAE Expert Group	�  6
Carlo Gavazzi	�  10
Copa-Data		�   52, 69
E-T-A	�  10
Elesa+Ganter 	�  101, 112
Endress+Hauser	�  83, 94
Eplan	�  10, 25, 80
Escha	�  61, 98
Euchner	�  81
Fanuc	�  90
Faulhaber	�  39, 50
Festo	�  8, 10, 62
Getriebebau Nord	�  56, 93
Gogatec	�  65, 112
Harting	�  49
Hiwin	�  31, 112
Holo-Light D	�  32
ifm electronic	�  10
igm	�  34
Igus	�  9, 108
IKO Nippon Thomson	�  48, 57
IMA	�  45
Ionicon	�  24
Klüber Lubrication	�  101, 102
Lenze	�  7, 60, 67
Lubac	�  102
Lubrimatik	�  102
Lütze	�  6
MCI Management Center Innsbruck	� 13

Mesago Messe Frankfurt	�  14
Messe Stuttgart	�  11
Micro-Epsilon	�  8, 33
Micropsi Industries	�  90
MSV Messe Brünn	�  12
Murrelektronik	�  10
Neugart	�  51
Nichicon	�  84
norelem	�  11, 113
Omron	�  10
Pepperl+Fuchs	�  10
Phoenix Contact	�  10, 43, 64
Pilz	�  1, 6, 16
PJ Monitoring� 16
Rexel	�  59
Ruhr Uni Bochum	�  86
Schall Messen	�  14
Schmachtl	�  13, 71
Schubs	�  86
Schunk	�  86, 97
Selmo	�  34, 46, 77
SensoPart	�  10
Sick� 10, 12, 70, 109, 110
Siemens	�  10, 23
Siemens Industry Software	�  15
Sigmatek	�  13, 43
SMC	�  100, 111, 113
Stäubli 	�  91, 104
T&G Automation	�  10, 74, 115
TAT	�  12, 51, 79
TDK-Lambda	�  41
THK		�   113
TME	�  84, 99
Toshiba Europe	�  84
Turck	�  10
TÜV Austria	�  7
Universal Robots	�  13
Vieweg	�  37
Wago Kontakttechnik	�  10, 75
Weidmüller	�  9, 10, 78, 107
Werma Signaltechnik	�  10
Wifi	�  8
X-Works	�  27, 38
x-technik	�  115
Yaskawa	�  22, 73
Zimmer	�  92, 105

VORSCHAU  
AUSGABE 6/OKT.
Themen

	� Antriebstechnik
	� Elektronik und Elektrotechnik
	� Industrielles Datenmanagement
	� Industrielle Hardware
	� Industrielle Kommunikation
	� Industrielle Software
	� Messtechnik und Sensorik
	� Robotik und 

Handhabungstechnik
	� Automation für Logistik  

und Materialfluss
	� Messe: it-sa

Anzeigenschluss: 26.09.22
Erscheinungstermin: 12.10.22

Magazinabo 
abo@x-technik.com



H
O

L 
D

IR
 D

EI
N

EN
TÄ

G
LI

CH
EN

 V
O

R
SP

R
U

N
G

D
U

R
CH

 K
N

O
W

-H
O

W
A

U
F

AU
TO

M
AT

IO
N

.A
T

AU
TO

M
AT

IO
N

.A
T

A
U

TO
M

AT
IO

N
AT

D
A

S 
B

R
A

N
CH

EN
PO

R
TA

L 
V

O
N

 X
-T

EC
H

N
IK

A
N

M
EL

D
EN

   
   

Su
ch

e 
...

Th
em

en
    

 A
kt

ue
lle

s 
    

Sp
ec

ia
ls

    
 T

er
m

in
e 

    
·   

  H
ef

ta
rc

hi
v 

    
Se

rv
ic

e 
    

 

Ed
ge

-In
fr

as
tr

uk
tu

re
n 

sc
hn

el
le

r a
uf

ba
ue

n
G

es
ch

w
in

d
ig

ke
it

 is
t 

g
ef

ra
g

t: 
D

u
rc

h
 d

ie
 in

d
u

st
ri

el
le

 T
ra

n
sf

or
m

at
io

n
 m

ü
ss

en
 

fe
rt

ig
en

d
e 

U
n

te
rn

eh
m

en
 s

ch
n

el
le

r 
al

s 
b

is
h

er
 n

eu
e 

IT
- u

n
d

 O
T-

In
fr

as
tr

u
kt

u
re

n
 

fü
r 

E
d

g
e-

A
n

w
en

d
u

n
g

en
 a

u
fb

au
en

. V
or

au
ss

et
zu

n
g

 d
af

ü
r 

si
n

d
 R

ac
k-

Sy
st

em
e 

...

R
it

ta
l G

m
bH

V
ie

le
 A

ch
se

n 
su

pe
rk

om
pa

kt
 v

er
pa

ck
t

Si
gm

at
ek

 G
m

bH
 &

 C
o 

K
G

Fa
hr

ge
m

ei
ns

ch
af

t: 
Zw

ei
 R

ob
ot

er
 a

uf
 A

ch
se

Fa
nu

c 
Ö

st
er

re
ic

h 
G

m
bH

Yu
M

i-E
in

sa
tz

 im
 D

ie
ns

te
 

de
r G

es
un

dh
ei

t

A
B

B
 A

G

TO
P

N
E

W
S

�
  A

LL
E 

A
N

ZE
IG

EN

�   
 

�   
 

�   
 

�   
 

O
ne

-S
to

p-
Sh

op
 

fü
r s

ic
he

re
 D

ig
it

al
is

ie
ru

ng

T&
G

 A
ut

om
at

io
n 

G
m

bH

�   
 

S
p

a
c

e
 s

a
v

in
g

 m
a

c
h

in
e

t
e

n
d

in
g

 w
it

h
 F

A
N

U
C

 C
R

X

1
1
.0

5
.2

0
2

1
 ·
 F

a
n

u
c

 ·
 

T
e

il
e

n
: 
!

!
"
#

A
s
 t

h
e

 e
x

is
t
in

g
 g

a
n

t
r
y

 a
u

t
o

m
a

t
io

n

s
o

lu
t
io

n
 a

t
 E

m
e

r
s
o

n
 P

r
o

fe
s
s
io

n
a

l

T
o

o
ls

 A
G

 w
a

s
 b

r
o

k
e

n
, 
t
h

e
y

 w
e

r
e

lo
o

k
in

g
 f

o
r
 a

 r
e

a
d

il
y

 a
v

a
il

a
b

le
 s

im
p

le

in
s
t
a

ll
a

t
io

n
 w

it
h

 a
 s

m
a

ll
 f

o
o

t
p

r
in

t
. 
T

h
e

F
A

N
U

C
 C

R
X

 w
a

s
 t

h
e

 p
e

r
fe

c
t
 s

o
lu

t
io

n
.

It
 c

o
n

v
in

c
e

s
 w

it
h

 i
t
s
 s

m
a

ll
 f

o
o

t
p

r
in

t

a
n

d
 e

a
s
y

 i
n

s
t
a

ll
a

t
io

n
 a

n
d

p
r
o

g
r
a

m
m

in
g

. 
N

o
w

 t
h

e
 C

R
X

a
u

t
o

m
a

t
e

s
 t

h
e

 r
e

m
o

v
a

l 
o

f 
fi

n
is

h
e

d

p
a

r
t
s
 d

ir
e

c
t
ly

 f
r
o

m
 t

h
e

 l
a

t
h

e
 a

s
 w

e
ll

 a
s

r
e

m
n

a
n

t
s
 f

r
o

m
 t

h
e

 b
a

r
 f

e
e

d
e

r
.

M
a

c
h

in
e

 a
v

a
il

a
b

il
it

y
 h

a
s
 b

e
e

n

in
c

r
e

a
s
e

d
 t

o
 9

6
 %

 p
e

r
 d

a
y
. 
In

 a
d

d
it

io
n

,

t
h

e
 p

r
o

d
u

c
t
iv

it
y

 o
f 

t
h

e
 m

a
c

h
in

e
 h

a
s

b
e

e
n

 i
n

c
r
e

a
s
e

d
, 
a

s
 i

t
 i

s
 n

o
w

 p
o

s
s
ib

le

t
o

 r
u

n
 a

 c
o

m
p

le
t
e

 g
h

o
s
t
 s

h
if

t
, 
w

h
ic

h

w
a

s
 n

o
t
 p

o
s
s
ib

le
 w

it
h

 t
h

e
 o

ld

h
a

n
d

li
n

g
 s

y
s
t
e

m
.

F
A

N
U

C
 R

o
b

o
t
ic

s
 E

u
r
o

p
e

T
h

e
m

e
n

Sp
ac

e 
sa

vi
ng

 m
ac

hi
ne

 te
Sp

ac
e 

sa
vi

ng
 m

ac
hi

ne
 te

Sp
ac

e 
sa

vi
ng

 m
ac

hi
ne

 te
…

Z
U

M
 F

IR
M

E
N

P
R

O
F

IL
!

F
IR

M
A

 F
O

L
G

E
N

♥

A
ll

e
 N

e
w

s

d
r
u

c
k

f
r
is

c
h

 a
u

f 
d

e
n

 T
is

c
h

A
U

T
O

M
A

T
IO

N

D
A

S
 F

A
C

H
M

A
G

A
Z

IN
 F

Ü
R

M
A

S
C

H
IN

E
N

B
A

U
,

A
N

L
A

G
E

N
B

A
U

 U
N

D

P
R

O
D

U
Z

E
N

T
E

N

©
 2

0
2

1
 x

-
t
e

c
h

n
ik

 ·
 K

o
n

t
a

k
t
 ·
 

M
e

d
ia

d
a

t
e

n
 ·
 I

m
p

r
e

s
s
u

m
 ·
 A

G
B

 ·
 

D
a

t
e

n
s
c

h
u

t
z

· 
D

e
s
k

t
o

p
-
A

n
s
ic

h
t

$
!
%

K
O

S
T

E
N

L
O

S
 A

B
O

N
N

IE
R

E
N

#

E
-
P

A
P

E
R

 L
E

S
E

N
"

A
P

P
 D

O
W

N
L

O
A

D
E

N
#

A
U

T
O

M
A

T
IO

N
D

IE
 B

R
A

N
C

H
E

N
P

L
A

T
T

F
O

R
M

 V
O

N
 X

-
T

E
C

H
N

IK

$
A

T

B
&

R
 I

N
D

U
S

T
R

IA
L

 A
U

T
O

M
A

T
IO

N
 G

M
B

H
Ö

s
t
e

r
r
e

ic
h

, 
T

s
c

h
e

c
h

is
c

h
e

 R
e

p
u

b
li

k

S
t
e

u
e

r
u

n
g

s
t
e

c
h

n
ik

F
IR

M
A

 F
O

L
G

E
N

♥

Z
u

r
 F

ir
m

a
N

e
w

s
V

id
e

o
s

T
e

r
m

in
e

H
ä

n
d

le
r

L
ie

f
e

r
a

n
t
e

n
S

o
c

ia
l-

M
e

d
ia

B
&

R
 X

2
0

 E
m

b
e

d
d

e
d

: 
N

e
u

e
, 
k

o
m

p
a

k
t
e

S
t
e

u
e

r
u

n
g

 s
c

h
a

f
f
t
 P

la
t
z
 i

m

S
c

h
a

lt
s
c

h
r
a

n
k

B
&

R
 b

r
in

g
t
 d

ie
 n

e
u

e
 k

o
m

p
a

k
t
e

 S
t
e

u
e

r
u

n
g

s
fa

m
il

ie
 X

2
0

 E
m

b
e

d
d

e
d

a
u

f 
d

e
n

 M
a

r
k

t
. 
D

ie
 G

e
r
ä

t
e

 v
e

r
e

in
e

n
 h

o
h

e
 P

e
r
fo

r
m

a
n

c
e

 u
n

d

z
a

h
lr

e
ic

h
e

 i
n

t
e

g
r
ie

r
t
e

 S
c

h
n

it
t
s
t
e

ll
e

n
 i

n
 e

in
e

m
 G

e
h

ä
u

s
e

 m
it

 n
u

r
 5

…

m
m

 B
r
e

it
e

. 
D

a
m

it
 s

in
d

 d
ie

 S
t
e

u
e

r
u

n
g

e
n

 n
u

r
 h

a
lb

 s
o

 g
r
o

ß
 w

ie

v
e

r
g

le
ic

h
b

a
r
e

 G
e

r
ä

t
e

.

2
8

.0
9

.2
0

2
1
 ·

 B
&

R
B

&
R

 i
n

 S
t
e

u
e

r
u

n
g

s
t
e

c
h

n
ik

S
t
e

u
e

r
u

n
g

s
t
e

c
h

n
ik

A
N

W
E

N
D

E
R

R
E

P
O

R
T

A
G

E

B
&

R
 S

u
p

e
r
T

ig
r
e

: 
D

C
M

-
A

T
N

 s
e

t
z
t
 a

u
f

A
u

t
o

m
a

t
is

ie
r
u

n
g

 v
o

n

V
e

r
p

a
c

k
u

n
g

s
m

a
s
c

h
in

e
n

D
a

s
 K

o
n

s
u

m
v

e
r
h

a
lt

e
n

 h
a

t
 s

ic
h

 i
n

 d
e

n
 l

e
t
z
t
e

n
 J

a
h

r
e

n
 s

t
a

r
k

g
e

w
a

n
d

e
lt

. 
K

le
in

e
 L

o
s
g

r
ö

ß
e

n
 s

in
d

 i
n

z
w

is
c

h
e

n
 d

a
s
 A

 u
n

d
 O

. 
D

a
s

s
t
e

ll
t
 M

a
s
c

h
in

e
n

h
e

r
s
t
e

ll
e

r
 f

ü
r
 d

ie
 V

e
r
p

a
c

k
u

n
g

s
in

d
u

s
t
r
ie

 v
o

r
 g

r
o

ß
…

H
e

r
a

u
s
fo

r
d

e
r
u

n
g

e
n

, 
d

e
n

n
 m

it
 k

le
in

e
r
e

n
 L

o
s
g

r
ö

ß
e

n
 s

t
e

h
e

n

h
ä

u
fi

g
e

 M
a

s
c

h
in

e
n

u
m

r
ü

s
t
u

n
g

e
n

 a
n

 d
e

r
 T

a
g

e
s
o

r
d

n
u

n
g

. 
D

e
r

D
r
u

c
k

-
 u

n
d

 V
e

r
p

a
c

k
u

n
g

s
m

a
s
c

h
in

e
n

h
e

r
s
t
e

ll
e

r
 D

C
M

-
A

T
N

 r
e

a
g

ie
r
t

a
u

f 
d

ie
s
e

n
 W

a
n

d
e

l 
u

n
d

 e
n

t
w

ic
k

e
lt

 n
u

n
 M

a
s
c

h
in

e
n

, 
d

ie
 s

ic
h

 o
h

n
e

m
a

n
u

e
ll

e
n

 A
u

f
w

a
n

d
 u

m
r
ü

s
t
e

n
 l

a
s
s
e

n
. 
D

a
b

e
i 

s
e

t
z
t
 d

a
s

U
n

t
e

r
n

e
h

m
e

n
 a

u
f 

A
u

t
o

m
a

t
is

ie
r
u

n
g

s
t
e

c
h

n
ik

 v
o

n
 B

&
R

.

1
6

.0
9

.2
0

2
1
 ·

 B
&

R
B

&
R

 i
n

 P
r
o

z
e

s
s
o

p
t
im

ie
r
t
e

 P
r
o

d
u

k
t
io

n
P

r
o

z
e

s
s
o

p
t
im

ie
r
t
e

 P
r
o

d
u

k
t
io

n

H
y

p
e

r
v

is
o

r
-
S

o
f
t
w

a
r
e

 r
e

d
u

z
ie

r
t

P
la

t
z
b

e
d

a
r
f
 i

n
 m

o
b

il
e

n

A
r
b

e
it

s
m

a
s
c

h
in

e
n

S
t
e

u
e

r
u

n
g

 u
n

d
 P

C
 i

n
 e

in
e

m
 G

e
r
ä

t
: 
B

&
R

 s
t
a

t
t
e

t
 s

e
in

e
n

 P
C

 f
ü

r

m
o

b
il

e
 A

r
b

e
it

s
m

a
s
c

h
in

e
n

 n
u

n
 m

it
 d

e
r
 B

&
R

-
H

y
p

e
r
v

is
o

r
-
S

o
ft

w
a

r
e

a
u

s
. 
S

o
 k

a
n

n
 d

e
r
 P

C
 g

le
ic

h
z
e

it
ig

 a
ls

 h
o

c
h

p
e

r
fo

r
m

a
n

t
e

 S
t
e

u
e

r
u

n
g

…

u
n

d
 a

ls
 W

in
d

o
w

s
-
 o

d
e

r
 L

in
u

x
-
P

C
 d

ie
n

e
n

. 
D

a
m

it
 l

a
s
s
e

n
 s

ic
h

 z
u

m

B
e

is
p

ie
l 

S
m

a
r
t
-
F

a
r
m

in
g

-
A

n
w

e
n

d
u

n
g

e
n

 k
o

s
t
e

n
s
p

a
r
e

n
d

 m
it

 n
u

r

e
in

e
m

 G
e

r
ä

t
 u

m
s
e

t
z
e

n
.

B
&

R
 m

a
p

p
 S

a
f
e

t
y

: 
M

a
s
c

h
in

e
n

g
r
e

n
z
e

n

s
ic

h
e

r
 ü

b
e

r
w

in
d

e
n

B
&

R
 v

e
r
e

in
fa

c
h

t
 d

ie
 s

ic
h

e
r
e

 K
o

m
m

u
n

ik
a

t
io

n
 z

w
is

c
h

e
n

 M
a

s
c

h
in

e
n

u
n

d
 M

a
s
c

h
in

e
n

t
e

il
e

n
: 
M

it
 e

in
e

m
 U

p
d

a
t
e

 d
e

r
 S

o
ft

w
a

r
e

 m
a

p
p

S
a

fe
t
y

 l
a

s
s
e

n
 s

ic
h

 n
u

n
 a

u
c

h
 i

n
 k

o
m

p
le

x
e

n
 M

a
s
c

h
in

e
n

v
e

r
b

ü
n

d
e

n
…

p
r
o

g
r
a

m
m

ie
r
b

a
r
e

 S
ic

h
e

r
h

e
it

s
fu

n
k

t
io

n
e

n
 o

h
n

e
 n

e
n

n
e

n
s
w

e
r
t
e

n

M
e

h
r
a

u
f
w

a
n

d
 e

in
s
e

t
z
e

n
. 
D

e
r
 Z

e
it

a
u

f
w

a
n

d
 f

ü
r
 d

ie
 U

m
s
e

t
z
u

n
g

 v
o

n

m
a

s
c

h
in

e
n

ü
b

e
r
g

r
e

if
e

n
d

e
n

 S
ic

h
e

r
h

e
it

s
fu

n
k

t
io

n
e

n
 s

in
k

t
.

O
p

t
io

n
s
p

la
t
in

e
n

 f
ü

r
 d

a
s
 B

&
R

-

S
t
e

u
e

r
u

n
g

s
s
y

s
t
e

m
 X

9
0

B
&

R
 e

r
g

ä
n

z
t
 d

ie
 X

9
0

-
P

r
o

d
u

k
t
li

n
ie

 u
m

 d
r
e

i 
n

e
u

e
 O

p
t
io

n
s
p

la
t
in

e
n

.

D
ie

s
e

 e
r
m

ö
g

li
c

h
e

n
 d

e
n

 A
n

s
c

h
lu

s
s
 v

o
n

 D
e

h
n

u
n

g
s
m

e
s
s
s
t
r
e

if
e

n

u
n

d
 e

in
e

m
 I

O
-
L

in
k

-
M

a
s
t
e

r
-
M

o
d

u
l 

a
n

 d
a

s
 S

t
e

u
e

r
u

n
g

s
s
y

s
t
e

m
 f

ü
r
…

m
o

b
il

e
 M

a
s
c

h
in

e
n

. 
Z

u
d

e
m

 k
a

n
n

 d
ie

 X
9

0
-
S

t
e

u
e

r
u

n
g

 m
it

 R
e

la
is

 z
u

r

p
o

t
e

n
z
ia

lf
r
e

ie
n

 K
o

m
m

u
n

ik
a

t
io

n
 m

it
 S

c
h

li
e

ß
e

r
k

o
n

t
a

k
t
e

n
 e

r
g

ä
n

z
t

w
e

r
d

e
n

. 
M

it
 d

e
n

 v
e

r
s
c

h
ie

d
e

n
e

n
 O

p
t
io

n
s
p

la
t
in

e
n

 l
ä

s
s
t
 s

ic
h

 d
ie

X
9

0
-
S

t
e

u
e

r
u

n
g

 a
n

 v
e

r
s
c

h
ie

d
e

n
e

 B
e

d
ü

r
f
n

is
s
e

 o
p

t
im

a
l 

a
n

p
a

s
s
e

n
.

B
&

R
 T

o
r
z
e

it
-
M

e
s
s
m

o
d

u
l:
 V

e
r
s
c

h
le

iß

z
u

v
e

r
lä

s
s
ig

 e
r
k

e
n

n
e

n

M
it

 e
in

e
m

 n
e

u
e

n
 B

u
s
-
C

o
n

t
r
o

ll
e

r
 e

r
w

e
it

e
r
t
 B

&
R

 s
e

in
 P

o
r
t
fo

li
o

 u
m

e
in

 T
o

r
z
e

it
-
M

e
s
s
m

o
d

u
l 

fü
r
 e

ffi
z
ie

n
t
e

s
 M

a
s
c

h
in

e
n

-
 u

n
d

P
r
o

z
e

s
s
m

o
n

it
o

r
in

g
. 
D

a
s
 n

e
u

e
 T

o
r
z
e

it
-
M

e
s
s
m

o
d

u
l 

d
e

r
 X

6
7

-
R

e
ih

e
…

s
o

r
g

t
 f

ü
r
 k

o
n

s
t
a

n
t
e

 P
r
o

d
u

k
t
io

n
s
a

b
lä

u
fe

 u
n

d
 s

t
e

ig
e

r
t
 s

o
 d

ie

P
r
o

d
u

k
t
q

u
a

li
t
ä

t
 u

n
d

 d
e

n
 D

u
r
c

h
s
a

t
z
. 
A

u
s
s
c

h
u

s
s
w

a
r
e

 u
n

d
 d

ie

d
a

m
it

 v
e

r
b

u
n

d
e

n
e

n
 K

o
s
t
e

n
 w

e
r
d

e
n

 r
e

d
u

z
ie

r
t
.

B
&

R
 m

a
p

p
 T

e
m

p
e

r
a

t
u

r
e

: 
S

o
f
t
-
S

t
a

r
t
 f

ü
r

S
p

r
it

z
g

u
s
s
m

a
s
c

h
in

e
n

 u
n

d
 E

x
t
r
u

d
e

r

D
a

s
 S

o
ft

w
a

r
e

p
a

k
e

t
 m

a
p

p
 T

e
m

p
e

r
a

t
u

r
e

 v
o

n
 B

&
R

 b
ie

t
e

t
 e

in
e

 n
e

u
e

v
o

r
p

r
o

g
r
a

m
m

ie
r
t
e

 M
e

t
h

o
d

e
 z

u
m

 A
u

fh
e

iz
e

n
 v

o
n

 M
a

s
c

h
in

e
n

 u
n

d

A
n

la
g

e
n

. 
D

e
r
 s

o
g

e
n

a
n

n
t
e

 S
o

ft
-
S

t
a

r
t
 h

e
iz

t
 p

e
r
 K

n
o

p
fd

r
u

c
k

 a
ll

e
…

M
a

s
c

h
in

e
n

k
o

m
p

o
n

e
n

t
e

n
 h

o
m

o
g

e
n

 a
u

f 
u

n
d

 s
c

h
o

n
t
 d

a
d

u
r
c

h
 d

ie

H
e

iz
e

le
m

e
n

t
e

. 
A

u
f
w

e
n

d
ig

e
s
 P

r
o

g
r
a

m
m

ie
r
e

n
 i

s
t
 n

ic
h

t
 m

e
h

r
 n

ö
t
ig

.

Z
u

d
e

m
 w

e
r
d

e
n

 d
u

r
c

h
 d

a
s
 g

le
ic

h
m

ä
ß

ig
e

 A
u

fh
e

iz
e

n
 m

e
c

h
a

n
is

c
h

e

S
p

a
n

n
u

n
g

e
n

 r
e

d
u

z
ie

r
t
 u

n
d

 F
lü

s
s
ig

k
e

it
s
r
ü

c
k

s
t
ä

n
d

e
 i

n
 d

e
r

M
a

s
c

h
in

e
 k

ö
n

n
e

n
 k

o
n

t
r
o

ll
ie

r
t
 v

e
r
d

a
m

p
fe

n
.

B
&

R
 H

A
L

C
O

N
: 
B

il
d

v
e

r
a

r
b

e
it

u
n

g
 v

ie
r
m

a
l

s
o

 s
c

h
n

e
ll

B
&

R
 h

a
t
 d

ie
 A

u
s
fü

h
r
g

e
s
c

h
w

in
d

ig
k

e
it

 e
t
li

c
h

e
r
 M

a
c

h
in

e
-
V

is
io

n
-

F
u

n
k

t
io

n
e

n
 m

a
s
s
iv

 e
r
h

ö
h

t
. 
D

u
r
c

h
 e

in
e

n
 n

e
u

e
n

 Q
u

a
d

c
o

r
e

-

P
r
o

z
e

s
s
o

r
 u

n
d

 e
in

e
n

 J
u

s
t
-
in

-
T

im
e

-
C

o
m

p
il

e
r
 w

e
r
d

e
n

 V
is

io
n

-
…

A
u

fg
a

b
e

n
 b

is
 z

u
 v

ie
r
m

a
l 

s
o

 s
c

h
n

e
ll

 a
u

s
g

e
fü

h
r
t
 w

ie
 z

u
v

o
r
.

M
a

s
c

h
in

e
n

b
a

u
e

r
 k

ö
n

n
e

n
 d

e
n

 D
u

r
c

h
s
a

t
z
 i

h
r
e

r
 M

a
s
c

h
in

e
n

e
r
h

e
b

li
c

h
 s

t
e

ig
e

r
n

 –
 o

h
n

e
 t

e
u

r
e

 V
is

io
n

-
P

C
s
 e

in
z
u

s
e

t
z
e

n
.

IN
T

E
R

V
IE

W

B
&

R
 O

P
C

 U
A

: 
„
S

ie
 w

e
r
d

e
n

 s
ic

h

e
r
g

ä
n

z
e

n
“

S
ic

h
e

r
h

e
it

s
t
e

c
h

n
ik

: 
D

a
s
 j

ü
n

g
s
t
e

 M
it

g
li

e
d

 d
e

r
 O

P
C

-
U

A
-

S
p

e
z
ifi

k
a

t
io

n
s
fa

m
il

ie
, 
O

P
C

 U
A

 S
a

fe
t
y
, 
e

r
m

ö
g

li
c

h
t
 e

in
e

s
ic

h
e

r
h

e
it

s
t
e

c
h

n
is

c
h

e
 K

o
m

m
u

n
ik

a
t
io

n
 i

n
 O

P
C

-
U

A
-
N

e
t
z
w

e
r
k

e
n

.…

D
a

z
u

 i
n

fo
r
m

ie
r
t
 i

m
 I

n
t
e

r
v

ie
w

 F
r
a

n
z
 K

a
u
fl

e
it

n
e

r
, 
H

e
a

d
 o

f 
P

r
o

d
u

c
t

M
a

n
a

g
e

m
e

n
t
 S

a
fe

t
y

 T
e

c
h

n
o

lo
g

ie
s
 b

e
i 

B
&

R
, 
ü

b
e

r
 d

ie
 V

o
r
t
e

il
e

 d
e

s

n
e

u
e

n
 S

t
a

n
d

a
r
d

s
 u

n
d

 d
a

s
 Z

u
s
a

m
m

e
n

s
p

ie
l 

m
it

 d
e

r
 B

&
R

-

T
e

c
h

n
o

lo
g

ie
 o

p
e

n
S

A
F

E
T

Y
.

B
&

R
 A

C
O

P
O

S
 P

3
: 
D

e
n

 p
a

s
s
e

n
d

e
n

 A
n

t
r
ie

b

f
ü

r
 j

e
d

e
 A

p
p

li
k

a
t
io

n

B
&

R
 e

r
w

e
it

e
r
t
 M

o
t
o

r
e

n
a

u
s
w

a
h

l 
d

u
r
c

h
 H

ip
e

r
fa

c
e

-
D

S
L

-
S

a
fe

t
y

: 
D

ie

S
ic

h
e

r
h

e
it

s
fu

n
k

t
io

n
e

n
 d

e
s
 B

&
R

-
S

e
r
v

o
v

e
r
s
t
ä

r
k

e
r
s
 A

C
O

P
O

S
 P

3
 s

in
d

n
u

n
 a

u
c

h
 f

ü
r
 M

o
t
o

r
e

n
 m

it
 s

ic
h

e
r
e

m
 H

ip
e

r
fa

c
e

-
D

S
L

-
E

n
c

o
d

e
r
…

v
e

r
fü

g
b

a
r
. 
M

a
s
c

h
in

e
n

b
a

u
e

r
 h

a
b

e
n

 d
a

m
it

 e
in

e
 g

r
ö

ß
e

r
e

M
o

t
o

r
e

n
a

u
s
w

a
h

l 
b

e
i 

d
e

r
 U

m
s
e

t
z
u

n
g

 v
o

n
 s

ic
h

e
r
e

n

A
n

t
r
ie

b
s
a

p
p

li
k

a
t
io

n
e

n
.

B
&

R
 A

C
O

P
O

S
m

o
t
o

r
: 
K

le
in

e
 K

r
a

f
t
p

a
k

e
t
e

K
o

m
p

a
k

t
e

 m
o

t
o

r
in

t
e

g
r
ie

r
t
e

 A
n

t
r
ie

b
e

 f
ü

r
 m

in
im

a
le

n

M
a

s
c

h
in

e
n

-
F

o
o

t
p

r
in

t
: 
B

&
R

 h
a

t
 s

e
in

e
 S

e
r
ie

 m
o

t
o

r
in

t
e

g
r
ie

r
t
e

r

A
n

t
r
ie

b
e

 u
m

 z
w

e
i 

b
e

s
o

n
d

e
r
s
 k

o
m

p
a

k
t
e

 V
a

r
ia

n
t
e

n
 e

r
w

e
it

e
r
t
.…

D
ie

 n
e

u
e

n
 G

e
r
ä

t
e

 v
e

r
fü

g
e

n
 ü

b
e

r
 e

in
e

n
 l

e
is

t
u

n
g

s
s
t
a

r
k

e
n

P
r
o

z
e

s
s
o

r
 u

n
d

 e
ig

n
e

n
 s

ic
h

 z
u

m
 B

e
is

p
ie

l 
fü

r

M
a

s
c

h
in

e
n

a
n

w
e

n
d

u
n

g
e

n
, 
b

e
i 

d
e

n
e

n
 e

s
 a

u
f 

o
p

t
im

a
le

P
o

s
it

io
n

ie
r
g

e
n

a
u

ig
k

e
it

 u
n

d
 S

y
n

c
h

r
o

n
is

a
t
io

n
 a

n
k

o
m

m
t
. 
M

it

d
e

n
 n

e
u

e
n

 V
a

r
ia

n
t
e

n
 d

e
c

k
t
 d

a
s
 A

C
O

P
O

S
m

o
t
o

r
-
P

o
r
t
fo

li
o

e
in

e
n

 L
e

is
t
u

n
g

s
b

e
r
e

ic
h

 v
o

n
 2

8
3

 W
 b

is
 z

u
 2

,3
 k

W
 a

b
.

B
&

R
 C

A
N

o
p

e
n

: 
S

ic
h

e
r
h

e
it

s
f
u

n
k

t
io

n
e

n

e
in

f
a

c
h

 i
m

p
le

m
e

n
t
ie

r
e

n

B
&

R
 e

r
le

ic
h

t
e

r
t
 d

ie
 I

m
p

le
m

e
n

t
ie

r
u

n
g

 v
o

n
 S

ic
h

e
r
h

e
it

s
fu

n
k

t
io

n
e

n

in
 m

o
b

il
e

 A
r
b

e
it

s
m

a
s
c

h
in

e
n

. 
D

a
fü

r
 h

a
t
 d

e
r

A
u

t
o

m
a

t
is

ie
r
u

n
g

s
s
p

e
z
ia

li
s
t
 s

e
in

e
 s

ic
h

e
r
e

n
 X

9
0

-
S

t
e

u
e

r
u

n
g

e
n

 u
m

…

d
a

s
 C

A
N

o
p

e
n

-
S

a
fe

t
y

-
P

r
o

t
o

k
o

ll
 e

r
g

ä
n

z
t
.

A
N

W
E

N
D

E
R

R
E

P
O

R
T

A
G

E

B
&

R
 A

u
t
o

m
a

t
io

n
 S

t
u

d
io

: 
H

e
iß

 v
e

r
p

a
c

k
t
 –

fl
o

t
t
 g

e
p

r
ü

f
t

Q
u

a
li

t
ä

t
s
s
ic

h
e

r
u

n
g

 f
ü

r
 V

e
r
p

a
c

k
u

n
g

s
fo

li
e

n
: 
N

o
c

h
 b

e
v

o
r
 d

ie

h
e

iß
v

e
r
s
ie

g
e

lt
e

n
 V

e
r
p

a
c

k
u

n
g

s
fo

li
e

n
 v

o
n

 P
r
o

d
u

k
t
e

n
 v

o
ll

s
t
ä

n
d

ig

a
b

g
e

k
ü

h
lt

 s
in

d
, 
w

e
r
d

e
n

 s
ie

 b
e

r
e

it
s
 i

n
 H

o
c

h
g

e
s
c

h
w

in
d

ig
k

e
it

…

w
e

it
e

r
t
r
a

n
s
p

o
r
t
ie

r
t
. 
U

m
 d

e
n

 d
a

m
it

 v
e

r
b

u
n

d
e

n
e

n
 B

e
la

s
t
u

n
g

e
n

s
t
a

n
d

z
u

h
a

lt
e

n
, 
b

e
n

ö
t
ig

e
n

 d
ie

s
e

 e
in

e
 h

o
h

e
 H

e
iß

s
ie

g
e

lf
e

s
t
ig

k
e

it
,

d
ie

 a
u

c
h

 a
ls

 H
o

t
 T

a
c

k
 S

e
a

l 
S

t
r
e

n
g

t
h

 b
e

z
e

ic
h

n
e

t
 w

ir
d

. 
D

a
s

U
n

t
e

r
n

e
h

m
e

n
 R

D
M

 T
e

s
t
 E

q
u

ip
m

e
n

t
 s

e
t
z
t
 f

ü
r
 s

e
in

e
 n

e
u

e

G
e

n
e

r
a

t
io

n
 v

o
n

 H
e

iß
s
ie

g
e

l-
P

r
ü

fg
e

r
ä

t
e

n
 H

a
r
d

-
 u

n
d

 S
o

ft
w

a
r
e

 v
o

n

B
&

R
 e

in
, 
w

o
d

u
r
c

h
 d

a
s
 P

r
ü

fe
n

 d
e

r
 H

e
iß

v
e

r
s
ie

g
e

lf
e

s
t
ig

k
e

it

b
e

s
o

n
d

e
r
s
 s

c
h

n
e

ll
 u

n
d

 e
in

fa
c

h
 m

ö
g

li
c

h
 i

s
t
.

V
E

R
A

N
S

T
A

L
T

U
N

G

D
ig

it
a

le
r
 I

n
n

o
v

a
t
io

n
-
W

o
r
k

s
h

o
p

:

S
im

u
la

t
io

n
 u

n
d

 v
ir

t
u

e
ll

e
 I

n
b

e
t
r
ie

b
n

a
h

m
e

In
 d

ie
s
e

m
 W

o
r
k

s
h

o
p

 a
m

 1
5

. 
J
u

n
i 

2
0

2
1
 u

m
 1

0
 U

h
r
 z

e
ig

t
 B

&
R

 d
e

n

T
e

il
n

e
h

m
e

r
n

, 
w

ie
 m

a
n

 M
a

s
c

h
in

e
n

p
r
o

z
e

s
s
e

 e
in

fa
c

h
 u

n
d

 s
c

h
n

e
ll

e
n

t
w

ic
k

e
ln

 k
a

n
n

.

V
E

R
A

N
S

T
A

L
T

U
N

G

D
ig

it
a

le
r
 I

n
n

o
v

a
t
io

n
-
W

o
r
k

s
h

o
p

: 
O

P
C

 U
A

o
v

e
r
 T

S
N

In
 d

ie
s
e

m
 W

o
r
k

s
h

o
p

 a
m

 8
. 
J
u

n
i 

2
0

2
1
, 
1
0

 U
h

r
, 
b

e
le

u
c

h
t
e

t
 B

&
R

 m
it

d
e

n
 T

e
il

n
e

h
m

e
r
n

 d
e

n
 S

t
a

t
u

s
 q

u
o

 z
u

 O
P

C
 U

A
 o

v
e

r
 T

S
N

 u
n

d

e
r
lä

u
t
e

r
t
 z

u
g

e
h

ö
r
ig

e
 B

e
g

r
if
fl

ic
h

k
e

it
e

n
 w

ie
 P

u
b

li
s
h

/S
u

b
s
c

r
ib

e
-
…

M
o

d
e

ll
 (

P
u

b
/S

u
b

) 
u

n
d

 T
im

e
-
S

e
n

s
it

iv
e

-
N

e
t
w

o
r
k

in
g

 (
T

S
N

),
 e

in
 P

a
k

e
t

v
o

n
 I

E
E

E
 S

t
a

n
d

a
r
d

s
 f

ü
r
 d

ie
 E

c
h

t
z
e

it
e

r
w

e
it

e
r
u

n
g

 v
o

n
 E

t
h

e
r
n

e
t
.

V
E

R
A

N
S

T
A

L
T

U
N

G

D
ig

it
a

le
r
 I

n
n

o
v

a
t
io

n
-
W

o
r
k

s
h

o
p

:

M
a

c
h

in
e

-
C

e
n

t
r
ic

 R
o

b
o

t
ic

s

In
 d

ie
s
e

m
 W

o
r
k

s
h

o
p

 a
m

 1
8

. 
M

a
i 

2
0

2
1
 u

m
 1

0
 U

h
r
 z

e
ig

t
 B

&
R

 d
e

n

T
e

il
n

e
h

m
e

r
n

 R
o

b
o

t
e

r
 a

ls
 i

n
t
e

g
r
a

le
n

 B
e

s
t
a

n
d

t
e

il
 d

e
s
 B

&
R

-

A
u

t
o

m
a

t
is

ie
r
u

n
g

s
s
y

s
t
e

m
s
 u

n
d

 w
ie

 m
a

n
 d

e
r
a

r
t
 v

o
n

 e
in

e
r
 n

o
c

h
 n

i…

d
a

g
e

w
e

s
e

n
e

n
 P

r
ä

z
is

io
n

 b
e

i 
d

e
r
 S

y
n

c
h

r
o

n
is

ie
r
u

n
g

 z
w

is
c

h
e

n

R
o

b
o

t
e

r
 u

n
d

 M
a

s
c

h
in

e
n

s
t
e

u
e

r
u

n
g

 p
r
o
fi

t
ie

r
e

n
 k

a
n

n
.

V
E

R
A

N
S

T
A

L
T

U
N

G

B
&

R
 A

C
O

P
O

S
 6

D
: 
D

ig
it

a
le

r
 I

n
n

o
v

a
t
io

n
-

W
o

r
k

s
h

o
p

 -
 M

e
c

h
a

t
r
o

n
is

c
h

e
 S

y
s
t
e

m
e

In
 d

ie
s
e

m
 W

o
r
k

s
h

o
p

 a
m

 1
1
. 
M

a
i 

2
0

2
1
 u

m
 1

0
 U

h
r
 z

e
ig

t
 B

&
R

 d
e

n

T
e

il
n

e
h

m
e

r
n

 d
ie

 S
y

s
t
e

m
e

ig
e

n
s
c

h
a

ft
e

n
 u

n
d

 -
u

n
t
e

r
s
c

h
ie

d
e

 v
o

n

A
C

O
P

O
S

t
r
a

k
, 
S

u
p

e
r
T

r
a

k
 u

n
d

 A
C

O
P

O
S

 6
D

. 
M

a
n

 e
r
fä

h
r
t
, 
w

e
lc

h
e

…

A
n

fo
r
d

e
r
u

n
g

e
n

 b
e

r
e

it
s
 g

e
lö

s
t
, 
w

e
lc

h
e

 k
o

n
k

r
e

t
e

n

E
in

s
a

t
z
m

ö
g

li
c

h
k

e
it

e
n

 d
ie

s
e

 T
e

c
h

n
o

lo
g

ie
 b

e
r
e

it
s
 h

e
u

t
e

 b
ie

t
e

t
 u

n
d

w
ie

 B
&

R
 d

ie
s
 u

n
t
e

r
s
t
ü

t
z
t
.

B
&

R
 Q

R
V

ie
w

e
r
: 
V

is
u

a
li

s
ie

r
u

n
g

 z
u

m

M
it

n
e

h
m

e
n

M
a

s
c

h
in

e
n

b
e

d
ie

n
e

r
 k

ö
n

n
e

n
 d

ie
 S

t
e

u
e

r
u

n
g

 i
h

r
e

r
 M

a
s
c

h
in

e
n

 n
u

n

n
a

h
t
lo

s
 v

o
n

 d
e

r
 H

a
u

p
t
v

is
u

a
li

s
ie

r
u

n
g

 a
u

f 
ih

r
e

 m
o

b
il

e
n

 G
e

r
ä

t
e

ü
b

e
r
t
r
a

g
e

n
. 
M

it
 e

in
e

r
 n

e
u

e
n

 F
u

n
k

t
io

n
 d

e
r
 B

&
R

-
V

is
u

a
li

s
ie

r
u

n
g

…

m
a

p
p

 V
ie

w
 k

ö
n

n
e

n
 s

ie
 s

ic
h

 w
ä

h
r
e

n
d

 d
e

r
 A

r
b

e
it

 f
r
e

i 
b

e
w

e
g

e
n

 u
n

d

h
a

b
e

n
 d

ie
 n

ö
t
ig

e
n

 I
n

fo
r
m

a
t
io

n
e

n
 s

t
e

t
s
 g

r
if

fb
e

r
e

it
.

B
&

R
 S

t
o

r
a

g
e

 H
e

a
lt

h
 D

a
t
a

:

Z
u

s
t
a

n
d

s
ü

b
e

r
w

a
c

h
u

n
g

 f
ü

r

S
p

e
ic

h
e

r
m

e
d

ie
n

D
a

s
 E

c
h

t
z
e

it
b

e
t
r
ie

b
s
s
y

s
t
e

m
 A

u
t
o

m
a

t
io

n
 R

u
n

t
im

e
 v

o
n

 B
&

R

p
r
o

t
o

k
o

ll
ie

r
t
 n

u
n

 a
u

t
o

m
a

t
is

c
h

 Z
u

s
t
a

n
d

s
d

a
t
e

n
 v

o
n

S
p

e
ic

h
e

r
m

e
d

ie
n

 u
n

d
 e

r
m

ö
g

li
c

h
t
 e

s
, 
A

u
s
fä

ll
e

 f
r
ü

h
z
e

it
ig

 z
u

…

e
r
k

e
n

n
e

n
. 
S

p
e

ic
h

e
r
m

e
d

ie
n

 k
ö

n
n

e
n

 a
u

s
g

e
t
a

u
s
c

h
t
 w

e
r
d

e
n

, 
b

e
v

o
r

e
in

 A
b

s
t
u

r
z
 z

u
 D

a
t
e

n
v

e
r
lu

s
t
 u

n
d

 k
o

s
t
s
p

ie
li

g
e

n
 A

u
s
fa

ll
z
e

it
e

n
 f

ü
h

r
t
.

B
&

R
 z

ä
h

lt
 z

u
 d

e
n

 e
r
s
t
e

n
 U

n
t
e

r
n

e
h

m
e

n
, 
d

ie
 d

ie
s
e

 F
u

n
k

t
io

n
 f

ü
r

in
d

u
s
t
r
ie

ll
e

 E
m

b
e

d
d

e
d

-
L

a
u

fz
e

it
s
y

s
t
e

m
e

 a
n

b
ie

t
e

n
.

A
N

W
E

N
D

E
R

R
E

P
O

R
T

A
G

E

B
&

R
 A

u
t
o

m
a

t
io

n
 S

t
u

d
io

: 
R

e
t
r
o
fi

t
 m

it

g
o

ld
r
ic

h
t
ig

e
m

A
u

t
o

m
a

t
is

ie
r
u

n
g

s
e

n
t
s
c

h
e

id

S
p

e
z
ifi

s
c

h
e

 K
u

n
d

e
n

w
ü

n
s
c

h
e

 e
r
fo

r
d

e
r
n

 fl
e

x
ib

le
 M

a
s
c

h
in

e
n

, 
d

ie

s
ic

h
 a

n
 i

n
d

iv
id

u
e

ll
e

 B
e

d
ü

r
f
n

is
s
e

 a
n

p
a

s
s
e

n
. 
M

it
 n

e
u

e
n

 M
a

s
c

h
in

e
n

is
t
 d

a
s
 k

e
in

 P
r
o

b
le

m
. 
S

ie
 s

in
d

 i
n

t
e

ll
ig

e
n

t
 u

n
d

 k
ö

n
n

e
n

 m
it

e
in

a
n

d
e

…

k
o

m
m

u
n

iz
ie

r
e

n
. 
P

r
o

d
u

k
t
io

n
s
h

a
ll

e
n

 s
in

d
 j

e
d

o
c

h
 z

u
m

 G
r
o

ß
t
e

il

g
e

p
r
ä

g
t
 v

o
n

 ä
lt

e
r
e

n
 M

a
s
c

h
in

e
n

 u
n

d
 A

n
la

g
e

n
, 
d

ie
 n

ic
h

t
 f

ü
r
 e

in
e

s
m

a
r
t
e

 F
a

b
r
ik

 g
e

e
ig

n
e

t
 s

in
d

. 
D

e
r
 A

u
s
t
a

u
s
c

h
 e

in
e

r
 B

e
s
t
a

n
d

s
a

n
la

g
e

is
t
 s

c
h

w
ie

r
ig

 u
m

z
u

s
e

t
z
e

n
 u

n
d

 b
r
in

g
t
 a

u
ß

e
r
d

e
m

 h
o

h
e

 K
o

s
t
e

n
 m

it

s
ic

h
. 
E

in
e

 M
ö

g
li

c
h

k
e

it
 z

u
r
 w

ir
t
s
c

h
a

ft
li

c
h

e
n

 M
o

d
e

r
n

is
ie

r
u

n
g

 e
in

e
r

P
r
o

d
u

k
t
io

n
 i

s
t
 d

a
s
 R

e
t
r
o
fi

t
. 
D

ie
t
e

r
 B

u
r
r
i 

h
a

t
 s

ic
h

 v
o

r
 2

0
 J

a
h

r
e

n
 m

it

d
e

m
 R

e
t
r
o
fi

t
 v

o
n

 W
e

r
k

z
e

u
g

m
a

s
c

h
in

e
n

 s
e

lb
s
t
s
t
ä

n
d

ig
 g

e
m

a
c

h
t
.

F
ü

r
 d

ie
 A

u
t
o

m
a

t
is

ie
r
u

n
g

 s
e

in
e

r
 M

a
s
c

h
in

e
n

 g
r
e

if
t
 e

r
 a

u
f 

d
a

s

s
k

a
li

e
r
b

a
r
e

 H
a

r
d

-
 u

n
d

 S
o

ft
w

a
r
e

p
o

r
t
fo

li
o

 v
o

n
 B

&
R

 z
u

r
ü

c
k

. 
Im

In
t
e

r
v

ie
w

 m
it

 x
-
t
e

c
h

n
ik

 e
r
z
ä

h
lt

 e
r
, 
w

a
r
u

m
 d

ie
s
e

 E
n

t
s
c

h
e

id
u

n
g

 f
ü

r

ih
n

 g
o

ld
r
ic

h
t
ig

 w
a

r
 u

n
d

 i
s
t
.

IP
6

9
K

-
P

C
 f

ü
r
 a

u
t
o

n
o

m
e

 A
g

r
a

r
-
 u

n
d

B
a

u
m

a
s
c

h
in

e
n

B
&

R
 e

r
w

e
it

e
r
t
 s

e
in

 P
o

r
t
fo

li
o

 i
m

 B
e

r
e

ic
h

 d
e

r
 m

o
b

il
e

n

A
u

t
o

m
a

t
is

ie
r
u

n
g

 u
m

 e
in

e
n

 H
ig

h
-
E

n
d

-
P

C
. 
D

e
r
 n

e
u

e
 P

C
 z

e
ic

h
n

e
t

s
ic

h
 d

u
r
c

h
 e

in
e

 d
e

u
t
li

c
h

 h
ö

h
e

r
e

 R
e

c
h

e
n

le
is

t
u

n
g

 u
n

d
 m

e
h

r
…

S
p

e
ic

h
e

r
p

la
t
z
 a

u
s
. 
D

a
d

u
r
c

h
 l

a
s
s
e

n
 s

ic
h

 z
u

m
 B

e
is

p
ie

l 
a

u
t
o

n
o

m
e

F
u

n
k

t
io

n
e

n
 f

ü
r
 A

g
r
a

r
-
 u

n
d

 B
a

u
m

a
s
c

h
in

e
n

 s
o

w
ie

 f
a

h
r
e

r
lo

s
e

T
r
a

n
s
p

o
r
t
s
y

s
t
e

m
e

 u
m

s
e

t
z
e

n
.

B
R

A
N

C
H

E
N

G
E

S
C

H
E

H
E

N

W
e

c
h

s
e

l 
in

 d
e

r
 G

e
s
c

h
ä

f
t
s
le

it
u

n
g

B
&

R
: 
D

a
s
 T

e
c

h
n

o
lo

g
ie

-
U

n
t
e

r
n

e
h

m
e

n
 A

B
B

 h
a

t
 J

ö
r
g

 T
h

e
is

 z
u

m

L
e

it
e

r
 d

e
r
 D

iv
is

io
n

 M
a

s
c

h
in

e
n

a
u

t
o

m
a

t
is

ie
r
u

n
g

 (
B

&
R

) 
e

r
n

a
n

n
t
.

E
r
 ü

b
e

r
n

im
m

t
 d

a
s
 A

m
t
 v

o
n

 I
n

t
e

r
im

s
-
C

h
e

f 
C

le
m

e
n

s
 S

a
g

e
r
,…

d
e

r
 d

e
m

 l
a

n
g

jä
h

r
ig

e
n

 G
e

s
c

h
ä

ft
s
fü

h
r
e

r
 H

a
n

s
 W

im
m

e
r
 f

o
lg

t
e

.

B
&

R
 e

x
O

S
: 
D

a
s
 w

e
lt

w
e

it
 g

r
ö

ß
t
e

S
o

f
t
w

a
r
e

-
Ö

k
o

s
y

s
t
e

m

In
d

u
s
t
r
ia

l 
Io

T
: 
W

ie
 fi

n
d

e
n

 I
T

 u
n

d
 O

T
 z

u
s
a

m
m

e
n

?
 V

o
r
 d

ie
s
e

r
 F

r
a

g
e

s
t
e

h
e

n
 a

ll
e

 U
n

t
e

r
n

e
h

m
e

n
, 
d

ie
 I

n
d

u
s
t
r
ie

 4
.0

 u
m

s
e

t
z
e

n
 w

o
ll

e
n

.

B
is

h
e

r
 g

a
b

 e
s
 d

a
r
a

u
f 

k
e

in
e

 w
ir

k
li

c
h

e
 A

n
t
w

o
r
t
. 
D

o
c

h
 n

u
n

 b
r
ic

h
t
…

B
&

R
 d

ie
 B

a
r
r
ie

r
e

 z
w

is
c

h
e

n
 I

T
 u

n
d

 O
T

 a
u

f 
u

n
d

 b
ie

t
e

t

M
a

s
c

h
in

e
n

b
a

u
e

r
n

 Z
u

g
a

n
g

 z
u

m
 w

e
lt

w
e

it
 g

r
ö

ß
t
e

n
 S

o
ft

w
a

r
e

-

Ö
k

o
s
y

s
t
e

m
.

N
e

u
e

 A
P

R
O

L
-
F

u
n

k
t
io

n
e

n
 v

e
r
h

in
d

e
r
n

u
n

g
e

w
o

ll
t
e

 M
a

n
ip

u
la

t
io

n

D
ie

 n
e

u
e

n
 C

a
e

B
a

c
k

u
p

/C
a

e
R

e
s
t
o

r
e

-
O

p
t
io

n
e

n
 d

e
s

P
r
o

z
e

s
s
le

it
s
y

s
t
e

m
s
 A

P
R

O
L

 v
o

n
 B

&
R

 s
o

r
g

e
n

 f
ü

r
 n

o
c

h
 m

e
h

r

S
ic

h
e

r
h

e
it

 b
e

i 
d

e
r
 V

e
r
w

e
n

d
u

n
g

 s
t
a

n
d

a
r
d

is
ie

r
t
e

r
 B

ib
li

o
t
h

e
k

e
n

.…

D
ie

s
e

 k
ö

n
n

e
n

 v
o

m
 A

n
w

e
n

d
e

r
 n

u
n

 i
n

 d
e

r
 Z

ie
ld

a
t
e

n
b

a
n

k
 v

e
r
r
ie

g
e

lt

w
e

r
d

e
n

. 
B

e
i 

d
e

r
 Ü

b
e

r
t
r
a

g
u

n
g

 v
o

n
 E

n
g

in
e

e
r
in

g
-
D

a
t
e

n
 k

ö
n

n
e

n

s
o

m
it

 k
e

in
e

 u
n

g
e

w
o

ll
t
e

n
 Ä

n
d

e
r
u

n
g

e
n

 a
n

 B
ib

li
o

t
h

e
k

e
n

d
u

r
c

h
g

e
fü

h
r
t
 w

e
r
d

e
n

. 
E

in
e

 b
e

w
u

s
s
t
e

 o
d

e
r
 u

n
b

e
w

u
s
s
t
e

M
a

n
ip

u
la

t
io

n
 w

ir
d

 a
u

t
o

m
a

t
is

c
h

 v
e

r
h

in
d

e
r
t
.

B
&

R
 O

n
li

n
e

-
W

o
r
k

s
h

o
p

: 
A

C
O

P
O

S
 6

D

B
&

R
 l

ä
d

t
 z

u
m

 k
o

s
t
e

n
lo

s
e

n
 O

n
li

n
e

-
W

o
r
k

s
h

o
p

 a
m

 1
6

. 
u

n
d

 a
m

2
3

. 
M

ä
r
z
 2

0
2

1
 e

in
, 
d

e
r
 e

in
e

 n
e

u
e

 Ä
r
a

 d
e

r
 F

e
r
t
ig

u
n

g
 m

it

A
C

O
P

O
S

 6
D

 e
r
le

b
e

n
 l

ä
s
s
t
.

!
W

E
IT

E
R

E
 I

N
H

A
L
T

E
 L

A
D

E
N

A
ll

e
 N

e
w

s
 d

r
u

c
k

f
r
is

c
h

 a
u

f 
d

e
n

 T
is

c
h

A
U

T
O

M
A

T
IO

N

D
A

S
 F

A
C

H
M

A
G

A
Z

IN
 F

Ü
R

 M
A

S
C

H
IN

E
N

B
A

U
,

A
N

L
A

G
E

N
B

A
U

 U
N

D
 P

R
O

D
U

Z
E

N
T

E
N

©
 2

0
2

1
 x

-
t
e

c
h

n
ik

 ·
 K

o
n

t
a

k
t
 ·
 M

e
d

ia
d

a
t
e

n
 ·
 I

m
p

r
e

s
s
u

m
 ·
 A

G
B

 ·
 D

a
t
e

n
s
c

h
u

t
z

!
"
#

K
O

S
T

E
N

L
O

S
 A

B
O

N
N

IE
R

E
N

"
E

-
P

A
P

E
R

 L
E

S
E

N
"

A
P

P
 D

O
W

N
L

O
A

D
E

N
#

% %

A
U

T
O

M
A

T
IO

N
D

IE
 B

R
A

N
C

H
E

N
P

L
A

T
T

F
O

R
M

 V
O

N
 X

-
T

E
C

H
N

IK

A
T

S
u

c
h

e
 .
..

&
A

N
M

E
L

D
E

N
$

T
h

e
m

e
n

A
k

t
u

e
ll

e
s

S
p

e
c

ia
ls

T
e

r
m

in
e

·
H

e
f
t
a

r
c

h
iv

S
e

r
v

ic
e

N
EU

:
JO

B
S!



• 

• 

•      

• 

•     
 


