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K1 UND FACHMESSEN -

EIN MUSS

Eine neue Messe fiir die Industrie — macht das Sinn?
Natiirlich, denn mit der Idee der Messe Dortmund, im
September die IN2ATI ins Leben zu rufen, kann inner-
halb der Branche durchaus gepunktet werden. Im Fo-
kus steht die Transformation der Industrie und Logistik
durch Kiinstliche Intelligenz; gezeigt werden sollen vor
allem auch Einblicke in praktische KI-Losungen. Und
auch Unternehmen wie ABB und viele weitere zeigen
dieser Tage vermehrt auf, was KI alles verandern kann
bzw. wird. , KI wird fiir eine groBere Autonomie in Robo-
tikanwendungen sorgen”, heift es beispielsweise.

Auch die Hannover Messe, die ab 22. April stattfindet,
setzt ebenfalls auf das Wundersame dieser Technik.
Bereits im Janner startete in Frankfurt die erste KI-
Konferenz von der Deutschen Messe — ausgebucht. Auf
der Logimat Mitte Marz ist in Stuttgart KI dominantes
Thema - zu Recht.

Fiir die (heimische) Industrie sind die Chancen, die KI
bietet, enorm grof und nehmen eine gewisse Dynamik
an. Der smarten Produktion steht also nichts mehr im
Wege. Um sich diesen Themen kiinftig noch intensiver

www.automation.at

und anschaulicher anzunehmen, setzen wir vom Verlag
x-technik neuerdings zusatzlich vermehrt auf das Me-
dium Video. Neben #Videoreportagen mit erganzenden
#Nachgefragt-Versionen werden wir ab jetzt unsere In-
terviews mit erganzenden #Videocasts anbieten. Erste
Einblicke erhalten Sie auf unserem neuen, sehr sehens-
werten YouTube-Channel. Fiir die Coverstory der vor-
liegenden Ausgabe gab Daniel Kloimstein von Schunk
Osterreich nicht nur einen Einblick in das neu erdffnete
CoLab in Allhaming. In einem #Videocast erfahren Sie
dartiber hinaus auch noch ein paar Details mehr. Lesen
und klicken Sie gerne rein. Wir freuen uns auf Ihr Feed-
back und die kommenden Videoproduktionen!
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Der YouTube-Channel:
x-technik Smarte Produktion

Editorial
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{\' /v reich, spricht Giber das neue CoLab in Allhaming.

Werner Zipperer, Market Product Manager

" _.I Industrial Safety bei Sick Osterreich, duBert sich
‘ﬁ dazu, warum ganzheitlich gedachte Sicher-
s

heitskonzepte unerlasslich sind.
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Aktuelles

DS Automotion-
Geschaftsfihrer
Ing. Wolfgang
Hillinger freut sich
Uber die Wahl.

NEUER VORSTAND

Die Fachabteilung Fahrerlose Transportsysteme (FTS) im
VDMA Fachverband Fordertechnik und Intralogistik wahlte
Ende 2023 zwei neue Vorstidnde, unter ihnen Ing. Wolfgang
Hillinger MBA (Bild).

Mit tiber 40 Jahren an Erfahrung in der Entwicklung und Konstruk-
tion von mobilen Robotern steht DS Automotion weltweit als zuver-
lassiger Experte in der Branche. Diese geballte Expertise wird von
Ing. Wolfgang Hillinger, dem Geschaftsfihrer von DS Automotion
im Bereich FTS/AGV, wiederholt unter Beweis gestellt. In seiner Po-
sition auRerte sich der gebiirtige Linzer: ,Ich freue mich sehr tiber
die Wiederwahl und bedanke mich fiir das mir entgegengebrachte
Vertrauen. Die Gelegenheit, weiterhin im Verband tdtig zu sein, ist
fiir mich eine grofe Ehre. Die Themen, die vor uns liegen, sind viel-
schichtig und komplex, daher freut es mich, in einem Team vieler
kompetenter Verbandskollegen gemeinsam an einem Ziel zu arbei-
ten. Andreas Drost mochte ich fiir die gute Zusammenarbeit und
sein Engagement in der vergangenen Periode danken.”

WECHSEL BEI ENDRESS+HAUSER

Dr. Peter Selders libernimmt bei Endress+Hauser
als CEO, Matthias Altendorf wird neuer Prasident
des Verwaltungsrates.

Endress+Hauser vollzieht den angekiindigten Wechsel
an der Firmenspitze: Dr. Peter Selders hat als CEO die
Leitung des schweizerischen Spezialisten fiir Messtech-
nik und Automatisierungslosungen iibernommen. Der
promovierte Physiker ist 54 Jahre alt, arbeitet seit 2004
im Unternehmen und leitete bisher das Kompetenzzen-
trum fir Fillstand- und Druckmesstechnik mit Sitz in
Maulburg. Er ist in der 70-jahrigen Firmengeschichte
erst der vierte CEO der Gruppe. Sein Vorganger Matthias

Rene Pfaller hat die
Geschaftsfihrung
bei AVS Schmersal
Ubernommen.

NEUER GESCHAFTSFUHRER
BEI AVS SCHMERSAL

Rene Pfaller wechselte zu Jahresbeginn in seine neue
Position als Geschaftsfiihrer bei der AVS Schmersal
Vertriebs GmbH. Er blickt auf eine beeindruckende
Karriere bei Sick zuriick.

Fast 18 Jahre lang war Rene Pfaller in unterschiedlichen Po-
sitionen bei der Sick AG tatig, zuletzt als Head of Business
Unit Mobile Perception/Manager Product Management In-
itiative 3D Perception. Nun startet er als Geschaftsfiihrer in
Osterreich bei AVS Schmersal durch und méchte eigenen
Angaben zufolge den erfolgreichen Weg des Unternehmens
weiter fortfiihren bzw. ausbauen. Pfaller hat unter anderem
eine Ausbildung an der Fachhochschule Technikum Wien
absolviert mit dem Abschluss MSc, Digital Business. Der
Experte startete mit vollem Tatendrang und wird den er-
folgreichen Weg AVS Schmersals fortfiihren bzw. zukunfts-
trachtig erweitern.

Wechsel bei
Endress+Hauser:
(v.l.n.r.): Dr. Peter
Selders, Dr. h. c.
Klaus Endress und
Matthias Altendorf.

Altendorf (56) wechselt nach zehn Jahren an der Spitze in
den Verwaltungsrat der Firmengruppe. Er hatte 2014 als
erster familienfremder CEO die Nachfolge von Dr. h. c.
Klaus Endress angetreten. Jetzt 16st er den 75-Jahrigen
als Prasident des Verwaltungsrates ab. Dort werden kiinf-
tig zwei Mitglieder der dritten Generation die Interessen
der Gesellschafterfamilie wahrnehmen: Neben Sandra
Genge zog zum 1. Janner 2024 auch Steven Endress in

das Gremium ein, ein Enkel des Firmengriinders. Die
Nachfolge von Peter Selders bei Endress+Hauser Le-
vel+Pressure tritt Dr. Dirk Mormann (50) an, der dort
bisher Hauptbereichsleiter Technik und Mitglied der Ge-
schaftsleitung war. Alle diese Verdnderungen hatte En-
dress+Hauser bereits im Februar 2023 angekiindigt.
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ROBOTICS AWARDS VERLIEHEN

Die Swarovski Kristallwelten in Wattens bildeten den glén-
zenden Rahmen fir das Staubli Partnerevent Austria, das
am 26. Janner 2024 stattfand. Neben dem personlichen Aus-
tausch unter den ésterreichischen Staubli-Partnern stand die
Verleihung der Best Awards fiir besondere Leistungen auf
dem Automatisierungssektor im Fokus.

Die begehrten Awards vergibt Staubli Robotics in den drei Kate-
gorien Start-up, Business Performance und Partner Performance.
In der letztgenannten Kategorie werden damit langjahrige, partner-
schaftliche Roboterabnehmer ausgezeichnet. Dieser Preis verblieb
direkt in den Kristallwelten, namlich bei Swarovski selbst. ,Obgleich
viele Arbeitsschritte unglaubliches internes Savoir-faire bei der
Herstellung der Swarovski-Produkte erfordern, vertraut das Unter-
nehmen bereits seit iber 20 Jahren in bestimmten Produktionsbe-
reichen auf Staubli-Roboter. Fiir das langjahrige Vertrauen bedan-
ken wir uns mit einem Best-Award”, so Rudolf Staffler, Manager
of Sales Staubli Robotics Austria. Gleich vier Best-Awards gab es
in der Kategorie Business Performance. Zu den diesjahrigen Preis-
tragern zdhlen die Unternehmen Siconnex, Dessl Maschinenbau,
Stiwa Group und Nordfels. Uber den Best-Award in der Kategorie
Start-up konnte sich Fibionic freuen. Das junge Unternehmen geht

Mit Jahresbeginn
wurde Ing. Selim
Kuljici, B.Sc. (FH),
zum Geschafts-
fUhrer Hilscher
Osterreich ernannt.

NEUIGKEITEN BEI
HILSCHER OSTERREICH

Ing. Selim Kuljici, B.Sc. (FH), ist mit Jahresbeginn zum
Geschaftsfithrer Hilscher Osterreich bestellt worden.
Die erfolgreiche Marktentwicklung fokussiert er weiter.

Ing. Selim Kuljici, B.Sc. (FH) startete Ende 2021 bei Hilscher
Osterreich seine Karriere und war bis vor Kurzem Head of
Sales bei Hilscher Osterreich. Sein Team am Standort Linz
wachst kontinuierlich. Zuvor war der Experte unter anderem
bei Keba sowie auch bei logi.cals tatig. Seinen sehr erfolgrei-
chen Weg mit Hilscher Osterreich mochte er fortfiihren.

www.hilscher.com

www.automation.at

Aktuelles

mit einer wegweisenden Technologieentwicklung, dem Fibionic fi-
ber placement, kurz FFP, an den Start. Dabei handelt es sich um die
weltweit erste groRserientaugliche Technologie zur Produktion von
lastpfadoptimierten Verstarkungsstrukturen aus Endlosfasern. Ein
Staubli-Sechsachser vom Typ TX2-90XL iibernimmt bei dem Pro-
zess zentrale Handhabungsaufgaben.

www.staubli.com

EDELSTAHLDAMPFER STEIGERN
DIE ANWENDUNGSVIELFALT

YOUR LOCAL

. . . TACT:
« Gesteigerte Leistungen durch vergréBerten Hub SALESCON

« Mehr Auswahl dank Portfolio-Erweiterung

« Biszu5.650 Nm Energieaufnahmein
kritischen Umgebungen

« Hochwertige Optik in effektiven

Massenbereichen bis 63.700 kg JETZT NEU:

150 MM HUB,
MB4 IN V4A

ASTABILUS COMPANY

ACE StoBdampfer GmbH - Langenfeld - Germany - www.ace-ace.at



Aktuelles

Thomas Stadlhofer wird zum CEO und Vorsitzenden
der GeschaftsfUhrung von Rexel Austria ernannt.

NEUER REXEL AUSTRIA CEO

Rexel Austria gab die Ernennung von Thomas
Stadlhofer zum CEO und Vorsitzenden der Ge-
schéaftsfiihrung von Rexel Austria bekannt. Stad-
lhofer folgt damit ab dem 1. Juni 2024 Robert Pfarr-
waller, der diese Position seit 2014 innehat.

Pfarrwaller bleibt weiterhin Vorstandsmitglied des globalen
Executive Teams der Rexel-Gruppe sowie Cluster Director
fiir Osterreich, die Schweiz, Deutschland und Slowenien.
Auch seine Rolle als Bundesgremialobmann des Elektro-
und Einrichtungsfachhandels in der WKO fiihrt er fort. Mit
umfangreicher Expertise in den Bereichen Sales & Marke-
ting, Einkauf und Logistik, Geschaftstransformation und
Digitalisierung (E-Commerce, CRM und digitale Services)
ist Thomas Stadlhofer seit 2023 Mitglied des Vorstands der
Frauenthal Holding und seit 2018 CEO der in Wien ansas-
sigen Frauenthal Handel-Gruppe. Sein Masterstudium hat
er in Betriebswirtschaftslehre an der WU Wien abgeschlos-
sen. , Ich freue mich sehr, ab Juni Teil von Rexel Austria zu
sein”, sagte er. Neben seiner Rolle als CEO wird Stadlhofer
ab Juni auch die Vertriebsaktivitdten verantworten und die
Rolle des Chief Sales Officer von Hans-Peter Ranftl tiber-
nehmen, der Anfang 2025 in den Ruhestand gehen wird.

www.rexel.at

Die Akquisition
dientals

neues F&E-
Kompetenz-
zentrum zur
beschleunigten
Entwicklung von
Kl-gestutzten
Lésungen der
ABB-Division
Machine Auto-
mation (B&R).
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UBERNAHME

ABB hat heute bekannt gegeben, dass das Unternehmen ver-
einbart hat, die Mehrheit am Software-Dienstleister Meshmind
zu libernehmen, um ihre Forschungs- und Entwicklungs-
kompetenzen in den Bereichen KI, Industrial 1oT und Machine
Vision auszubauen.

Mit der Akquisition biindelt ABB Engineering-Talente, KI- und Soft-
warekenntnisse in einem neuen globalen F&E-Kompetenzzentrum, um
die Entwicklung innovativer Automatisierungslosungen in der ABB-Di-
vision Machine Automation (B&R) weiter zu beschleunigen. ,KI-ba-
sierte Robotik und Automatisierung haben das Potenzial zur Transfor-
mation der Industrie, indem sie Unternehmen vor dem Hintergrund
bedeutender globaler Trends und Herausforderungen im Fachkraf-
tebereich mit groRerer Flexibilitdit und Intelligenz ausstatten”, sagte
Sami Atiya, Leiter des Geschiftsbereichs Robotik und Fertigungsauto-
mation von ABB. ,Mit dieser Ubernahme werden wir die Entwicklung
unserer Software- und KI-gestiitzten Losungen weiter beschleunigen,
um die Automatisierung adaptiver und zuganglicher zu machen und es
Unternehmen jeder GréRe zu ermdglichen, ihre Resilienz zu steigern.”
Die Integration der rund 50 Mitarbeitenden von Meshmind wird die
Zusammenarbeit mit BGR-Teams bei einer Reihe von F&E-Projekten
erweitern, darunter Deep-Learning-Vision-Systeme, KI-gestitzte En-
gineering-Tools und die Entwicklung von IoT-Apps. Dabei wird die
Niederlassung von Meshmind in Sarajevo, Bosnien, als neues globa-
les Kompetenzzentrum fiir die KI- und Softwareentwicklung der B&R-
Division dienen.

www.abb.at

ROSE LIEFERT DIREKT NACH OSTERREICH

Der Gehduse- und Automatisierungsspezialist Rose System-
technik stellt seinen Vertrieb in Osterreich neu auf. Seit Jin-
ner werden alle Kunden direkt von Deutschland aus beliefert
und nicht mehr Uber die Vertriebsgesellschaft AVS Phoenix
Mecano in Wien.

Die Neustrukturierung betrifft alle Bestellungen mit Lieferdatum
2024 sowie Bestellungen, die seit Janner 2024 eingehen. Diese wer-
den bereits von den Werken in Deutschland ausgeliefert und faktu-
riert. Durch die Umstellung auf die direkte Belieferung profitieren
die Kunden von einer noch schnelleren Auftragsbearbeitung und
vielen zusatzlichen Services. Das Osterreichische Rose-Vertriebs-

Osterreichische
Kunden von
Rose System-
technik werden
kunftig direkt
vom deutschen
Firmensitz aus
beliefert.

team, bestehend aus Michael Klimaczek im Auendienst und Evelyn
Miiller im Customer Service, steht bei Fragen zur Verfiigung.

www.rose-systemtechnik.com
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Automatisierungslosungen GmbH

Ausgabe Eins_2024/xT
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Einzigartig umfangreiches N Portfolio fiir fast alle Bewegungen in herausragender Qualitdt:

1Al - Elektrische ZYI_inder fur kompakte und ' A '
energiesparende Automatisierung Quality and Inovation

EleCylinder
* Schnelle EleCylinder mit Motor
und Steuerung fiir 2 Positionen

* Energiesparender Ersatz fiir
Pneumatik-Zylinder

MiniCylinder
¢ Elektrische Minizylinder in platz-
sparenden BaugroBen

* Gesamtlange, Breite und Hohe wie
Pneumatik Zylinder

Kompakte Linearantriebe

* Kompakte elektrische Linearantrie-
be fiir bis zu 1.000 kg Nutzlast

* Flexibel steuerbare Aktuatoren mit
Spindelantrieb

Drehantriebe
* Elektrische Drehantriebe und
Torquemotoren

* Komplettlosungen mit Motor und
Encoder

Weitere Infos
Servopressen &5 zu den Produkten
' auf dieser Seite

* Servopressen mit variablen Hub- . T
finden Sie hier:

wegen und bis zu 50 kN Presskraft

* Inklusive Steuerung und vorkonfi- W . 4 > (=] [m]
gurierten Pressprogrammen WY T A H

Greifer Kartesische Roboter

* Modulare kartesische
Roboter

* Wenig Platzbedarf
durch genau pas-
sende Funktionalitat

 Elektrische Greifer
zum Fassen, Messen
und Prifen

* Ideal auch fiir empfind-
liche Werkstiicke

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

www.alg-automatisierungsloesungen.at



Produkt Highlight!

Die neue IDEC FT2) Serie

Weitere Infos zu
diesem Produkt
finden Sie hier:

02
®
e

enterminal inkl. Steuer

Die FT2J-Steuerung vereint eine speicherprogrammierbare Steuerung (PLC) mit einem leistungsfahi-
gen Bedienpanel und bietet so eine platzsparende Automatisierungslosung. Zu seinen unbestreitbaren
Vorteilen gehoren eine Dual-CPU-Konfiguration, Energieeffizienz und verbesserte Konnektivitatsfunk-

tionen, die den erweiterten Anforderungen industrieller Automatisierungssysteme gerecht werden.

Verbesserte Steuerfunktionen

Die FT2J verfugt Uber eine Dual-CPU-Konfiguration fur eine Hochgeschwindigkeits-Echtzeitsteuerung
ohne Beeintrdchtigung durch HMI-Funktionen und erweitert so ihren Anwendungsbereich. Diese Steu-
erung verflgt Uber insgesamt 22 integrierte E/A. Diese E/A ist durch zusétzliche E/A-Patronen weiter
erweiterbar und bietet integrierte analoge E/A mit 12-Bit-Auflésung. Ihr Hochgeschwindigkeitszdhler ist

ideal fur die Nachverfolgung und Durchflusskontrolle und sie ist fir die Temperaturregelung mit einem

PID-Algorithmus ausgestattet.

Widerstandsfdhigkeit gegen Umwelteinfliisse

Die Anzeige vereint Asthetik mit Funktionalitit und verfiigt (iber ein langlebiges, kratzfestes Touchpanel mit Glas-
abdeckung und hoher Sichtbarkeit. Im Gegensatz zu herkdmmlichen Produkten widersteht sie mechanischem
- Verschlei3 und Fehlfunktionen durch Feuchtigkeit und behdlt ihre Klarheit gegen UV-Strahlen bei.

\ : x Konnektivitdt und loT-Integration
&t' - il 12 - SchlieBlich ist die FT2J fUr verschiedenste Umgebungen geeignet, mit einem breiten Betriebstemperaturbereich,
> \

. hoher Wasserdichtigkeit und vielfiltigen Konnektivitdtsoptionen, einschlieBlich Schnittstellen fir die loT-Integration.
Dies macht sie zu einem fortschrittlichen, vielseitigen Tool fir moderne industrielle Anwendungen.

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

ALG Automatisierungslésungen GmbH
Wiener StraB3e 89 | A-2500 Baden | Tel.: +43 2252 820 082-0
Fax: +43 2252 820 082-90 | eMail: office@alg-at.eu



Automatisierungslosungen GmbH

AKTION!

IDEC FT2J 7" Starterkit
zum Vorteilspreis auf Seite 4!

ung der nachsten Generation

Die All-in-One-Losung fiir eine nahtlose Automatisierung

Wesentliche Merkmale:

* Platzsparendes kompaktes Design

* GroBes Display

* Zeitsparende und einfache Verdrahtung
* Umweltfreundlich

* Umfangreiche Steuerungsfunktionen

* Hohe Sichtbarkeit, klare Visualisierung

* Hervorragende Widerstandsfahigkeit gegen
Umwelteinfliisse (Schutzgrad: IP66F, IP67F)

* Umfangreiche Kommunikationsschnittstellen
und viele Treiber verfiigbar

* loT-kompatibel

(Webserver, Monitoring APP
AU fiir i0S und Android

(WindEdit lite)

Technische Daten:

Bedienterminal:

o 7"TFT Farbdisplay

* Kapazitiver Multitouch (2 Punkte)
* Glasfront

* Aufldsung: 800 x 480 Pixel

* Helligkeit: 500 cd/m?

« Ethernet Schnittstelle

* 2 x Serielle Schnittstelle
(RS232 und RS422/485)

¢ 2 x USB 2.0 Schnittstelle
 Schutzart: IP66F

* Versorgung: 24V DC
(5 Watt bis max. 17 Watt)

» Umgebungstemperatur:
—20°C bis +55°C

Integrierte Steuerung:

¢ Push-In Klemmen fiir schnelle Installation
* 10 x Digitale Eingdnge

* 6 x Digitale Ausgange
* 4 x Analoge Eingdnge
0-10V/4-20mA (12 Bit)

* 2 x Analoge Ausgdnge
0-10V/4-20mA (12Bit)

* Erweiterbar mit 2 Stlick Optionsboards
* PID Regelung

* High Speed Counter bis 20kHz

* Schnelle Zykluszeiten durch Dual CPU
* Echtzeit-Uhr

* Remanente Variablen

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

www.alg-automatisierungsloesungen.at



Automatisierungslosungen GmbH

Fotos: ALG, Beijer, DENSO, IAl, IDEC, LS-Electric

Ausgewahlite Produkte fur Sie in Aktion!

IDEC FT2) 7"

Starterkit (1 stiick)

Bestehend aus IDEC 7" Touch-
Steuerung und Software

e Inkl. FT2J-7U22SAF-B
Touch Steuerung

* 10 Digitale Eingdnge,
6 Digitale Ausgdnge

* 4 Analoge Einginge,
2 Analoge Ausginge

* Ethernet Port, serielle
Ports, USB Port

* Inkl. SW1A-W1C
Entwicklungssoftware
Automation Organizer

AKTION!

IDEC FT2) 7"
Starterkit

I
YIDEC

LS Electric 4,3" -
’ LSELECTRIC

Starterkit (1 stiick)

Bestehend aus Bedienpanel
und Steuerung

* Inkl. eXP2-0400D 4,3" Bedienpanel

* 4,3" Touch Display i b
« Ethernet, Echtzeituhr, Eggﬁfﬂ
serielle Schnittstellen P

* Viele verfugbare Treiber

* Inkl. XEC-DR60SU Steuerung

= Mit 36 Digitalen Eingdngen,
24 Relais Ausgdngen

* Kostenlose
Programmiersoftware!

AKTION!

LS Electric 4,3"
Starterkit

Beijer X2 base 7 V2
Starterkit (1 stiick)

Bestehend aus Bedienpanel
und Software

* Inkl. X2 base 7V2
Touch-Bedienpanel 7*

* 800x480 Pixel

* Ethernet, serielle
Schnittstellen

* Inkl. Software
iX Developer 2.xx

* Mit sehr vielen
inkludierten Treibern

AKTION!

Beijer X2 base 7 V2
Starterkit

Beiler

ELECTRONICS

Denso SCARA Roboter
LPH-040A1 (1 stiick)

* Max. Armreichweite:
400mm

» Max. Traglast: 3kg
* Vertikaler Hub: 150 mm -

I
DENSO

» Wiederholgenauigkeit: =
+0,02mm
* Inkl. Controller RC8A DENSO

Denso SCARA Roboter
LPH-040A1

HMI-Software fiir einfache bis
komplexe Applikationen

Beijer iX Runtime als Softkey-
oder USB-Dongle-Variante

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

ALG Automatisierungslésungen GmbH

Wiener StraBe 89 | A-2500 Baden | Tel.: +43 2252 820 082-0

Fax: +43 2252 820 082-90 | eMail: office@alg-at.eu

www.alg-automatisierungsloesungen.at



Messen und Veranstaltungen

VDMA EUROPEAN SUMMIT -

Leuchtende Ideen zur Bewiltigung geopolitischer
Herausforderungen und der griinen Trans-
formation - das beleuchtet der im Mérz in Wien
stattfindende #VDMASummit.

Diese Veranstaltung soll Branchenfiihrer aus ganz Euro-
pa zusammenbringen, um sich zum einen gezielt auszu-
tauschen und zum anderen die Zukunft der Maschinen-
bauindustrie zu gestalten. Der VDMA European Summit
dient als Plattform fiir zukunftsorientierte Diskussionen,
Networking-Maoglichkeiten und den Austausch von in-
novativen Ideen und Best Practices. Im Mittelpunkt
stehen strategische Ansatze zur Bewaltigung geopoliti-
scher Spannungen und politischer Belastungen, denen
Unternehmen ausgesetzt sind sowie Fortschritte in der
Industrie, die Innovationen vorantreiben und die Ma-
schinenbaulandschaft verandern.

ENGINEERING THE FUTURE

Anmeldung

Die Anmeldegebiihren beinhalten die Teilnahme am
Summit, den EU-politischen Empfang am 18. Marz
2024 sowie die Pausenverpflegungen und die Tour mit
der historischen Tram am 19. Marz 2024. Die Kosten fiir
VDMA-Mitglieder betragen 590 Euro und fiir Nicht-Mit-
glieder 690 Euro; Anmeldegebiihren zzgl. 20 % MwSt.
Der Veranstaltungsort ist das Andaz Vienna Am Belve-
dere in der Arsenalstrale 10 in 1100 Wien.

Termin: 18.-19. Marz 2024
Ort: Wien
Link: vdma.org/european-summit

ERFOLGREICHE B&R-KONFERENZ

Eine groBe Anzahl an Automatisierungspartnern
traf sich am B&R Innovations- und Trainings-
campus in Eggelsberg Ende Janner - und das nicht
nur zum Netzwerken.

Die Premiere der Global Value Provider Konferenz im
Janner dieses Jahres war ein voller Erfolg und hat die
Erwartungen der Veranstalter ,mehr als erfiillt”, hieR
es. Etwa 170 Partner aus 40 Nationen trafen sich am
neu errichteten ABB Innovations- und Trainingscampus
bei BSR in Eggelsberg/00, Osterreichs groRtem Zen-
trum fiir Maschinen- und Fabrikautomation, um Infor-
mationen auszutauschen, mit Gleichgesinnten zu netz-
werken und mit Branchenexperten zu diskutieren. Die
B&R-Strategie, die neuesten Markttrends und exklusive
Keynotes, in denen wegweisende Technologien prasen-
tiert wurden, kamen sehr gut an. Zusatzlich zu den Key-
notes des Managements auf der Hauptbiihne gab es pa-
rallele Sessions von Produkt- und Industrieexperten, in
denen ein tiefer Einblick in relevante Themen gegeben
wurde. Das Motto ,Mehrwert fiir Hersteller und Win-
win-Ergebnisse fiir Partner” spiegelte sich nicht nur in
den Vortragen wider, sondern soll auch in der taglichen

www.automation.at

Davide Pagliarulo, Global Sales Channel
Manager bei B&R, begruiBte die Teilnehmer
der ersten Value Provider Conference bei
B&R Industrial Automation in Eggelsberg.

Zusammenarbeit der Partnerschaft aktiv umgesetzt und
gelebt werden.
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REXEL EXPO ALS IMPULSGEBER

Volles Haus in Wels: Am 24. und 25. Janner 2024
veranstaltete Rexel Austria zum zweiten Mal seine
eigene Leistungsschau - die Rexel expo. Unter
dem Motto ,Innovation schafft Lésungen“ ver-
sammelten sich liber 140 Aussteller sowie Uber
5.000 Fachbesucher und Schiiler in der Messe
Wels auf mehr als 13.000 m2. Ein Hohepunkt: der
neue Autostore am Standort WeiBkirchen.

Die osterreichische Elektrotechnikbranche traf sich
Ende Janner in Oberosterreich, um Einblicke in die
neuesten Technologie- und Serviceentwicklungen zu
bekommen. Hans-Peter Ranftl, CSO von Rexel Austria,
sagte: ,,Wir haben uns mit der Expo-Premiere 2023 die
Latte sehr hoch gelegt. In jedem Fall wollten wir an die-
sen Erfolg anschliefen bzw. iibertreffen. Umso mehr
freuen wir uns, dass uns das gelungen ist.” Und: , Ober-
oOsterreich ist fiihrend bei der Umsetzung der Energie-
wende und will seine Vorreiterrolle weiter ausbauen.
Als ElektrogroBhandelsunternehmen ist Rexel Austria
ein wesentlicher Partner beim Umstieg auf Erneuerbare
Energien.”

Autostore ,in Action“

Daran ankniipfend hat Rexel wieder ein abwechslungs-
reiches Rahmenprogramm kreiert, bei dem die , The-
men-Touren” einen zentralen Bestandteil bildeten. Die-
se widmeten sich den Bereichen Industrial Automation,
Erneuerbare Energien und Consumer Electronics. Eine
vierte, zweistiindige Tour fithrte ins Logistikzentrum

Weillkirchen, wo der neue Autostore im Echtbetrieb
begutachtet werden konnte. Dies ist eine teilautomati-
sierte Losung zur Handhabung von Kleinteilen, fiir die
Rexel eine Investition in Millionenhdhe tatigte. , Der Au-
tostore ermaglicht eine hohere zeitliche Flexibilitat bei
Bestellungen fiir unsere Kunden, entlastet unsere Mit-
arbeiter von manuellen Aufgaben und schafft ergono-
mische Arbeitspldtze im Lager. Dariiber hinaus eroffnet
die zusatzliche Flache die Moglichkeit, unser Sortiment
von derzeit 45.000 auf bis zu 60.000 Artikel zu erwei-
tern”, gab Robert Pfarrwaller, CEO von Rexel Austria,
bei der Eroffnung bekannt.

Teamwork bei
Rexel (v.I.n.r.): Mario
Nieder (Standort-
leiter und Prokurist),
Guillaume Texier
(CEO Rexel-Gruppe),
Robert Pfarrwaller
(CEO Rexel Oster-
reich) und Prokurist
Stefan Huemer
(Supply Chain
Director).

7. DEUTSCH-OSTERREICHISCHES TECHNOLOGIEFORUM

Unter dem Motto ,Mission Zukunft - Transformation
der Wirtschafts- und Energiesysteme” veranstalten
die Deutsche Handelskammer in Osterreich in Ko-
operation mit Fraunhofer Austria Research das
Deutsch-Osterreichische Technologieforum in Wien.

Namhafte Unternehmen und Experten aus Wirtschaft und
Wissenschaft aus Osterreich und Deutschland sind wie-
der vertreten. Man wolle damit den ,,technologischen und
wirtschaftlichen Austausch zwischen beiden Landern”
fordern, so DHK-Hauptgeschaftsfiihrer Thomas Gindele.
Der inhaltliche Bogen im Novotel Wien am Hauptbahn-
hof spannt sich diesmal von Erneuerbaren Energien tiber
veranderte Arbeitswelten bis hin zu innovativen Anwen-
dungen im Technikbereich. Wann? Am 13. und 14. Marz
2024 startet unter dem Titel ,,Erneuerung.Wandel.Inno-
vation” das Event. Keynote-Speaker der ,Dinner-Night
der Innovationen” ist Prof. Dr. Antonio Kriiger, CEO des
Deutschen Forschungszentrums fiir Kiinstliche Intelligenz

§ F e
| | | ‘
oo o b

GmbH (DFKI), wo er als wissenschaftlicher Direktor den

Forschungsbereich , Kognitive Assistenzsysteme” leitet.

Termin: 13. - 14. Marz 2024
Ort: Novotel Wien
Link: www.technologieforum-dhk.at

Mitte Marz 2024
findet wieder das
jahrliche Techno-
logieforum in
Wien statt.

@t AUTOMATION 2/Marz 2024
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POSITIVE IMPULSE
FUR DIE INTRALOGISTIK

Mehr als 1.500 internationale Aussteller prasentieren mit
zahlreichen Weltpremieren auf der Logimat 2024 einen voll-
stiandigen Uberblick iiber das aktuelle Portfolio fiir Effizienz
und Flexibilitat in der Intralogistik. Die Kombination mit einem
umfassenden Rahmenprogramm unterstreicht erneut den
Ruf als Messe mit Mehrwert wie auch als fihrende Prasenta-
tions-, Informations- und Kommunikationsplattform der Intra-
logistik-Branche.

Unter dem Motto ,shaping change together — Sustainability — Al -
Ergonomics” versammelt sich zur Logimat 2024 vom 19. bis 21. Marz
die internationale Fachwelt der Intralogistik auf dem Stuttgarter Mes-
segelande. In den erneut bereits frithzeitig komplett ausgebuchten
zehn Messehallen sowie in den Eingangsbereichen Ost und West pra-
sentieren mehr als 1.500 Aussteller aus 40 Landern auf 125.000 m?
Ausstellungsfliche dem internationalen Fachpublikum die jlingsten
Produktentwicklungen und Losungen fiir effiziente Intralogistik und
Digitalisierung.

Ausstellerrekord

Rund 150 Unternehmen sind erstmals auf der Logimat vertreten. Bei
einer Quote von rund 35 Prozent kommt in diesem Jahr zudem je-
der dritte Aussteller aus dem Ausland — 86 aus Ubersee, davon 48
aus China, 5 aus Taiwan und 23 aus Nordamerika. Mit dem aktuellen
Claim bildet der Miinchener Messeveranstalter Euroexpo Messe- und
Kongress-GmbH gleichermaRen die aktuellen Trends und das Ange-
botsspektrum der Aussteller fiir die Intralogistik ab. ,Das Messespek-
trum reicht von der Automatisierung und digitalen Transformation
der Geschaftsprozesse, um dem Fach- und Arbeitskraftemangel zu
begegnen, iiber Energiesparoptionen und effizienten Ressourcenein-
satz bis hin zu KI-basierten Instrumenten zur schnellen und intelli-
genten Analyse der erfassten Daten. Auerdem wird die Sicherung
von IT-Netzen und Resilienz der Supply Chain thematisiert”, hieR es
von Messeseite. Uberdies sind in allen Ausstellersegmenten bereits
Premieren zahlreicher Weltneuheiten und Innovationen angekiindigt.

LogiMAT %

Termin: 19. - 21. Marz 2024
Ort: Stuttgart
Link: www.logimat.de

www.automation.at

Die Nachfrage nach Standflachen auf der
all about automation ist unvermindert hoch.

SIEBEN AAA-TERMINE
IN 2024

»,Losungen auf dem Weg zur flexiblen Automation
und smarten Produktion“ - mit diesem Claim ging
die Messereihe all about automation heuer an den
Start. Sieben Standorte sind es 2024, an denen sich
regional ansdssige Automatisierungsanwender
rund um die Fragen aus den Bereichen Industrie-
automation, Robotik und Digitalisierung informie-
ren kénnen.

Die Nachfrage nach Standflachen auf der all about auto-
mation ist unvermindert hoch. Die Veranstaltungen in
Hamburg (Janner) und Friedrichshafen (Marz) waren
ausgebucht und sehr gut besucht. Neben den bekann-
ten Namen der Automatisierung sind es vor allem die
in der jeweiligen Region ansédssigen Integratoren und
Engineering-Dienstleister, die das Gesicht der all about
automation pragen. Das Konzept mit einheitlichen Sys-
temstanden in vergleichbarer Grofle schafft ein in die
Zeit passendes Messeflair, in dem sich alle Akteure auf
Augenhohe begegnen. Fiir Besucher ist die Messe im
besten Sinne iibersichtlich und fokussiert auf das per-
sonliche Gesprach. Durch die raumliche Nahe werden
Reise- und Zeitaufwand minimiert. Neu in der Riege
der all about automation-Standorte ist Straubing in
Stiddeutschland. Im zweijahrigen Rhythmus, immer in
den geraden Jahren, schafft die all about automation-
Ausstellergemeinschaft hier eine Plattform speziell fiir
Besucher aus Niederbayern und der Oberpfalz.

www.easyfairs.com

Offene Termine im Uberblick %
e Heilbronn, 15. +16. Mai 2024

e Straubing, 26. + 27. Juni 2024

e Zlrich, 28. + 29. August 2024

e Chemnitz, 18. + 19. September 2024

e Dusseldorf, 1. + 2. Oktober 2024
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Mit den Schunk R-EMENDO Werk-
zeugen lassen sich nun auch mit
automatisierten Verfahren hervor-
ragende Bearbeitungsergebnisse
erzielen. Anwender profitieren zudem
von mehr Effizienz, geringeren Kosten
und gleichbleibend hoher Qualitat.

ROBOTERGESTUTZTES
BEARBEITEN ALS
EFFIZIENZTURBO

Beim Entgraten, Polieren und Schleifen von Werkstticken wird oft noch Hand angelegt. Das ,Gefuhl* und die
optische Prufung durch den Menschen konnten bislang mit automatisierten Werkzeugen und Robotern
nur aufwendig umgesetzt werden. Manuell ausgeflihrte Prozesse sind jedoch nicht nur mit hohem Zeitauf-
wand, sondern auch mit Risiken fur die Mitarbeiter verbunden. Hier bietet sich ein hohes Automatisierungs-
potenzial. Mithilfe des Roboters und den Schunk R-EMENDO Werkzeugen lassen sich viele Bearbeitungs-
schritte automatisieren und dadurch schneller, besser und kostenglinstiger durchfuhren als bisher.

ei der Oberflaichenbearbeitung werden die Sehen und Fiihlen gilt oftmals als unersetzbar und im
Eigenschaften von Oberflichen verdndert, = Vergleich zur ,unsensiblen” Maschine als praziser. Zu
veredelt und auf definierte Anforderungen  grof scheinen auch die Herausforderungen, die mit der
hin optimiert. Die dazu erforderlichen Ar-  Automatisierung von Bearbeitungsprozessen verbunden
beiten erfolgen haufig noch manuell. Dass  sind. Firmen, die mit groRer Teilevielfalt und komplexen
viele Unternehmen zdgern, auf automatisierte Verfah- ~ Werkstiickgeometrien arbeiten, fiirchten einen hohen
ren umzustellen, hat mehrere Griinde. Das menschliche  Aufwand bei der Programmierung des Roboters und

@t AUTOMATION 2/Marz 2024



dessen Integration in die vorhandenen Ablaufe. Insbe-
sondere bei der Feinbearbeitung ist die vorherrschende
Meinung, dass eine Automatisierung nur mit sehr hohem
Aufwand umsetzbar ist.

Die manuell ausgefiihrte Feinarbeit am Werkstiick ist fir die
Mitarbeiter jedoch oft belastend oder sogar gesundheits-
gefahrdend. Durch die Umstellung auf automatisierte Be-
arbeitungsverfahren lassen sich diese Risiken minimieren.
Die Sicherheit und auch die Ergonomie des Arbeitsplatzes
werden deutlich verbessert. Aus betriebswirtschaftlicher
Sicht miissen Prozesse zudem stetig optimiert und Sttck-
kosten gesenkt werden. Der Einsatz des Roboters bei der
Bearbeitung bietet hier deutliche Vorteile: Die Durchlaufzeit
verkiirzt sich und die Bearbeitungskapazitat wird erhoht.
Hinzu kommt, dass die Anforderungen am Markt steigen
und durchweg einwandfreie Produkte verlangt werden.
Eine gleichbleibend hohe Qualitat der Arbeitsergebnisse ist
mittels der robotergestiitzten Bearbeitung zuverlassig gesi-
chert. Kiirzere Produktzyklen und das zunehmende Innova-
tionstempo erfordern zudem ein Mehr an Flexibilitdt — eine
Anforderung, die der Roboter optimal einlost.

weiterproduzieren.

Daniel Kloimstein, Vertriebsleiter flir Systemlésungen und CoLab-Anwendungen bei der Schunk Intec GmbH

www.automation.at
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Vorhandene Potenziale effizient nutzen

,In der robotergestiitzten Nachbearbeitung liegt ein bislang
noch wenig genutztes Potenzial. Unternehmen, die bereits

einen Roboter zur Be- und Entladung ihrer Werkzeugma-
schine einsetzen, konnen ihn zusatzlich fiir das Entgraten
der Werkstiicke nutzen und dadurch deutlich besser auslas-
ten”, veranschaulicht Daniel Kloimstein, Vertriebsleiter fiir
Systemlosungen und CoLab-Anwendungen bei der Schunk
Intec GmbH. , Dank der unterschiedlichen Funktionalitaten
und Eigenschaften der Schunk R-EMENDO Werkzeuge
konnen zahlreiche Entgrataufgaben automatisiert werden
und damit direkt nach der Bearbeitung in der Werkzeugma-
schine erfolgen. Parallel dazu kann die Werkzeugmaschine
weiterproduzieren. Durchlaufzeit und Fertigungskosten der
Werkstiicke lassen sich dadurch deutlich reduzieren — bei
vergleichsweise geringem Investitionsvolumen und einem
schnellen Return on Invest.”

Vorteile fiir viele Branchen

Sauberes Entgraten ist vor allem bei der Metallbearbeitung
und bei Kunststoffteilen erforderlich, da hier scharfe Kanten
entstehen konnen. Auch beim Schleifen von Werk- — >>

" Dank der unterschiedlichen Funktionalitaten und Eigenschaften
der Schunk R-EMENDO Werkzeuge konnen zahlreiche Entgrataufgaben
automatisiert werden und damit direkt nach der Bearbeitung in der
Werkzeugmaschine erfolgen. Parallel dazu kann die Werkzeugmaschine

Der flexibel ein-

setzbare AOV

kann sowohl mit
kletthaftenden
Schleif- als auch
mit Polierscheiben
bestlckt werden.
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stiicken, wie z. B. Metallgehduse und Holzbauteile sowie
beim Polieren von Werkstiickoberflichen in der Automobil-
und Luftfahrtbranche kommt es auf hochwertige Ergebnisse
an. Mit Blick auf diese unterschiedlichen Anwendungsfalle
hat Schunk sein Portfolio — iiber die bisherigen Werkzeuge
FDB, FDB-AC und MFT hinaus - gezielt erweitert. Fiir jede
Anwendung steht damit die richtige Losung zur Verfiigung.
Das Sortiment umfasst pneumatische Komponenten mit
axialem oder radialem Ausgleich fiir die Bereiche Entgra-
ten, Schleifen und Polieren. Besonders bei den Entgratwerk-
zeugen bietet Schunk eine vielseitige Auswabhl fiir jegliche
Formen der Nachbearbeitung an.

Sauber schleifen

Das Schleifen von Werkstiicken wird haufig eingesetzt,
wenn Oberflachen fiir nachgelagerte Veredelungen vorbe-
reitet werden miissen. Soll beispielsweise ein Werkstiick
lackiert oder galvanisiert werden, muss die Oberfliche ein-
heitlich und fein strukturiert sein. Daher gilt es, etwaige
Defekte, Schleifriefen oder Rauheiten aus vorhergehenden
Arbeitsgangen durch Schleifen zu beseitigen. Mit der Wahl
der richtigen Werkzeuge und Schleifmittel lassen sich un-
terschiedliche Materialien wie Metall, Holz oder Kunststoff
mit unterschiedlichem Materialabtrag und Oberflachengiite
bearbeiten.

,Von Hand ausgefiihrt, ist das Schleifen mit Verletzungs-
und Gesundheitsrisiken fiir die Mitarbeiter verbunden.
Der pneumatische Exzenterschleifer AOV mit axialem Aus-
gleich vermeidet diese Gefahren und erzielt hervorragende
Schleifergebnisse”, unterstreicht Kloimstein. Als Antrieb der
AOV dient ein Lamellenmotor mit bidirektional (Einfahren/
Ausfahren) ansteuerbarer Anpresskraft von 6,7 bis 67 N.
Durch den Ausgleich kann die Anpresskraft unabhangig
von der Orientierung des Werkzeugs stets konstant gehal-
ten werden. Der optionale Anschluss fiir die Absaugung des

Die elektrische
Entgratspindel RCE
mit radialem Aus-
gleich und regel-
barer Drehzahl lasst
sich vielfaltig zur
Nachbearbeitung
einsetzen.

abgetragenen Materials verringert Verschmutzungen und
die Storanfalligkeit. Das Werkzeug lasst sich mit kletthaften-
den Schleif- und Polierscheiben sowie wahlweise mit zwei
verschiedenen Schleiftellerdurchmessern nutzen. ,Diese
Eigenschaften erhohen die Flexibilitat, sodass die AOV auch
beim Polieren ihre Qualitdten unter Beweis stellen kann”,
eganzt Kloimstein.

Energieeffizient und leise

Die elektrische Entgratspindel RCE arbeitet besonders
leise und kommt dank der regelbaren Drehzahl bis zu
50.000 1/min und der einstellbaren Anpresskraft mit einer
groRen Varianz an Werkstiicken zurecht. Anwender kon-
nen diese Parameter individuell anpassen und dadurch op-
timale Ergebnisse bei der Nachbearbeitung erzielen. Der
Ausgleichsmechanismus gleicht zusatzlich Toleranzen bei
der Werkstiickkontur aus. Das vielseitige Werkzeug kann
neben dem Entgraten auch fiir Biirst-, Schleif- und Polier-
aufgaben eingesetzt werden, was das Aufgabenspektrum
der Anlage erweitert. Eine integrierte Prozessiiberwachung
gibt Feedback zur Spindellast und Drehzahl. Das sorgt fiir
weniger Ausschuss und eine bessere Produktqualitat.

Einfache Umsetzung,
kompetent unterstuitzt

,Mit den richtigen Werkzeugen steht der Umstellung auf
einen automatisierten Prozess nichts mehr im Weg. Um
sicherzugehen, dass das richtige Ergebnis mit der Robo-
teranwendung erzielt wird, kann im Schunk CoLab jede
Applikation validiert werden”, erlautert der Vertriebsleiter.
Zusatzlich unterstiitzen unsere erfahrenen Applikationsin-
genieure bei der Erarbeitung der optimalen Prozesspara-
meter der Schleif- oder Polierlosung”, so Daniel Kloimstein
abschlieBend.

www.schunk.com

@t AUTOMATION 2/Marz 2024



Robotik und Handhabungstechnik: Coverstory

" Mit unserem neuen CoLab in
Allhaming mochten wir den auf den
Kunden ausgerichteten Servicegedanken
noch weiter manifestieren.

Daniel Kloimstein, Vertriebsleiter fiir Systemlosungen
und CoLab-Anwendungen bei Schunk Osterreich

VON DER KOMPONENTE
ZUR APPLIKATION

Im neuen osterreichischen Schunk Applikationszentrum fur Robotik und Automatisierungstechnik ColLab werden
konkrete Bearbeitungs- und Handhabungsprozesse unter einer moglichst realitatsnahen Fertigungsumgebung
validiert und optimiert. Unter dem Motto ,Von der Komponente zur Applikation® gibt es an unterschiedlichen
Standorten weltweit 13 Colabs von Schunk. Wir sprachen mit Daniel Kloimstein, Vertriebsleiter fur Systemldsungen
und Colab-Anwendungen bei Schunk Osterreich, Uber die Hintergriinde. Das Gesprach fiihrte Ing. Robert Fraunberger

Herr Kloimstein, kiirzlich wurde am
osterreichischen Standort Allhaming
ein neues Colab eréffnet. Weshalb kam
es zu dieser Entscheidung bzw. was
wird lhren Kunden vor Ort damit ge-
boten?

Wir als Schunk denken stets fiir und mit dem Kunden und
in Folge auch, inwiefern wir kontinuierlich noch kundenori-
entierter arbeiten konnen. Fragen wie: ,Wie kann ich den
Kunden noch besser supporten?” oder ,,Wie kann ich etwas
automatisieren und was kostet mich das?” sind nur einige
Gedankengéange, bei denen wir unterstiitzend zur Seite ste-
hen mochten. Kurzgefasst: Wir lassen den Kunden nicht
allein. Somit hat sich die Entscheidung, in Osterreich am
Standort in Allhaming ein CoLab zu eroffnen, sehr schnell
gefestigt. Im CoLab mochten wir den auf den Kunden aus-
gerichteten Servicegedanken noch weiter manifestieren.

Was ist das Ziel des CoLabs und
arbeiten Sie mit Partnern zusammen?
Das CoLab wiirde in der Form, wie es jetzt existiert, ohne
unsere Partner nicht umsetzbar sein. Daher ist fiir unsere
Kunden und gleichzeitig den Erfolg des CoLabs entschei-

www.automation.at

dend, dass diese Partnerschaften, mit den unterschied-
lichsten Roboterherstellern, auch funktionieren. Zum einen
geht es darum, die neuesten Roboterversionen inklusive
der aktuellen Softwarepakete vorzufinden, um dem Kunden
bei seiner Problemstellung bestens unterstiitzen zu konnen.
Zum anderen haben unsere Partner die Chance, sich und
ihre Innovationen zu prasentieren. Wir sprechen von einer
klassischen Win-win-Situation. Dariiber hinaus zeigen auch
wir als Schunk, was es an Losungen aus unserem umfangrei-
chen Produktportfolio gibt. Ein Beispiel ware R-EMENDO.
Die robotergestiitzte Bearbeitung gewinnt mehr und mehr
an Bedeutung. Genau das wollen wir im Fokus behalten
und den Kunden im CoLab anschaulich demonstrieren.

Welche Roboter-Partner agieren mit
lhnen im CoLab?

Aktuell konnen wir Applikationen mit fiinf unterschiedli-
chen Robotern testen. Das sind ein GoFa CRB 15000 von
ABB, ein CRX-10iA von Fanuc, ein Horst-600 von fruitco-
re robotics, ein Jaka Zu 12 von More Robots sowie einen
Universal Robots, kurz UR10e von Schmachtl. Die Auswahl
variiert und kann sich jederzeit andern. Wir sind diesbeziig-
lich offen fiir weitere Partnerschaften. >>
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Im ColLab von
Schunk werden
konkrete
Bearbeitungs- und
Handhabungs-
prozesse unter
einer moglichst
realitatsnahen
Fertigungs-
umgebung validiert
und optimiert.

{‘

Welche Zielgruppe bzw. welche
Applikationen sprechen Sie als Schunk
generell mit den CoLabs an?

Wir fokussieren ein breites Zielpublikum. Angefangen beim
Instandhalter, der beispielsweise lernen kann, wie man ei-
nen einfachen Sensor programmiert oder wie man bei einer
Schwenkeinheit einen Dampfer wechselt. Genauso sind
auch Maschinenbauer mit unserem CoLab angesprochen,
die etwa fiir Endkunden Anlagen bauen. Sie konnen bei uns
die Greifer und auch die Spindeln testen. Schlussendlich
sprechen wir auch Endkunden an, die wissen mochten, ob
sie ihr Produkt bzw. ihren Arbeitsschritt gezielt automatisie-
ren konnen. Auch darauf haben wir Antworten.

Schunk betreibt aktuell weltweit
13 ColLabs. Gibt es untereinander
Synergien?

1, 2 Das neue ColLab
von Schunk ist
top-modern aus-
gestattet und bietet
aktuell Roboter
(v.l.n.r.) von Universal
Robots, ABB, Jaka,
Fanuc und Fruitcore.

Ja, die gibt es natiirlich. Grundsatzlich tauschen wir uns in
einem zweiwochigen Rhythmus untereinander aus. Dabei
werden vor allem konkrete Applikationen besprochen. Soll-
te es einmal vorkommen, dass ein Kunde eine Anfrage an
uns richtet, die wir mit unserer CoLab-Ausstattung in All-
haming nicht beantworten konnen — beispielsweise, wenn
es um den Einsatz groRerer Industrieroboter geht — stehen
unsere CoLabs weltweit fiir eine Losung zur Verfligung.
In den meisten Fallen gentigen Video- oder Fotoaufzeich-
nungen fiir die Beantwortung der offenstehenden Fragen.
Selbstverstandlich kann der Kunde auch in den CoLabs mit
vor Ort sein, muss es aber nicht.

Letztendlich bieten Sie mittels des
ColLabs auch einen gewissen Know-
how-Transfer. Inwieweit wird das
heutzutage auch seitens der Kunden
erwartet?

Unsere Kunden haben hohe Anforderungen an uns, die wir
mit dem CoLab nun noch besser erfiillen kénnen. Gleich-
zeitig ist es hochspannend, unsere eigenen Produkte im
eigenen CoLab auf Herz und Nieren zu testen, damit keine
Fragen offenbleiben. Denn nichts ist fataler, als die eige-
nen Losungen ausschlieflich aus dem Katalog zu kennen
und nicht aus der Praxis. Wir als Schunk sind mit unserem
Know-how bestens aufgestellt.

Gibt es unterschiedliche CoLab-
Testpakete bzw. kénnen Sie diese
genauer erlautern?

Insgesamt bieten wir vier verschiedene Pakete an. Diese un-
terscheiden sich im Wesentlichen je nach dem benétigten
Zeitraum voneinander. Ist beispielsweise zu testen, ob eine
Magnetgreifer ein Bauteil greifen kann oder nicht, dann ist
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dieser Test relativ schnell erledigt — meist innerhalb eines
Tages. Geht es bei der Fragestellung mehr in die Prozesstie-
fe hinein, etwa, welche Taktzeit ich generieren kann, dann
wird natiirlich mehr Zeit benétigt. Gehen wir noch einen
Schritt weiter und versuchen umfangreiche Taktzeitanaly-
sen zu bearbeiten, dann ist sicher eine komplette Woche im
CoLab notwendig. Ein viertes und letztes Paket bezieht sich
auf Sonder-Validierungen in den internationalen CoLabs.
Dies wiirden wir dann extra mit dem Kunden besprechen
und das Paket entsprechend anpassen. Oft waren auch vor-
herige Vor-Ort-Besichtigungen sinnvoll — das unterschiedet
sich je nach Use Case.

Kommen wir noch einmal auf die
robotergestiitzte Nachbearbeitung zu
sprechen. Hier liegt ein groB3es, oft noch
wehig genutztes Potenzial. Wird diese
Frage im CoLab umfassend
beantwortet?

Absolut. Wir haben teilweise Kunden bei uns im Haus,
die noch keine konkrete Vorstellung davon haben, ob sie
einen Prozess bei sich automatisieren lassen mochten/kon-
nen oder nicht. Was wir ihnen immer mitgeben, ist eine
Antwort, ob etwas grundsatzlich automatisierbar ist oder
nicht. Bei den am Markt bereits vorhandenen Robotern ist
in Wahrheit ein enormes Potenzial fiir ,,Mehr” vorhanden.
Uns geht es darum, aufzuzeigen, dass Standzeiten mini-
miert werden konnen, da Roboter fiir weitere, neue Aufga-
ben zu gebrauchen sind. Die Anséatze und das zu eruierende
Potenzial konnen wir gemeinsam mit den Kunden in den
CoLabs definieren.

Wiirden Sie abschlieBend sagen, dass
es sich bei den Schunk CoLabs um

www.automation.at
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Wissenszentren fir die
Fertigungsindustrie handelt?

Definitiv. Durch unser Partnernetzwerk sind wir immer am
aktuellsten Stand der Robotertechnologie. Aber nicht nur
durch die neuesten Robotergenerationen, sondern auch
aufgrund der umfangreichen Moglichkeiten, die sich durch
Digitalisierung bzw. KI zukiinftig ergeben, konnen wir un-
sere Kunden bestmdglich unterstiitzen. In Zukunft sind im
CoLab hier in Allhaming auch Workshops zu bestimmten
Themen geplant. Von daher bin ich vollends davon tiber-
zeugt, dass wir ein sehr guter Standort und ein Wissens-
zentrum fiir unsere Kunden sind. Unser Ziel ist und bleibt
es, kunden- und zukunftsorientiert zu agieren.

Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.schunk.com

Bei Schunk Oster-
reich steht ein Team
von Experten flr
die unterschied-
lichsten An-
wendungsfalle

zur Verfligung.
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ABB Robotics hat ihre Scara-Palette mit dem IRB 930
erweitert. Der Roboter ist in drei Varianten und mit
Traglasten von 12 und 22 Kilogramm erhaltlich.

ABB VERGROSSERT
SCARA-ANGEBOT

Mit EinfUhrung des IRB 930 erweitert ABB Robotics ihr Angebot von Scara-Robotern fUr industrielle Anwendungen.
Der neue Roboter, der in drei Varianten und mit Traglasten von 12 und 22 Kilogramm erhaltlich ist, wurde darauf aus-
gelegt, neue Wachstumspotenziale in traditionellen und neuen Markten zu erschlie3en.

it dem neuen Scara vergrofern wir un-
ser Portfolio und bieten unseren Kun-
den noch mehr Moglichkeiten in Sa-
chen der Automatisierung”, sagt Marc
Segura, Leiter der Robotics-Division
bei ABB. ,,0b 3C, Automobilelektronik, Batteriezellen fiir E-
Fahrzeuge oder Solarmodule — mit seiner hoheren Traglast
und Reichweite tragt der neue IRB 930 die Leistungsvortei-
le unserer erweiterten Scara-Palette in neue und traditionel-
le Segmente. Angesichts eines prognostizierten Wachstums
des weltweiten Scara-Markts auf 15,54 Milliarden US-Dol-
lar bis 2027 und einer jahrlichen Wachstumsrate von 14,4
Prozent sind wir mit dem IRB 930 bestens aufgestellt.”

Ideal fiir kraftintensive Aufgaben

Der IRB 930 wurde fiir schnelle Punkt-zu-Punkt-Aufgaben
konzipiert, die hohe Traglasten und groRe Arbeitsbereiche
erfordern. Er ist in drei Varianten erhaltlich und bietet die
hochste Traglast aller Scara-Roboter seiner Klasse. Die
22-kg-Variante ist in der Lage, mehr und schwerere Werk-
stiicke zu handhaben, was eine Steigerung des Durchsatzes
um zehn Prozent ermoglicht. Zudem bietet der IRB 930 mit
maximalen 250 N eine um 200 Prozent hohere Flgekraft
als andere vergleichbare Roboter. Damit eignet er sich ideal
fiir kraftintensive Schraub- und Montageaufgaben, wie sie
bei der Fertigung von Komponenten wie Batteriezellen, Dis-
play-Panels und Solarmodulen erforderlich sind.

Der neue IRB 930 ist mit der ABB OmniCore-Steuerung
ausgestattet. Diese bietet dank TrueMove- und QuickMove-

Technologie eine erstklassige Bewegungssteuerung in
Kombination mit integrierter Konnektivitat und skalierba-
ren Funktionen. So erreicht der Roboter eine Zykluszeit von
0,38 Sekunden und eine Wiederholgenauigkeit von 0,01
Millimetern — was eine Steigerung der Produktionsrate bei
gleichzeitiger Einhaltung hochster Qualititsstandards er-
moglicht. Zusammen mit dem IRB 910INV, IRB 920 und
IRB 920T komplettiert der IRB 930 das ABB-Angebot an
Scara-Robotern fiir Kunden mit Traglastanforderungen von
3 bis 22 Kilogramm. Die leistungsstarken Scara eignen sich
fiir den Einsatz in verschiedenen Branchen wie der Verpa-
ckungs- und 2/3 Fertigungsindustrie, wo Pick-&-place- und
Montageaufgaben mit hoher Geschwindigkeit und Wieder-
holgenauigkeit gefordert sind.

Der ABB-Scara IRB
930 eignet sich
ideal fur kraft-
intensive Schraub-
und Montageauf-
gaben, wie sie bei
der Fertigung von
Komponenten

wie Batteriezellen,
Display-Panels und
Solarmodulen er-
forderlich sind.
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Die Vielfalt der mobilen Roboter ist groB. Die Flotte von Serienfahrzeugen wird er-
ganzt durch umfangreiche Méglichkeiten der kundenspezifischen Anpassung bis hin
zur Entwicklung und Produktion véllig anlagenspezifischer Spezialfahrzeuge.

EXPERTISE DER
MOBILEN ROBOTIK

DS Automotion zeigt auf der Logimat 2024 die Ergebnisse aus 40
Jahren Know-how in der Entwicklung und Herstellung von mobilen
Robotern sowie der Abwicklung individueller Anwenderlésungen.

ereits seit 1984 entwickelt und produziert die DS Automo-

tion GmbH Fahrerlose Transportsysteme (FTS) und autonome

mobile Robotik (AMR)-Losungen fiir innerbetriebliche Logis-

tik- und Montageanwendungen. Das vielfaltige Angebot an

mobilen Robotiklosungen wird auf der Logimat 2024 im Live-
Betrieb, in diversen Animationen und Simulationen sowie in personlichen
Gesprachen mit anwesenden Experten aus verschiedensten Geschéftsbe-
reichen an Interessierte vermittelt. Die Vielfalt der mobilen Roboter von DS
Automotion ist dabei beachtlich.

Fiir den Transport von Gebinden wie KLT, Paletten oder Rollwagen und Con-
tainern hat das Unternehmen eine ganze Flotte von Serienfahrzeugen im
Portfolio. Zu diesen gehoren unter anderem das neue AMR namens AMY,
die Unterfahrfahrzeuge der Familie Oscar und die Palettenhhubwagen so-
wie die Radarm-Hochhubstapler und Gegengewichtsstapler der Serien Lucy,
Amadeus und Arny. Die Fahrzeuge beherrschen alle gangigen Navigations-
arten und kommunizieren iiber den aktuellsten Stand der VDA5050-Schnitt-
stelle. Bekannt ist DS Automotion fiir die umfangreichen Moglichkeiten der
kundenspezifischen Anpassung der Serienfahrzeuge bis hin zur Entwicklung
und Produktion maRgeschneiderter Spezialfahrzeuge.

Planbare Autonomie

Neben den mobilen Robotern entwickeln die Software-Expert:innen bei DS
Automotion hochmoderne Losungen wie das Flottenmanagementsystem
Navios und die Navigations- und Steuerungssoftware Arcos. Damit steht ein
Transportsystem mit planbarer Autonomie zur Verfiigung, das hochste Flexi-
bilitat und maximale Effizienz aus den beiden Welten AMR und AGV in nur
einem Transportsystem und in der gleichen Anlage vereint. Diese Technolo-
gie wurde mit dem Ifoy Award 2023 pramiert und wird nun schrittweise auf
die ganze Flotte ausgerollt.

www.automation.at

ansehen

FAULHABER Applikationen

Gamechanger
in der Logistik

Dank der Robustheit von
FAULHABER Antriebssystemen
legen lhre fahrerlosen
Transportsysteme weniger
Boxenstopps ein.

www.faulhaber.com/logistics-robot/de
FAULHABER Austria GmbH
info@faulhaber-austria.at

WE CREATE MOTION
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ZUKUNFT DYNAMIC SAFETY

Viele produzierende Unternehmen in Europa sehen sich mit Herausforderungen konfrontiert, denen sich einer der
bedeutendsten Industriestaaten der Welt - Japan - bereits vor zehn Jahren stellen musste: Hohe Energiepreise, die
rasante Inflation und damit einhergehende, gestiegene Lohnkosten sorgen flur einen starken Kostendruck in den
Unternehmen. Was nun? Gastkommentar von Werner Zipperer, Market Product Manager Industrial Safety bei Sick Osterreich

ie eingangs erwahnten Umstande zwin-
gen Unternehmen zum Handeln, wollen
sie international wettbewerbsfahig blei-
ben. Dazu kommt das Problem der Demo-
graphie und immer weniger verfigbarer
Arbeitskrafte am Markt, sowohl im Niedriglohnsegment
als auch im Bereich der Fachkrifte. Beide Faktoren,
die nun zeitgleich aufeinandertreffen, haben zur Folge,
dass die Industrieunternehmen und hier insbesondere
KMU die , Flucht nach vorne” antreten und verstarkt in
Automatisierungsprojekte investieren.

Dynamic Safety im Fokus

Eine der grofen Hiirden fiir den nachsten Schritt in
der Industrieautomation ist heute oft die sichere Zu-
sammenarbeit von Mitarbeitenden und automatisier-
ten Plattformen bzw. Robotern. Das bedeutet in puncto
Funktionale Sicherheit neue Aufgaben und Anforderun-
gen, ohne dabei die Produktivitat der automatisierten
Anlagen einzuschranken. Als Innovationstreiber im Be-
reich der industriellen Sicherheitstechnik haben wir bei
Sick dafiir einen innovativen Ansatz entwickelt: ,Dyna-
mic Safety”.

Worin unterscheidet sich dieser von anderen Ansatzen?
Klassische Sicherheitskonzepte — individuell fir einzel-
ne Gewerke oder Roboterstationen ausgearbeitet — kon-
nen mogliche Automatisierungspotenziale begrenzen.
Das gilt es zu tiberwinden, um die Produktionsprozes-
se moglichst unterbrechungsfrei und uneingeschrankt
laufen zu lassen. Darum verfolgt Dynamic Safety einen
holistischen Ansatz. Wir betrachten dabei nicht mehr
das einzelne Gewerk oder nur die Maschine, sondern
bestimmen in Echtzeit, wo sich Personen bzw. mobile,
automatisierte Plattformen wie z. B. AGV im Arbeitsab-
lauf befinden.

Dafiir werden die Positionsdaten aller Akteure — Men-
schen und Maschinen — laufend erfasst und das Risi-
kopotenzial laufend bewertet. Auf dieser Grundlage
werden die Prozesse im dynamischen Umfeld situativ
gesteuert, sodass es zu keiner Gefahrdung von Personen
in der Interaktion mit den Maschinen kommen kann.
Dadurch kann die angepeilte Produktivitat verwirklicht
werden und das bei gleichbleibender Qualitdt, einem
hoheren Durchsatz und der gesamte Produktionspro-
zess ist dabei sicher und durchgangig automatisiert.

Werner Zipperer, Market Product
Manager Industrial Safety bei Sick
Osterreich, duBert sich dazu, warum
ganzheitlich gedachte Sicherheits-
konzepte klnftig unerlasslich sind.

Wie realisiert man das in der Praxis?

Dafiir miissen immer ofter verschiedene Sensortechno-
logien in Kombination zusammenwirken, von sicheren
2D- und 3D-LiDAR-Sensoren bis zu RFID und sicheren
UWB (Ultra Wideband)-Losungen. Hinzu kommen si-
cherheitszertifizierte ,safe dynamic Software-Pakete”,
die in Kombination mit der Positionsdatenauswertung
der angeschlossenen Sensoren die sichere Steuerung
der Prozesse iibernehmen. Sicherheit ist somit kein
,Add-on” - sie wird immer mehr zu einem durchgén-
gigen, ganzheitlich zu betrachtenden Thema. Ich sehe
diesen Ansatz von Sick als echten Game Changer, der
die Funktionale Sicherheit auf das nachste Level heben
wird.
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Der KR Fortec ist
energieeffizient und
dynamisch in Hand-
lingapplikationen
im Schwertraglast-
Bereich bis 500 kg.

DYNAMISCH, KOSTENEFFIZIENT

UND ZUVERLASSIG

Der KR Fortec von Kuka zeichnet sich als vielseitiger Schwer-
lastroboter aus. Seine hohe Dynamik sorgt fiir niedrige Takt-
zeiten und aufgrund der kompakten Form kann er ideal fiir
Arbeiten wie Handling und PunktschweiBen eingesetzt wer-
den. Der Industrieroboter liberzeugt dabei durch eine schnel-
le Performance bei gleichzeitig niedrigem Energieverbrauch.

Technisch reiht sich der Schwerlastroboter zwischen KR Quantec
und KR Fortec ultra ein. Damit ist er Teil einer modelliibergreifenden
Modularisierung, die fiir eine groe Durchlassigkeit zwischen den
Bestandteilen der Roboterserien sorgt. ,Bei der Entwicklung des
KR Fortec war es uns wichtig, eine niedrigere Total Coast of Ow-
nership (TCO) zu erreichen und ein ressourcenschonendes Produkt
auf den Markt zu bringen. Der KR Fortec ist bis zu 700 kg leichter
als sein Vorganger”, erklart Maximilian Pettkuhn, Portfoliomanager
bei Kuka. Fiir die Kunden bedeutet die Modularisierung geringe-
re Kosten bei der Lagerung von Ersatzteilen. Der neue KR Fortec
ist zusatzlich mit einem verldngerten Arm verfiigbar, womit Lasten
von 240 kg iiber eine Reichweite von 3.700 mm gehandelt werden
konnen.

Mehr Reichweite durch die Linearachse

Der KR Fortec zeichnet sich durch eine lange storungsfreie Be-
triebszeit und einen geringen Wartungsbedarf aus. Die War-
tungsarbeiten lassen sich dank einer optimierten Zuganglichkeit
mithelos und ziigig durchfithren, wodurch der Wartungsauf-
wand reduziert wird. Die beiden Zentralhdnde wurden von den
Modellen des KR Quantec und KR Fortec ultra iibernommen
und sind standardmafig wasser- und staubdicht. AuBerdem
kann der KR Fortec bei 0 bis 55 °C betrieben werden. Fiir raue
und schmutzige Umgebungen stehen mehrere Foundry-Vari-
anten bereit. Der Arbeitsbereich des KR Fortec kann durch die
Lineareinheit KL 4000 erweitert werden — und zwar modular an-
passbar zwischen 1,5 und 30 m. Auf die KL 4000 passt auch der
KR Quantec. Fiir die Zusammenarbeit mit dem KR Fortec ultra
auf derselben Lineareinheit wahlt man einfach die KL 5000. So
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konnen die Kunden auch weiterhin die Produkte problemlos auf
ihre individuellen Bediirfnisse anpassen und kombinieren.

www.kuka.com

Optimieren Sie lhre Produktion:

Nahtlose SPS/CNC-Verbindung fiir smarte
loT- und MES-Datenintegration!

edgeConnectoren

SINUMERIK
840D

FANUC
CNC

Device
Connector

edgeConnectoren FANUC CNC und 840D von Softing Industrial bieten lhnen:

Verbindung zu FANUC CNC-Steuerungen und Siemens SINUMERIK 840D Solution
Line- und Power Line-Steuerungen, ohne Eingriff in die Maschinenkonfiguration.

Docker Container-Technologie fiir einfache Konfiguration.

Sichere Datenubertragung aller Prozessdaten an Edge-
und Cloud-Anwendungen Gber OPC UA und MQTT.

|N'|'ER'|'(‘].[:]"L§?,, Besuchen Sie uns!

“° Halle 20, Stand 20-0614

BUXXBAUM

Momber of the Softing Group.

BUXBAUM AUTOMATION GmbH
Telefon: +43 720 704560 | office@myAUTOMATION.at | www.myAUTOMATION.at
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Bei der Linearaktuator-Familie L von
Faulhaber ist Individualitat Standard.
Sie bietet viele Kombinationsmdg-
lichkeiten der perfekt aufeinander
abgestimmten Komponenten.

LINEARAKTUATOREN
ALS FLEXIBLES
BAUKASTENSYSTEM

Individuelle Anforderungen mit Standardkomponenten umsetzen: Uberall in der Automatisierungs-
technik sind Klein- und Kleinstantriebe gefordert, in Medizintechnik und Laborautomation ebenso wie
in der Robotik oder Anwendungen in Optik und Photonik. Oft gilt es allerdings, die Drehbewegung der
leistungsstarken Motoren in eine lineare umzusetzen. Komplettlésungen aus einer Hand kénnen dann den
Entwicklern das Leben erleichtern, vor allem, wenn sich auch sehr individuelle Anforderungen mit Standard-
komponenten realisieren lassen, die fur ein perfektes Zusammenspiel aufeinander abgestimmt sind.

26

ypische Beispiele fiir lineare Bewegungs-

ablaufe sind das Verstellen von Klappen

oder Schiebern, aber auch bei Handling-,

Transport- oder Bearbeitungsaufgaben

sowie beim Positionieren von Geraten in
der Medizintechnik braucht es oft Linearaktuatoren. Fur
eine Linearbewegung werden dann Motoren mit Unter-
setzungsgetrieben und Spindeln kombiniert. Eine Mutter
auf der Spindel dient als Ubertragungselement. Da die
Anforderungen meist sehr individuell sind, miissen An-
wender sich in der Regel die passende Kombination aus
einzelnen Komponenten zusammenstellen.

Wichtige Faktoren

Dabei gibt es vieles zu beachten: Zum Offensichtlichen
gehoren der benétigte Drehzahl- und Drehmomentbe-
reich, Lange, Durchmesser und Ausfiihrung von Spin-
del und Mutter sowie die geforderte Genauigkeit beim
Positionieren. Hinzu kommen aber noch zahlreiche wei-
tere Aspekte, die die Auswahl beeinflussen, zum Beispiel
Umgebungsbedingungen wie Temperaturbereich oder
Vakuum. Wichtig sind zudem die Integrationsmoglich-
keiten in die Applikation, also zum Beispiel die Motor-
verkabelung oder die Klemmenausrichtung, damit sich
der Linearaktuator problemlos in Gerat oder Maschine
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Die Spindeln sind so aus-
gelegt, dass Drehmoment-
und Drehzahlbereich der
Faulhaber-Motoren best-
moglich genutzt werden.

einbauen lasst. Oft werden dabei Kompromisse ein-

gegangen, weil es beim Zusammenspiel der einzelnen
Komponenten Probleme gibt.

Individuell, aber ,schliisselfertig”

Um den Anwender bei der Auswahl des passenden An-
triebssystems zu unterstiitzen und auch bei individuellen
Anforderungen ,schliisselfertige” Losungen anbieten zu
konnen, hat Faulhaber die Linearaktuator-Familie L ent-
wickelt, die als Baukastensystem aufgebaut ist. Haupt-
merkmale sind neben hohen Leistungen und robuster
Ausfiihrung auch unterschiedliche Getriebe mit weiten
Untersetzungsbereichen, eine groRe und modifizierba-
re Auswahl an Spindeln und Muttern sowie eine breite
Palette an kombinierbaren Motoren. Die kleineren Li-
nearaktuatoren (06L, 08L und 10L) mit Getriebedurch-
messern von 6, 8 oder 10 mm eignen sich beispielsweise

fir Applikationen in den Bereichen Medizintechnik und
Laborautomation.

Die grofReren Versionen (22L und 32L) mit Getriebe-
durchmessern von 22 oder 32 mm finden ihren Einsatz
in der Industrieautomation oder in Optik- und Photonik-
Anwendungen. Sie nutzen die GPT-Getriebetechnologie,
die fiir besonders hohe Drehmomente entwickelt wurde.
Die Getriebe haben pro Stufe bis zu sechs Planeten. Da-
mit wird bei geringer Bauldnge ein hohes Drehmoment
erreicht. Um die Ubertragung hoher Krifte zuverlassig
zu gewahrleisten, sind die GPT-Planetengetriebe zudem
aus gehartetem Edelstahl gefertigt. Die Verbindungen
sind nicht geklebt, sondern durchgangig geschweift.
Die Komponentenabstimmung innerhalb der Getriebe
und die verwendeten Hochleistungsschmierstoffe tragen
ebenfalls zur Leistungsfahigkeit bei. >>

HENNLICH |
NNLIC “;g:___

SICHERHEIT UND SCHUTZ
FUR MENSCH UND MASCHINE

Maximale Produktivitat & effiziente Betriebsablaufe & minimierte Risiken!
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Eigenschaften Kugelum-
laufspindel
(nur 22L und 32L)
Hohe Belastbarkeit cee sssee
Wirkungsgrad sen sssse
Eigenerwarmung Y sssee
Hohe Genauigkeit sse ssene
Zuverlassigkeit und sen sssee
lange Lebensdauer
Individuell anpassbar sssne sew
Materialauswahl sssse -
Bestandigkeit gegentber sene sse ,
Umgebungsbedingungen R & ~
Geringer Wartungsaufwand sssse sses e t\\:‘;’z g
Gerduscharm esee e :m:":?:_t % Y.
Kostengunstig sesne ses E';gm;:g':::.::m .JQ‘Q:.\
Selbsthemmend y n . :

1 Die Eigenschaften
von Gewinde-
spindel und Kugel-
umlaufspindel im
Vergleich.

2 Linearaktuator
mit Gewinde-
spindel.

3 Linearaktuator
mit Kugelumlauf-
spindel.

Standard mit Variationen

Alle Linearaktuatoren der L-Familie lassen sich mit
einer Vielzahl an DC-Motoren, 4-poligen und 2-poligen
biirstenlosen Motoren oder Schrittmotoren kombinie-
ren. Dabei sind die Spindeln so ausgelegt, dass Dreh-
moment- und Drehzahlbereich der Faulhaber-Motoren
bestmoglich genutzt werden. Auch bei den Spindeln gibt
es eine grofle Auswahl. Standardméafig sind die Langen
der Spindeln in 5-mm-Schritten wahlbar, optional sind
aber auch Sonderldngen realisierbar. Ob sich Gewinde-
spindeln oder Kugelumlaufspindeln fiir eine Anwendung
besser eignen, muss individuell entschieden werden.

Ubersicht

Eine Tabelle gibt einen Uberblick iiber die unterschied-
lichen Eigenschaften. Der grundlegende Unterschied
zwischen beiden Spindeltypen besteht darin, dass es bei
einer Kugelumlaufspindel keine Gleitreibung zwischen
Mutter und Spindel gibt; die Kraft wird stattdessen tiber
Kugeln iibertragen, was zu einem héheren Wirkungs-
grad fithrt. Die Ausfiihrungen 06L/08L/10L der L-Serie
sind mit Gewindespindeln mit zwei unterschiedlichen
Lastkennlinien ausgestattet. Die groReren Ausfiihrun-
gen der Serien 22L und 32L gibt es mit Gewindespin-
deln und zusatzlich als Kugelumlaufspindel-Versionen
in zwei Genauigkeitsklassen. Auch die Muttern stehen
in unterschiedlichen Varianten zur Verfiigung. Kunst-
stoff-Muttern brauchen im Gegensatz zu Metallausfiih-
rungen keine Schmierung, die Axialkrafte sind jedoch
niedriger.

Online-Tool erleichtert die Auswahl
Hilfestellung bei der Antriebsauswahl gibt der Drive-Cal-

culator. Die Bedienung des Online-Tools ist einfach und
funktionell. Die moderne, iibersichtliche Benutzerober-
flache wurde im Hinblick auf optimale Nutzerfreundlich-
keit gestaltet und hilfreiche Tool-Tipps liefern wertvolle
Detailinformationen. Angefangen von der Vorauswahl
mit Abfragen zur Hubldnge und zum maximalen Durch-
messer bis hin zu Geschwindigkeit, geforderter Kraft
und Zyklusanzahl werden Entwickler umfangreich unter-
stiitzt, um eine schnelle Abschatzung moglicher Losun-
gen zu erhalten. Die geeigneten Varianten werden dem
Anwender anschliefend in einer iibersichtlichen Ergeb-
nisliste prasentiert, die er mit effektiven Filtern nach sei-
nen Bedurfnissen weiter spezifizieren kann.

Im Zweifelsfall unterstiitzen dann die Antriebsspe-
zialisten weiter, wobei auch besondere Anforderungen
berticksichtigt werden konnen, wie etwa spezielle Um-
gebungsbedingungen, mechanische Einschrankungen
oder Ahnliches. So ist es beispielsweise fast unméglich,
die tatsachliche Lebensdauer einer bestimmten Antriebs-
kombination im Datenblatt anzugeben, da in jeder An-
wendung abhédngig vom Spindeltyp oder einer bestimm-
ten Motor-Getriebekombination zahlreiche Parameter zu
beriicksichtigen sind. Die Experten konnen dann helfen,
die beste Losung fiir die speziellen Bediirfnisse der An-
wendung zu finden.

www.faulhaber.com
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Stoéber hat seine One Cable
Solution in Zusammenarbeit
mit dem Encoder-Hersteller

Heidenhain weiterentwickelt.

ANTRIEBSTECHNIK NEU DURCHDACHT

Wie lassen sich Motoren und Antriebsregler bei
einem Abstand von 100 Metern mit einem ein-
zigen Kabel zuverlassig verbinden? Gibt es leich-
tere, kleinere und energieeffizientere Antriebs-
I6sungen als Asynchronmotoren? Und wie lassen
sich vertikale Achsen und ihre Lasten richtig si-
chern?

Kann nur ein Kabel Motoren und Antriebsregler bei
einem Abstand von 100 Metern zuverldssig verbinden?
Eine effektive Losung demonstrierte Stober kiirzlich
mit seiner One Cable Solution (OCS). Diese hat der An-
triebsspezialist zusammen mit dem Encoder-Hersteller
Heidenhain weiterentwickelt und als nachste Genera-
tion auf den Markt gebracht. Mit dem zukunftssicheren
Protokoll Heidenhain EnDat 3 kann das Kabel aber nicht
nur diese Distanz sicher iiberbriicken, sondern auch
ohne teure Ausgangsdrossel Signale storungsfrei vom
Motor zum Antriebsregler bei einem Abstand von bis zu
50 Metern iibertragen.

Encoderloser Lean-Motor

Der encoderlose Lean-Motor ist kleiner, leichter und
schlanker als ein Asynchronmotor und mit der Klassi-
fizierung IE5 dazu noch energieeffizienter. Damit hat

Stober eine kompakte Antriebslosung auf den Markt ge-
bracht, die giinstiger und robuster ist als ein Standard-
Servomotor. Auf der aaa-Messe wurde der Lean-Motor
mit dem Antriebsregler SC6 ausgestattet. Der Regler
eignet sich insbesondere fiir die Kombination mit die-
sem innovativen Motor — beispielsweise fiir energieef-
fiziente Transportsysteme. Ein weiterer Benefit: Lean-
Motor und SC6 arbeiten komplett encoderlos.

Um Profinet-Funktionen erweitert

Ein weiteres Highlight: Stober hat seine Antriebsregler
der Baureihen SC6 und SI6 um zusatzliche Profinet-
Funktionen erganzt. Damit unterstiitzt der Spezialist
die Antriebsanbindung gemaR den PROFIdrive Appli-
kationsklassen AC1, AC3 und AC4 bei der Umsetzung
von Motion-Control-Anwendungen. Mit dem neu ent-
wickelten Modul SU6 bieten die Regler zudem eine
attraktive Losung fiir STO und SS1-t {iber das Sicher-
heitsprotokoll PROFIsafe. Die Antriebsregler eignen
sich damit fiir sicherheitstechnisch anspruchsvolle Sys-
teme bis SIL 3, PL e, Kategorie 4. Die Funktionalitat der
Kommunikationsschnittstellen beider Regler ist zudem
Profinet-zertifiziert.

www.stoeber.at

Antriebstechnik

Besuchen Sie Ihren Spezialisten fir
mobile Robotik auf der LogiMAT 2024
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GUT GEGRIFFEN

Vorteile elektrischer Greifer im Vergleich zu pneumatischen Losungen: Greifer werden als Endeffektoren
fUr Roboter und andere automatische Maschinen verwendet und kénnen nach ihrer Funktionsweise in
pneumatische und motorisierte Greifer unterteilt werden. Pneumatische Greifer sind wegen ihres ein-
fachen Funktionsprinzips weit verbreitet, die elektrischen Greifer der EH-Serie von Oriental Motor bieten in
Kombination mit Motoren der AZ-Serie allerdings eine Reihe interessanter Vorteile, insbesondere hinsicht-
lich der FeinfUhligkeit und Steuerbarkeit des Greifvorganges.
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ie weit verbreiteten pneumatischen Greifer
sind zwar leicht, kostenglinstig und ein-
fach zu bedienen, aber eine prazise Einstel-
lung von Greifkraft und Geschwindigkeit ist
schwierig. Wenn es auf diese Eigenschaften
ankommt, sind elektrische Greifer klar im Vorteil, denn sie
ermoglichen es dem Anwender, Greifkraft, Geschwindigkeit
und Position genau auf das Werkstiick abzustimmen. Das
verhindert nicht nur abruptes AnstoRen an das Werkstiick,
sondern Greifkraft und Taktzeit werden ebenso optimiert.

Mithilfe der Motorposition kann festgestellt werden, ob ein
Werkstiick vorhanden ist, zusatzlich konnen bei Vorhan-
densein die Abmessungen desselben iberpriift werden.
Beim elektrischen Greifer der EH-Serie dient der so ge-
nannte AZ-Motor von Oriental Motor als Antrieb und wird
mit einer Greifer- und Zahnstangenmechanik kombiniert.

Elektrischer
Greifer

Armroboter mit elektrischem
Greifer: Greifer werden in
pneumatischer oder elektrischer
Form als Endeffektoren fur
Roboter und andere auto-
matische Maschinen verwendet.

Der Hauptvorteil dieser Konstellation liegt in der bereits er-
wahnten Einstellmoglichkeit der Greifkraft.

Einfacher Aufbau,
optimale Wirkungsweise

Auch wenn pneumatische Greifer bei Pick-&-Place-An-
wendungen haufig im Einsatz sind, stoRen diese Greifer
beim sanften Greifen von Werkstiicken mit geringer Stei-
figkeit an ihre Grenzen. Genau hier entfalten elektrische
Greifer ihre Vorziige. Bei der EH-Serie ist beispielsweise
keine zusatzliche Sensorik bei der Endpunktbestimmung
des Greifvorgangs oder bei der Werkstiickbemessung not-
wendig, diese Vorgdnge sind vollstindig automatisiert.
AuRerdem ist der EH-Greifer durch die Gleichstromver-
sorgung ideal fiir den Einsatz in batteriebetriebenen Gera-
ten wie Fahrerlosen Transportfahrzeugen (FTF) oder mo-
bilen Robotern geeignet. Eine Greiferkonstruktion kann
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Der elektrische Greifer der EH-
Serie von Oriental Motor in seiner
Grundform (rechts), angetrieben
wird er durch Motoren der AZ-Serie
und die zugehérigen Treiber (links),

auf verschiedene Weisen mechanisch umgesetzt werden, z. B. mit einem
Schneckengetriebe, mit Nocke und Spindel oder mit einem Zahnstangen-
mechanismus. Die EH-Serie verwendet Letzteren fiir eine hohe Ubertra-
gungseffizienz und kontinuierliche Greifkraft. Die Kombination mit einem
28 mm-Motor halt die Abmessungen des Greifers klein. Der Hub betragt 25
mm, sodass auch Werkstiicke mit unterschiedlichem Format bis zu dieser
Distanz gegriffen werden konnen, ohne die Finger austauschen zu miissen.
Dank seiner optimalen Schmierung konnte der Greifer in Tests mit voller
Greifkraft 20 Millionen Greifvorgange problemlos ausfiihren.

AZ-Motor ist der ideale
Antrieb fur elektrische Greifer

Bei dem Motor handelt es sich um einen Motor der AZ-Serie mit Multiturn-
Absolutsensor (ABZO-Sensor). Im Falle eines Stromausfalls behalt der AB-
Z0-Sensor die Positionsinformationen mechanisch bei und ermdglicht es
der Maschine, den Betrieb ohne Referenzfahrt fortzusetzen. Dadurch entfallt
die Notwendigkeit eines externen Schalters fiir die Referenzfahrt und der
Aufwand fiir Konstruktion, Verkabelung und Einstellung wird reduziert.

Stabile und fein justierbare Greifkraft

Bei pneumatischen Greifern erfolgt die Regulierung der Greifkraft mit-
hilfe eines Manometers iiber ein Druckminderventil. Eine Feinjustie-
rung ist dabei schwierig. Der Luftdruckverlust hangt von der Lange und
dem Innendurchmesser der Leitung vom Kompressor zum Regler sowie
von der Umgebungstemperatur ab und muss bei einer Anderung dieser
Bedingungen nachjustiert werden. Die elektrisch angetriebene EH-Se-
rie kommt nicht nur ohne Druckluftinfrastruktur aus, auch die Druck-
regulierung ist einfacher: Die EH-Serie iibt kontinuierlichen Druck auf
das Werkstiick aus und der Motorstrom kann bezogen auf den =>>

www.automation.at
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Maximalwert in 1 %-Schritten eingestellt werden — die
Moglichkeit einer Feinjustierung ist hier somit gege-
ben. Der verlustarme Zahnstangenmechanismus des
Systems gewdhrleistet eine stabile Greifkraft unabhan-
gig von der Umgebungstemperatur. Auerdem hat die
Lange des Anschlusskabels dank des Konstantstroman-
triebs des Treibers keine negative Auswirkung auf die
Greifkraft.

Weitere Vorteile bei
der Geschwindigkeit

Pneumatische Greifer requlieren das Offnen und SchlieRen
der Finger mittels Anderung der Luftmenge. Das ist jedoch
nicht unproblematisch, denn die Luft reagiert auf Druck-
und Temperaturschwankungen mit Ausdehnung bzw.
Kontraktion. Das kann sich nachteilig auf die Geschwin-
digkeitsstabilitat und -steuerung auswirken. Im Gegensatz
dazu tiberzeugt der EH-Greifer dank des Motorantriebs mit
hoher Zuverldssigkeit: Geschwindigkeit, Beschleunigung
und Verfahrweg der Finger konnen prézise eingestellt und
die Taktzeit berechnet werden.

Verkiirzung der Taktzeit moglich

Bei pneumatischen Greifern werden Greifkraft und Ge-
schwindigkeit durch Variation des Luftdrucks und des Luft-
durchsatzes eingestellt, die sich gegenseitig beeinflussen
und nur schwer unabhangig voneinander eingestellt wer-
den konnen. AulRerdem ist es nicht einfach, die Durchfluss-
menge und die Geschwindigkeit wahrend des Betriebes zu
andern. Wenn der Luftstrom vom Regler zum Greifer durch
Offnen und SchlieBen des Magnetventils umgeschaltet
wird, gibt es eine Verzogerung von 10 ms oder mehr von
der Erregung des Magnetventils bis zum Start der Finger-
bewegung. Das bedeutet, dass sich die Finger schneller
offnen und schlieen, aber mehr Zeit benétigen, um den
Greifvorgang zu vollenden.

links Die EH-Serie erméglicht
sicheres und zuverlassiges
Greifen von Objekten, die leicht
brechen kénnen.

rechts Als Antrieb dient der
AZ-Motor mit Absolutsensor
(ABZO-Sensor) von Oriental
Motor. Im Falle eines Stromaus-
falls behalt der ABZO-Sensor
die Positionsinformationen
mechanisch bei.

Auch Betrieb mit gemischten
Parametern méglich

Da mit der EH-Serie Greifkraft, Geschwindigkeit und Posi-
tion separat gesteuert werden konnen, ist ein Betrieb mit
einer Kombination dieser Parameter leicht umsetzbar. So
konnen die Finger im Positionierbetrieb bis zu einer defi-
nierten Position mit hoherer Geschwindigkeit verfahren,
im Druckbetrieb nahern sie sich dann dem Werkstiick mit
langsamer Geschwindigkeit. So kann die Taktzeit deutlich
erhoht werden. Hinzu kommt noch, dass bei einem elek-
trischen Greifer die Zeit zwischen Startsignal und Einset-
zen der Bewegung kiirzer ist als bei einem pneumatischen
Greifer. Das langsame Greifen des Werkstiicks ist insbe-
sondere in Anwendungen von Vorteil, bei denen fragile
oder weiche Werkstiicke gegriffen und bewegt werden
miissen.

Der im EH-Greifer verbaute AZ-Motor ist mit einem Ab-
solutsensor ausgestattet, sodass keine externen Schalter
fiir Start und Ende der Bewegung notwendig sind. Das
Ende der Greifbewegung erfolgt beispielsweise iiber das
TLC-Ausgangssignal, die Priifung auf Vorhandensein eines
Werkstiicks tiber das AREA-Ausgangssignal.

Spezialanwendung
Werkstiickbemessung

Der EH-Greifer ist in der Lage Werkstiicke auch zu be-
messen. Dafiir wird zundchst ein Greifvorgang ohne
Werkstiick ausgefiihrt und mithilfe der Signale CLR und
P-PRESET die Grundstellung eingestellt. Dann wird das
Werkstiick gegriffen und die GroRe basierend auf der
vom Treiber detektierten Position wie folgt berechnet: L
=2+ x + AL. Dabei ist L der berechnete Wert der Werk-
stlickabmessung in mm und x die detektierte Position
[Schrittl. AL bezeichnet den Mindestverfahrweg (Ver-
fahrweg pro Impuls) in mm.
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Greifen zerbrechlicher Werkstlicke

Die bisherigen Ausfithrungen zum Greifvorgang der
EH-Serie bezogen sich auf den Druckbetrieb des
Greifers, d. h. es wird unabhingig vom Werkstiick
kontinuierlich die gleiche Greifkraft ausgeiibt. Fiir
besonders zerbrechliche Werkstiicke gibt es alter-
nativ die Moglichkeit einen Positionierbetrieb einzu-
setzen. Stator und Rotor eines Schrittmotors sind mit
kleinen Zahnen versehen. Wenn die Wicklung (Spu-
le) eines Statorpols erregt wird, ziehen sich die Zah-
ne von Stator und Rotor an und stehen sich am Ende
gegeniiber. Ubt man bei einem stillstehenden Motor
ein Drehmoment auf die Welle aus, lasst sich die Wel-
le geringfligig drehen. Dieses Verhaltnis zwischen
Drehmoment und Rotationswinkel der Welle bezeich-
net man als Winkel-Drehmoment-Charakteristik.

Bei der SchlieBbewegung der Greiferfinger kann
nun das in den Phasen 1-3 dargestellte Drehmoment
eingesetzt werden. Die Finger greifen das Werk-
stiick mit einer minimal kiirzeren Distanz als die
der Werkstiickabmessung, wodurch die Greifkraft
erzeugt wird. Dieser Vorgang wird mithilfe des Be-
triebsstromwertes gesteuert. Diese Methode zur
Erzeugung der Greifkraft empfiehlt sich bei kleinen
Werkstiicken und bei einer Greifkraft von weniger als
6 N, da in diesem Bereich ein Druckbetrieb schwierig
ist. Zusammenfassend ist festzuhalten, dass der elek-
trische Greifer der EH-Serie in vielen Anwendungs-
fallen eine sehr gute Alternative zu pneumatischen
Losungen darstellt und Vorteile hinsichtlich der pra-
zisen Einstellung von Greifkraft und Geschwindigkeit
bietet. Taktzeiten konnen erhoht, Werkstiicke bemes-
sen und fragile Werkstiicke sicher gegriffen werden.

www.automation.at

Absolutsensor
(ABZO-Sensor)
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Die Antriebs-
|6sungen von Nord
wurden individuell
auf die Kunden-
bedrfnisse von
DHL angepasst
und erméglichen
eine hervorragende
Energiebilanz bei
optimaler Kosten-
effizienz.

KLIMASCHONENDE
PRODUKTION MITTELS
SMARTER ANTRIEBSTECHNIK

Hocheffiziente Antriebsl6sungen unterstiitzen DHL auf dem Weg zur klimafreundlichen Logistik: Bis 2050
mochte der deutsche Paket- und Brief-Express-Dienst DHL seine logistikbezogenen Emissionen auf null reduzieren.
Zum Erreichen dieses Ziels setzt der internationale Transportdienstleister auf modernste Technik und nachhaltige
Losungen, etwa im Logistikzentrum am Flughafen Kélin/Bonn. Doch wie ist das moglich?

34

eit dem 1. August 2019 ist ein neuer Hub
fir Luftfracht am Flughafen Koéln/Bonn Teil
des DHL-Netzwerks. ,Mit dem Logistikzent-
rum fiir Luftfracht erreichen wir eine hohere
Effizienz sowie eine groRere Sortierkapa-
zitdt und konnen damit unserem Netzwerk und somit
unseren Kunden einen noch besseren Service bieten”,
erklart Jorg Balmes, Senior Manager Technical — MHS
bei DHL Airways GmbH, von DHL die Griinde fiir den
Neubau. Der DHL-Hub erstreckt sich iiber eine Hallen-
flache von 12.000 m? und hat eine Sortierkapazitat von
10.000 Sendungen pro Stunde. Uber einen 400 m lan-
gen Hauptsorter sowie einen 200 m langen Flyersorter
werden die unterschiedlichen Paket- und Sendungs-

grofRen sortiert: 24 Stunden/Tag, sechs Tage/Woche.
Hinzu kommen Conveyor mit einer Gesamtlinge von
insgesamt 2,5 km, die von Nord-Antriebssystemen mit
einer Bandgeschwindigkeit von bis zu 2 m/s und einer
Beschleunigung von bis zu 5 m/s2 betrieben werden.

Das Ziel: Emissionsfreiheit

,DHL mochte bis 2050 emissionsfrei werden. Das The-
ma Energieeffizienz hat fiir uns somit oberste Prioritat.
Das Gebdude in Kéln/Bonn ist CO,-neutral und ver-
fligt tiber die neueste Technik, etwa einen Eisspeicher
zum Heizen und Kithlen. Auch bei den Motoren fiir die
Forderbander war Energieeffizienz die zentrale Anfor-
derung, ebenso wie geringe Wartungsintervalle. Das
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Shortcut

Aufgabenstellung: bis 2050 logistikbezogene
Emissionen auf null reduzieren; klima-
schonendes Arbeiten

Losung: Nord-LogiDrive von Norddrive Systems,
variantenreduzierte Systemldésung (Baukasten-
system), bestehend aus Motor, Getriebe und
Frequenzumrichter, eine Kombination aus
einem |E4 Permanentmagnet-Synchron-
motor, einem zweistufigen Kegelradgetriebe
bzw. einem Stirnradgetriebe; Nordac
Link-Frequenzumrichter

Nutzen: Logistikzentrum erreicht eine héhere
(Klima-)Effizienz; gréBere Sortierkapazitat; bes-
serer Kundenservice; nachhaltiges Wirtschaften

konnte uns Nord liefern”, so Balmes. Insgesamt 800
LogiDrive-Antriebssysteme sowie 268 Solomotoren
kommen im Hub in unterschiedlichsten Applikatio-
nen wie Kurvenbahnen, Férderbandern, Mergern/Ein-
schieBern, Vertikalweichen, Teleskopforderern und
Hebern zum Einsatz.

Effiziente Systemlésung

Nord-LogiDrive ist eine hocheffiziente, auf Kunden-
wiinsche angepasste und variantenreduzierte System-
16sung. Es handelt es sich um ein energieeffizientes,
servicefreundliches und standardisiertes Baukasten-
system bestehend aus Motor, Getriebe und Frequenz-
umrichter, das durch die Nord-Intralogistikspezialisten
in enger Abstimmung mit dem Integrator und dessen
Lieferanten optimiert wurde. Fiir das Logistikzentrum
wurde eine Kombination aus einem IE4 Permanentmag-

www.automation.at

Im DHL-Logistik-
zentrum am KélIn
Bonn Airport
werden an sechs
Tagen/Woche rund
um die Uhr Pakete
und Sendungen
angeliefert, sortiert
und fur die Weiter-
leitung an weltweite
Knotenpunkte vor-
bereitet.

net-Synchronmotor (Nennleistungen von 1,1 bis zu 5,5
kW), einem zweistufigen Kegelradgetriebe bzw. einem
Stirnradgetriebe sowie einem motornah installierten
Nordac Link-Frequenzumrichter gewahlt. Dabei kommt
die Variante mit Stirnradgetriebe bei Merge-Anwen-
dungen zum Einsatz.

Komplette Antriebssysteme

LogiDrive-Systeme sind dank Plug-and-play-Technik
sehr service- und installationsfreundlich. Das gesamte
System ist modular aufgebaut, sodass samtliche Kom-
ponenten der Antriebstechnik individuell gewartet wer-
den konnen. Das minimiert die Instandhaltungs- und
Reparaturkosten. Alle Anschliisse beim Nordac Link-
Frequenzumrichter werden {iber einfache Steckverbin-
dungen hergestellt und wurden fiir DHL individuell kon-
figuriert. Insgesamt sind zwolf Stecker, unter anderem
fiir die Geberriickfiihrung sowie den sicheren Halt, vor-
handen. Auch ein integriertes ethernetbasiertes Bus-
system wurde realisiert. Die Kabel wurden durch ~ >>

Antriebstechnik

Die energie-
sparenden IE4-
Synchronmotoren
verfuigen Uber hohe
Wirkungsgrade

und erfullen die
hochsten Effizienz-
vorschriften - dank
PMSM-Technik
auch in Teillast- und
niedrigen Drehzahl-
bereichen.
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Der Nordac Link-

Frequenzumrichter
ist die komfortable

Nord-Antriebs-
16sung fur die

flexible, dezentrale

Installation.
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Nord zur Vervollstindigung der Antriebslosung mitge-
liefert. Mogliche Fehlerquellen wurden ausgeschlossen
und die Inbetriebnahme erleichtert. Das kompakte De-
sign der LogiDrive-Antriebssysteme ist platzsparend
und das Gewicht aufgrund des Aluminiumgehduses
gering.

Optimale Energiever-
brauchsperformance

Apropos Motoren: Ausgelegt sind diese fiir eine Ma-
ximallast von 35 kg/m - ein Standard im Bereich Post
& Parcel. Da die Mehrheit der Pakete und Sendungen
jedoch leichter ist, arbeiten die Antriebe Uberwiegend
im Teillastbereich. Hier spielt die LogiDrive-Systemlo-
sung eine ihrer besonderen Starken aus. Dank PMSM-
Technik
haben sie einen hohen Wirkungsgrad iiber einen weiten

(Permanentmagnet-Synchronmotor-Technik)

Drehzahl- und Drehmomentbereich und bieten so auch
in Teillast- und Teildrehzahlbereichen eine optimale
Energieverbrauchsperformance. In Kombination mit
der 300%igen Uberlastfihigkeit der IE4-Motoren, die

LogiDrive ist ein
energieeffizientes,
servicefreundliches
und standardisiertes
Baukastensystem
bestehend aus
Motor, Getriebe und
Frequenzumrichter.

Spitzenlasten optimal abdeckt, kann so statt verschiede-
ner Motorbaugrofen nur eine einzige Motorbaugrofe
eingesetzt werden.

Individuelle Variantenreduzierung

Bei einer Variantenreduzierung profitiert der Betreiber
iiber die gesamte Antriebslebensdauer vom optimierten
Betrieb seiner Anlage und signifikanten Kosteneinspa-
rungen in den Bereichen Administration, Service und
Ersatzteilbevorratung. Im Resultat bleiben die Gesamt-
betriebskosten gering. Auch fiir DHL war die Minimie-
rung der Antriebsvarianten und die damit einhergehen-
de Verschlankung der Lager- und Serviceprozesse von
entscheidender Bedeutung. Der Betrieb von Paketver-
teilzentren ist energieintensiv. Hocheffiziente Antriebs-
systeme wie das Nord LogiDrive-Antriebssystem redu-
zieren den Energieverbrauch. ,Wir arbeiten jetzt seit
drei Jahren mit den Nord-Antrieben hier in unserem Hub
im Dauerbetrieb und die Ausfallquote ist extrem gering.
Auch Beratung und Service haben uns iiberzeugt. Bei
Herausforderungen konnte uns Nord immer schnell mit
Losungen unterstiitzen.” Nord hat das Projekt von der
ersten Anfrage bis zur Inbetriebnahme begleitet.

www.nhord.com

Anwender

Die DHL Paket GmbH ist ein deutscher Paket-
und Brief-Express-Dienst. Seit 2002 steht das
Unternehmen mit der Dachmarke DHL fur
verschiedene Tochtergesellschaften in den
Geschaftsbereichen Express, Global Forwar-
ding, Freight und Supply Chain sowie den Pro-
dukten Paket und eCommerce des Konzerns
DHL Group.

DHL
Charles-de-Gaulle-Straf3e 20, D-53113 Bonn
www.dhl.com
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Mehr erfahren

Die adaptive Maschine
lhr Wettbewerbsvorteil

Aktuelle Herausforderungen Adaptive Maschinenlésungen

Individuelle Konsumwinsche ° Produktion auf Bestellung

Hohere Variantenvielfalt ° Formatwechsel ohne Stillstandszeiten

Kurze Produktlebenszyklen o Einfache Neukonfiguration mit digitalem Zwilling

In einer Welt der kleinen LosgréBen, kurzen Lebenszyklen und des Online-Handels bleiben
Sie mit der adaptiven Maschine profitabel — der ersten Maschine, die sich dem Produkt
anpasst. B&R ermdoglicht die Umsetzung der adaptiven Fertigung bereits heute — mit einer
perfekt abgestimmten Gesamtlésung aus intelligentem mechatronischen Produkttransport,
Robotik, Machine Vision und digitalen Zwillingen.

br-automation.com/adaptive

BaR

B&R | A member of the ABB Group
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BIER-MESSDATEN
AUTOMATISIERT IM BLICK

Smarte Sensorik im Einsatz: Wie kdnnen kleine und mittelgro3e Brauereien von der Digitalisierung
profitieren? Barbara Lohmeier hat diese Frage fur sich beantwortet. Die Inhaberin des Familien-
betriebs Brau z'Loh in Bayern nutzt das Multisensor-Messgerat Fermentation Monitor QWX43 von
Endress+Hauser und kontrolliert dadurch ganz einfach die Garprozesse inrer Produkte.

38

s begeistert mich, wie sich aus den einfachen
Zutaten Malz, Wasser, Hopfen und Hefe ein
einzigartiges Produkt schaffen ldsst, das die
Leute lieben. Das hat mich dazu bewogen,
Brauerin zu werden”, sagt Barbara Lohmeier.
Sie ist Brauerei-Chefin in vierter Generation. 2020 hat sie
das Familienunternehmen Brau z'Loh von ihrem Vater
ibernommen und leitet den Betrieb mit zwolf Angestell-
ten. Vor Kurzem hatte sie einen besonderen Auftrag: Sie
lieferte das Bier, das beim Volksfest in Dorfen, der Heimat-
stadt Lohmeiers im bayerischen Landkreis Erding, ausge-

ETS Mulm
sensorg i
Fermentation
Monitor QWX43
mit den beiden
charakteristischen
Sensorpaddeln
und einem
Temperaturfuhler.

schenkt wurde. , Es war fiir uns eine groRe Ehre, erstmals
das Festbier brauen zu diirfen — aber natiirlich auch eine
riesige Verantwortung”, sagt Lohmeier.

Kurzer Klick statt langem Spindeln

Lohmeier weiRl: Damit sie ein herausragendes Bier im
Fass hat, miissen die einzelnen Produktionsprozesse kon-
tinuierlich iiberwacht werden. Zahlreiche Parameter sind
wahrend der Garung im Blick zu behalten. Der Aufwand
ist immens — jeden Tag mindestens einmal an den Gartank
gehen, eine Probe vorbereiten, mit einer Bierspindel Refe-
renzmessungen durchfithren, Probenstelle desinfizieren,
den Tank schliefen, das Ergebnis kontrollieren. Mindes-
tens eine halbe Stunde benotigt die Braumeisterin fiir die
gesamte Prozedur bei ihren beiden 120-Hektoliter-Tanks.

Smarte L6sung am Handy

Dieser Aufwand entfallt fiir Barbara Lohmeier seit April
2023 fast komplett. Seit dieser Zeit nutzt sie den Fermen-
tation Monitor QWX43 von Endress+Hauser. Das Messge-
rat, das am Gartank angebracht wird und direkt ins Bier
eintaucht, misst rund um die Uhr und mit hoher Genau-
igkeit Dichte, Ultraschall-Laufzeit und Prozesstemperatur.
Dazu werden drei verschiedene Messverfahren in einem
Gerat kombiniert. Aus den Rohmesswerten berechnet ein
Algorithmus die gar- und qualitdtsbestimmenden Para-
meter in Echtzeit, wie zum Beispiel Stammwtirze, Extrakt,

1+
Shortcut Q*

Aufgabenstellung: Tank- bzw. Gar-Parameter
flr den Bierbrauprozess Ubersichtlich doku-
mentieren; automatisierte Prozesse

Losung: Multisensor-Messgerat Fermentation
Monitor QWX43 von Endress+Hauser

Nutzen: Zuverlassige Datenlieferungen; smarte
Nutzung an mobilen Endgeraten zur Uber-
wachung verschiedener Prozesse; QWX43 kann
drei verschiedene Messverfahren in einem
Gerat kombinieren, kontinuierliche und auto-
matisierte Uberwachung des Garprozesses ist
gewabhrleistet; Fermentation Monitor QWX43
kann direkt in das Leitsystem der Brauerei inte-
griert werden, Zeit- und Kosteneinsparungen

Q(:t AUTOMATION 2/Marz 2024



Nahrungsmittelindustrie

Der Fermentation
Monitor QWX43 von
Endress+Hauser wird
direkt am Gartank
angebracht und
taucht ins Bier ein.

Alkoholgehalt und Vergarungsgrad. Die Messdaten kon-
nen direkt in das Leitsystem des Brauers integriert werden
oder lassen sich per App iiber alle internetfdhigen Gerate
abrufen. ,Morgens nach dem Aufstehen schaue ich zu-
erst auf dem Handy, wie es dem Bier geht”, berichtet die
Brauerin.

Die Vorteile gegeniiber dem aufwendigen Spindeln, das
iiberdies lediglich die Momentaufnahme eines hochdyna-

misch verlaufenden Garprozesses abbildet, liegen auf der
Hand: RegelméRige Anwesenheit und Kontrolle vor Ort
entfallen und statt punktueller Ergebnisse ermaglicht der
Fermentation Monitor QWX43 einen standigen Einblick in
den Garprozess. ,Beim Bierbrauen darf man nichts ver-
passen. Es ist wichtig, auf kritische Abweichungen sofort
zu reagieren”, sagt Lohmeier. ,Mit dem Fermentation Mo-
nitor QWX43 spare ich etwa zehn Prozent meines bisheri-
gen Arbeitsaufwands in der Produktion.” >>

Den norelem Onlineshop
mit uber 100.000
Komponenten entdecken!

i‘

) =4 O
B O » —

WeoT | TR P
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www.norelem.at

SCHNELLER FINDEN, WAS SIE SUCHEN!

Die richtige Auswabhl fiir Ihre Konstruktionslosung an mehr als 100.000 Norm- und Bedienteilen
finden Sie in unserem einfachen und ibersichtlichen Onlineshop, welcher Ihnen viele Vorteile
bietet. Mehr wissen, mehr finden und somit bessere Losungen erzielen.

www.norelem.at

norelernn SCHON GEWUSST? Sie méchten mehr iiber unsere Produktneuheiten oder bestimmte Produkte aus unserem Vollsortiment erfahren?
* \C._ADENAY  Dann kommen wir mit unserem norelem SHOWTRUCK gerne zu Ihnen! Mehr unter www.norelem-academy.com.
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Barbara Lohmeier
erklért ihrer Aus-
zubildenden den
Garverlauf anhand
der Grafiken des
Fermentation
Monitor QWX43 von
Endress+Hauser.

Kiihlung und Garung genau im Blick

Mehr Gewissheit mit weniger Aufwand — dass das wirk-
lich reibungslos funktioniert, wollte Barbara Lohmeier an-
fanglich genau priifen. Trotz der an zwei Tanks montierten
Garmonitore spindelte sie daher parallel weiter und ver-
glich die Messungen: 0,1 Prozent Unterschied, maximal.
Seitdem verldsst sie sich zu 100 Prozent auf ihre beiden
Messgerate. Auch bei der Produktion des diesjahrigen
Festbiers. Hier erwies sich der Garmonitor als besonders
hilfreich. Laut Vorgabe der Stadt muss das Dorfener Fest-
bier einen Anteil von mindestens 13 Prozent Stammwiirze
aufweisen. Das macht den Garprozess anspruchsvoll. ,,13
Prozent sind ein hoherer Gehalt als iiblich. Das fiihrt dazu,
dass mehr Zucker vergoren werden muss, und damit tut
sich die Hefe schwerer. Deshalb mussten wir Kithlung und
Garung besonders genau im Blick haben”, berichtet die
Braumeisterin. Dank der standigen Kontrolle, die der Fer-
mentation Monitor QWX43 ermdoglicht, konnte sie diese
Herausforderung gut meistern. ,Die Gaste haben unser
Festbier sehr gelobt, wir haben eine groRe positive Reso-
nanz gehabt”, freut sich Lohmeier.

Bessere Ausbildung
und mehr Zeit flir den Vertrieb

Zu ihrem Team gehoren unter anderem zwei Brauer und
zwei Lehrlinge. Den Azubis kann die Chefin mithilfe der
visuellen Datenauswertungen und der Garkurven des
QWX43 den Garprozess anschaulich erklaren und deut-
lich machen, worauf es bei der Kontrolle ankommt. Fiir die
Ausbildung, fir administrative Aufgaben und vor allem fiir
den Vertrieb hat sie nun mehr Zeit. Gerade fiir kleine Pri-
vatbrauereien ist es wichtig, sich nicht ausschliefSlich ums

Ich spare zehn
Prozent meines bis-
herigen Aufwands.
Barbara Lohmeier,

Inhaberin des Familien-
betriebs Brau z’Loh

Bierbrauen zu kiimmern, sondern gezielt auf sich aufmerk-
sam zu machen und so den Bierabsatz zu pushen. ,Der
Garmonitor hilft mir dabei sehr”, sagt Barbara Lohmeier.
Seit sie sich von tiberall aus per Handy iiber den Garprozess
ihres Biers minutengenau vergewissern kann, genief3t sie
ihre Freizeit viel mehr als frither. Und auf Minuten kommt
es tatsachlich an, wenn sich der Garprozess seinem Ende
nahert.

Das Abluftrohr am Tank, durch das wahrend der Garung
CO, austritt, soll in dem Moment geschlossen werden, in
dem die Garung beendet ist. Denn nur wenn maglichst viel
CO, im Bier verbleibt, schmeckt es spater spritzig und nicht
schal. Der Garmonitor ist hier ein verlasslicher Datenliefe-
rant, genauso wie bei der Bestimmung des Alkoholgehalts.
Will man diesen auf herkommliche Weise messen, ist dafiir
ein spezielles Analysegerat notig, tiber das kleinere Braue-
reien selten verfligen. Dann muss eine Probe genommen
und in ein Labor geschickt werden — ein aufwendiger und
kostenintensiver Vorgang, der mit dem Fermentation Moni-
tor QWX43 jedoch nicht mehr nétig ist.

Fiir die Charakteristik des Bieres ist der Alkoholgehalt eben-
falls eine wichtige GroRe. Bei der Produktion des Festbiers
hat Barbara Lohmeier mithilfe des Garmonitors exakt be-
obachtet, wie sich der zunehmende Alkoholgehalt im Ge-
schmack niederschlagt. Davon, wie rasend schnell sich der
Alkohol bildet, war selbst die erfahrene Braumeisterin iiber-
rascht: ,, Der Fermentation Monitor QWX43 veranschaulicht
das sehr tbersichtlich. Es ist regelrecht spannend, immer
wieder die Werte abzurufen.” Die Qualitdt des Bieres, da-
von ist sie iiberzeugt, profitiert ebenfalls. Den Garprozess
habe sie selbstverstandlich auch frither schon gesteuert,
aber nie so einfach und messwertbasiert wie heute.

Einbau und Installation
leicht gemacht

Die Installation des Garmonitors tibernahm die Braumeiste-
rin selbst. Nachdem der Tankbauer die Offnung in den Tank
gebohrt hatte, setzte sie mit wenigen Handgriffen den Géar-
monitor ein. Ihre Ansprechpartnerin bei Endress+Hauser
unterstiitzte sie per Telefon bei der Installation. ,,Das war
denkbar einfach. Man driickt ein paar Knopfchen und iiber
WLAN lduft dann alles.” Bei samtlichen Fragen rund um
den Garmonitor sei das Team von Endress+Hauser immer
zur Stelle. ,Es kilmmert sich umgehend um alle meine An-
liegen, das lauft wirklich super”, sagt Barbara Lohmeier, die
in der Anschaffung des Fermentation Monitor QWX43 auch
einen Schritt in die Zukunft sieht. ,,Mit ihm und mit weiteren
MaRnahmen kann ich unsere Brauerei weiterentwickeln.”

Moglich ist zum Beispiel, im QWX43 eine Alarmfunktion
einzurichten. Das Messgerat informiert dann automatisch
mit einem Alarm tiber kritische Abweichungen im Garpro-
zess. Das ware zum Beispiel dann der Fall, wenn die Ga-
rung nicht richtig anlduft. Dann wird kein Alkohol gebildet
und in der Folge der in der Wiirze enthaltene Zucker nicht
abgebaut. Wegen des Uberangebots an Nihrstoffen und
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wegen dem fehlenden Alkohol steigt das Risiko einer Kon-
tamination durch Bakterien. Auch wenn die Garung viel
zu schnell verlauft, beispielsweise bei einem moglichen
Ausfall der Kiihlung, wiirde ein Alarm ausgelost und eine
Benachrichtigung aufs Handy geschickt.

Auf Basis der vom Fermentation Monitor QWX43 automa-
tisch gespeicherten Messwerte kann Lohmeier Analysen
vornehmen und einzelne Chargen miteinander verglei-
chen. Eine produzierte Charge, die einen idealen Gar-
prozess durchlief, 13sst sich iiberdies als Referenz-Charge
kennzeichnen, mit der die Messwerte der laufenden Char-
ge dann automatisch und kontinuierlich abgeglichen wer-
den. Ist die Abweichung zu grof, wird die Brauerin von
der App informiert und kann sofort gegensteuern.

Drei Messverfahren kombiniert

Das Messsystem Fermentation Monitor QWX43, das drei
verschiedene Messverfahren in einem Gerat kombiniert
und alle relevanten Parameter misst, ermoglicht eine
kontinuierliche und automatisierte Uberwachung des
Garprozesses. Die Brauer sparen Zeit und Aufwand, weil
das Messgerat Laboranalysen und Spindeln ersetzt. Ihren
Brauprozess konnen sie datenbasiert optimieren. Gar-
grad, Extrakt- und Alkoholgehalt lassen sich per App ab-
rufen, also ohne vor Ort zu sein. Der Fermentation Monitor
QWX43 kann aber auch direkt in das Leitsystem der Brau-
erei integriert werden. Vor allem kleine und mittelgroRe
Brauereien, die begrenzte Ressourcen und Kapazitaten
haben, profitieren von der Variante des Messsystems,
das mit der Endress+Hauser Cloud Netilion verbunden
ist. Qualitat und Konstanz der Biere erhchen sich und die
gewonnene Zeit lasst sich zum Beispiel flir VertriebsmalR-
nahmen nutzen, die den Absatz ankurbeln.

www.at.endress.com

Anwender /ﬂ‘
Die Familienbrauerei Nikolaus Lohmeier braut in
Loh, in der N&he von Dorfen, seit 1928. Acht Bier-
sorten werden hergestellt, die Rohstoffe kommen
aus der Region. Das dunkle Exportbier ist die
Spezialitat der Brauerei. Im Laufe der Jahre wurde
viel investiert, um die Qualitat zu sichern und der
steigenden Nachfrage nach den guten Bieren

aus Loh gerecht zu werden: 1985 die Anschaffung
einer neuen, groBeren Flaschenfullanlage, 1990
der Lagerkeller-Neubau, mit Platz fur sieben
Tanks. Zahlreiche Investitionen folgten. Seit 1998
ist die Tochter und Brauerin Barbara Lohmeier-
Opper im Betrieb tatig. Sie wurde als ,Wachterin
des Reinheitsgebotes von 1516“ auf die Vernissage
des 500-jahrigen Jubildums 2016 in Mlnchen ein-
geladen und leitet die Brauerei nun als Inhaberin.

Brau z'Loh
Loh 7, D-84405 Dorfen, Tel. +49 8082 442
www.braeuzioh.de

www.automation.at
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FAST MOVING TECHNOLOGY

SrausLr

ROBOTICS

Food-Spezialisten
im Hygienedesign

Hohe Produktivitdt ohne Kompromisse
Staubli Roboter erflillen strengste Hygiene- und
Sicherheitsanforderungen. In allen Prozessen
der Lebensmittelproduktion arbeiten sie prézise,
zuverlassig, hochproduktiv und gerne auch Hand
in Hand mit Menschen.

Anuga FoodTec

el

22zl 19.-22. Mérz 2024
Halle 7.1, Stand C-049

Staubli — Experts in Man and Machine

www.staubli.com

Staubli Tec-Systems GmbH Robotics
Betriebsstitte Osterreich, Tel. +43 7224 93081
sales.robot.at@staubli.com
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MEHRWERT DURCH IO-LINK

Erkennung schwieriger Verpackungen durch flexible Sensorparametrierung: Verpackungsmaschinen
werden in den verschiedensten Branchen eingesetzt. Damit die Produktion reibungslos lauft, mussen sie
ankommende Verpackungen zuverlassig korrekt erkennen und verarbeiten. Die Firma Multivac hat eine
neue Version ihrer TX-Verpackungsmaschine mit einer Lichtschranke von Sick ausgestattet, die sich dank
|O-Link flexibel Uber Steuerbefehle anpassen lasst.

42

ie Verpackungsmaschine legt die Oberfo-
lie auf die einlaufenden Unterschalen, die
sogenannten Trays, und versiegelt sie.
Die Lichtschranke zur Tray-Erkennung
sorgt dafiir, dass die Trays fiir den Greif-
vorgang richtig positioniert und anschliefend korrekt in
das Siegelwerkzeug laufen. In diesem findet der Atmo-
spharenaustausch statt und die Oberfolie wird auf dem
Tray versiegelt. Gerade in der Lebensmittelindustrie ist
hier in optischer Hinsicht hochste Prazision gefragt, da

Packaging bei Multivac

die Kunden auch geringfiigige Verschiebungen des Auf-
drucks aufmerksam registrieren.

Herkommliche Lichtschranken lassen sich nicht auto-
matisch auf verschiedene Produkte einstellen. Sie
verfiigen lediglich tber eine Standardeinstellung, die
manuell tber die Teach-Taste oder einen externen
Teach-Eingang am Sensor vorgenommen wird. Bei der
Umstellung auf ein anderes Produkt miissen die neuen
Parameter daher erst umstandlich eingelernt werden.

" Die IO-Link-Technologie hat uns iiberzeugt,
und wir werden auch in Zukunft verstarkt auf
10-Link-Produkte von Sick setzen.

Michael Huber, Entwicklungsingenieur Tray & Pouch
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links Eine neue
Version der
TX-Verpackungs-
maschinen wurde
gemeinsam mit Sick
entwickelt, die ohne
groBen Aufwand fur
unterschiedlichste
Verpackungen
konfiguriert werden
kann und damit

in der Lage ist, ver-
schiedene Trays un-
abhangig von ihrer
Transparenz oder
Farbe zuverlassig zu
erkennen.

rechts Vor allem
innerhalb der
Lebensmittel-
industrie ist es
wichtig, eine
perfekte Produkt-
detektion um-
zusetzen, um
Hygienestandards
genauestens auf-
rechtzuerhalten.

Steuerbare Lichtschranke mit 10-Link

Gemeinsam mit Sick hat Multivac nun eine neue Version
seiner TX-Verpackungsmaschine entwickelt, die ohne
groBen Aufwand fiir unterschiedlichste Verpackungen
konfiguriert werden kann und damit in der Lage ist, ver-
schiedene Trays unabhédngig von ihrer Transparenz oder
Farbe zuverldssig zu erkennen. Moglich macht dies die
Lichtschranke WLG4SC, deren Schaltschwelle sich dank
10-Link direkt iiber einen Steuerungsbefehl produktspe-
zifisch einstellen lasst. Neben der Erkennung von Trays
aus unterschiedlichen Materialien, von schwarz tiber
farbig oder milchig transparent bis hin zu volltranspa-
rent, sind durch die bidirektionale Kommunikation tiber
10-Link auch weitere Parameter und Einstellungen wie
,Quality of teach” und ,,Quality of run” realisierbar.

Condition Monitoring

flir Betriebsoptimierung

Der Vollzugriff auf viele Daten der Lichtschranke und
der qualitativen Erkennung ermoglicht liickenloses
Condition Monitoring. So kann der Kunde eine ==

www.automation.at
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Shortcut

Aufgabenstellung: Bestmogliche Erkennung
verschiedener Trays unabhangig von der
Transparenz oder Farbe. Bisher konnten Licht-
schranken ohne |O-Link nicht produktspezi-
fisch (und automatisiert) eingestellt werden.

Losung: Lichtschranke WLG4SC von Sick

mit 10-Link. Schaltschwelle kann direkt Gber
einen Steuerungsbefehl zum Produkt passend
eingestellt werden. Dadurch Erkennung von

Trays aus verschiedensten Materialien moéglich.

DarUber hinaus weitere Parameter und Ein-
stellungen mit 10-Link realisierbar.

Nutzen: Bidirektionale Kommunikation tber
10-Link méglich. Voller Zugriff auf Daten der

Lichtschranke und der qualitativen Erkennung:

Condition Monitoring. Quality of run - Ver-
schlechterung der Erkennung wird erkannt,
bevor die Erkennung nicht mehr funktioniert.

" Es lag die Herausforderung vor, verschiedene Trays mit ein- und derselben
Lichtschranke zuverlassig zu erkennen. Dank I0-Link kann die Lichtschranke
WLG4C nicht nur remote auf die unterschiedlichen Materialien eingelernt
werden, man hat auch vollen Zugriff auf weitere Parameter und Prozessdaten. So
werden geplante Stillstinde kurz gehalten und ungeplante Ausfélle minimiert.

Jan-Hendrik Kunz, Market Product Manager Sensing Efficiency bei Sick Osterreich
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Die Lichtschranken
WLG4SC wurden
eingesetzt, deren
Schaltschwelle
sich dank 10-Link
direkt liber einen
Steuerungsbefehl
produktspezifisch
einstellen lasst.

Anwender

Verschlechterung der Detektion frihzeitig erkennen
und auftretende Fehler beheben, bevor sie die Produk-
tion zum Stillstand bringen. Die Lichtschranke wird
stets mit der maximal moglichen Robustheit betrieben;
Fehldetektionen werden minimiert, die Maschinenver-
fiigbarkeit maximiert.

Erfolgreiche Partnerschaft

Das Projekt ist ein Paradebeispiel fiir die erfolgreiche
Zusammenarbeit der Technologiepartner Multivac und
Sick. Multivac ist mit konkreten Anforderungen hin-
sichtlich Produktdetektion, aber auch in Bezug auf die
in der Lebensmittelproduktion so wichtige Hygiene an
Sick herangetreten. Auf dieser Grundlage hat der Sen-
sorspezialist seine Losung gestellt. Diese wurde zu-
nachst in der Entwicklung bei Multivac und anschlie-
RBend auf Feldtestmaschinen beim Kunden getestet,
woraufhin die Losung umgehend in die Serienproduk-
tion iitbernommen werden konnte. Dank der zielgerich-
teten, unkomplizierten Zusammenarbeit und der stets

Gebundelte Expertise, innovative Spitzentechnologie und
starke Marken unter einem Dach: Multivac bietet Komplett-
I6sungen fur das Verpacken und Verarbeiten von Lebensmitteln,

Medizin- und Pharmaprodukten sowie Industriegltern - und
setzt als Technologieflhrer immer wieder neue Maf3stabe im
Markt. Der global agierende Lésungsanbieter unterstutzt kleine
und mittlere Unternehmen ebenso wie GroBkonzerne dabei,
Produktionsprozesse effizient und ressourcenschonend zu
gestalten. Rund 7.000 Mitarbeitende in mehr als 80 Tochter-
gesellschaften weltweit sind im Unternehmen tatig. h

konstruktiven Kommunikation auf Augenhohe konnten
beide Partner alle Projektziele termingerecht umsetzen.

Smarte Sensornutzung

,Der Einsatz von I0-Link-Sensoren erhoht unsere Ma-
schinenverfiigbarkeit deutlich. Wir konnen flexibel
und schnell auf wechselnde Verpackungen reagieren,
sodass die Sensoren immer optimal auf die Objekte
abgestimmt sind”, berichtet Michael Huber, Entwick-
lungsingenieur Tray & Pouch Packaging bei Multivac.
,Die I0-Link-Technologie hat uns tiberzeugt, und wir
werden auch in Zukunft verstarkt auf I0-Link-Produkte
von Sick setzen.” Das bedeutet, dass I0-Link fiir eine
immer intelligentere Nutzung von Sensorfunktionen
auch in weiteren Entwicklungsprojekten eine tragende
Rolle spielen wird. Es ist zu erwarten, dass in Zukunft
immer mehr Maschinen und Komponenten mit I0-Link-
fahigen Sensoren bei Multivac zu finden sein werden.

www.sick.at

MULTIVAC Maschinenbau Gesellschaft mbH & Co. KG

Sepp-Haggenmuller-StraBBe 1, A-6600 Lechaschau -

Tel. +43 5672-63055-0

www.multivac.at
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Neugart erweitert
sein Sortiment an
applikationsspezi-
fischen Getrieben
um eine Lésung
speziell fur den
Antrieb von Delta-
Roboter-Armen: die
Neuentwicklung
Neugart NDF.

NEUENTWICKELTES GETRIEBE

Der Cetriebe-Spezialist Neugart hat sein Sortiment an applikationsspezifischen Lésungen um ein Planeten-
getriebe - speziell fur den Antrieb von Delta-Roboter-Armen - erweitert. Die Neuentwicklung NDF wurde
erstmals auf der ,SPS - smart solutions 2023" der Offentlichkeit vorgestellt und ist ab sofort auch bei TAT-
Technom-Antriebstechnik GmbH aus Leonding/OO erhaltlich.

ach dem NGV, dem Planetengetriebe fiir
industrielle Flurforderfahrzeuge, und

dem hygienegerechten HLAE stellt Neu-

gart mit dem neuen NDF eine weitere

Getriebelosung fiir einen besonderen
Einsatzbereich vor: Es wurde gezielt fiir den Einsatz
in Delta-Robotern entwickelt. Delta-Roboter sind als
Parallelarmroboter mit Stabkinematik besonders dy-
namisch und werden deshalb hauptsachlich fiir soge-
nannte Pick-&-place-Aufgaben eingesetzt, zum Beispiel
in automatisierten Verpackungslinien. Dabei verbinden
sie sehr schnelle Bewegungen mit einer hohen Positio-
niergenauigkeit. Daraus ergeben sich charakteristische
Anforderungen an die Servomotoren der Hauptantrie-
be — und an die entsprechenden Getriebe. So miissen
diese insbesondere in Bezug auf Massentragheit und
Steifigkeit hochste Anspriiche erfiillen, um auch bei
voller Geschwindigkeit die notwendige Prazision zu
gewahrleisten.

Konstruktive Details erfiillen
besondere Anforderungen

Das Neugart NDF-Getriebe reagiert mit zahlreichen
technischen Details auf diese besonderen Anforderun-
gen: So ermoglicht das Getriebe durch ein massentrag-
heitsreduziertes Spannsystem in der Eingangsstufe ex-
trem schnelle Richtungswechsel, was die Dynamik und
somit die Taktzeit des Roboters verbessert. Gleichzeitig
ist das Verdrehspiel standardmaRig auf < 1 arcmin be-
grenzt. Das Getriebe in Baugroe 090 arbeitet mit drei
speziell ausgelegten Planetenrddern in der Eingangs-

www.automation.at

und vier in der Abtriebsstufe. Dadurch erhohen sich die
Torsionssteifigkeit und das tibertragbare Drehmoment
deutlich. Insgesamt sind vier jeweils zweistufige Uber-
setzungen zwischen i=22 und i=55 verfigbar. Besondere
Aufmerksamkeit hat auch der Abtrieb des NDF erfahren,
um den spezifischen Anforderungen eines Delta-Robo-
ters optimal gerecht zu werden: Die Ubersetzung am
Abtrieb betrigt i=5,5 was die Ubertragung sehr hoher
Drehmomente erlaubt. Die Flanschabtriebswelle mit
Torque Interface verfiigt iber 12 Gewindebohrungen
in M8 (statt der tiblichen M6), der Abtriebsflansch {iber
16 Bohrungen (jeweils anstelle der standardmaRigen
acht). Die Getriebe-Abtriebswelle dreht sich bei Delta-
Robotern konstruktionsbedingt nur in einem begrenz-
ten Winkel hin und her, was die Schmierung erschwert.
Ein optimierter Radialwellendichtring sorgt beim NDF
fir eine optimale Abdichtung der Welle bei schnellen
Drehrichtungswechseln.

Fiir die Lebensmittel-
und Pharmabranche

Als Option ist fiir das NDF eine lebensmitteltaugliche
Olschmierung erhiltlich. Ebenfalls optional kann das
NDF mit einer Abtriebswelle aus Edelstahl und einem
vernickelten Abtriebsflansch ausgestattet werden. Die-
se erhohen die Korrosionsbestandigkeit des Getriebes.
Dadurch toleriert es auch haufiges Reinigen mit aggres-
siven Medien, wie es in der Lebensmittel- und Pharma-
industrie unerldsslich ist.

45



Nahrungsmittelindustrie

46

Die mit dem Red
Dot Award aus-
gezeichneten Scara-
Roboter TS2-60

he und TS2-80 he
zeigen ihre hohe
Performance in ver-
schiedenen Messe-
applikationen.

GEPRUFT UND )
AUSGEZEICHNET FUR
HOHE HYGIENESTANDARDS

Staubli Robotics zeigt auch flur den Lebensmitelbereich seine Automatisierungsldsungen, die eine
grof3e Bandbreite an Anwendungen abdecken -in der Verarbeitung sowie in der Primar- und Sekundar-
verpackung von Nahrungsmitteln. Die hygienegerechten Roboter leisten hier einen wichtigen Beitrag
dazu, dass die Anwender auch strengste Sicherheitsanforderungen und Qualitatsstandards erfullen
und gleichzeitig ihre Prozesse optimieren und die Produktivitat steigern kénnen.

enn es um hochproduktive, sichere
und hygienische Automatisierungs-
losungen fiir die Lebensmittelindus-
trie geht, ist Staubli Robotics seit
Jahrzehnten fithrend. Das Unterneh-
men bietet ein umfassendes Portfolio an Hochleistungsro-
botern, die sich durch ihr Hygienedesign auszeichnen und
auch den griindlichsten Washdown-Prozessen standhalten.
Gemeinsam mit Partnern in der Lebensmittelindustrie ar-
beitet Staubli weltweit an der Entwicklung von Robotersys-
temen, die Prozesse in der Primar- und Sekundarverarbei-
tung automatisieren. Die Roboter kommen bei Aufgaben
wie Schneiden, Entbeinen, Portionieren, Verpacken und

Palettieren zum Einsatz, ebenso beim Handling von unver-
packten Produkten oder von Behaltern mit Tiefkithlkost. Bei
der Handhabung weicher oder zerbrechlicher Lebensmittel
beweisen die Roboter Feinfiihligkeit: Sie greifen die Pro-
dukte vorsichtig und schonend. Auch bei hohem Arbeits-
tempo sichern sie eine gleichbleibende Produktqualitat.

Hygienegerechtes Design
und Washdown-Fahigkeit
Eine zentrale Eigenschaft der lebensmittelgerechten Ro-
boter von Staubli ist das einzigartige Hygienedesign, das
Kontaminationsrisiken minimiert und dazu beitrdgt, maxi-
male Sicherheit in diesem sensiblen Anwendungsbereich
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Lebensmittelproduktion.

zu gewahrleisten. Zu den Konstruktionsmerkmalen gehoren ein vollstandig
gekapseltes und von innen mit Druck beaufschlagtes Gehduse in Schutzart
IP65 (Handgelenk in IP67) mit glatter Oberfliche und spezieller Beschich-
tung, innen verlegte Kabel und Anschliisse sowie das Fehlen von Totraumen,
in denen sich Mikroorganismen vermehren konnten. Alle Modelle sind mit
lebensmittelvertraglichem NSF H1-0l erhaltlich.

Ebenso wichtig ist die Fahigkeit des Roboters, die gleichen Reinigungsver-
fahren wie die anderen Systemkomponenten durchlaufen zu konnen. Fiir
diesen Zweck hat Stdubli die ,Humid Environment” (HE)-Roboter entwi-
ckelt. Sie sind so modifiziert, dass die Prozesssicherheit auch unter Spritz-
wasserbeaufschlagung sowie unter taglich anfallenden Intensivreinigungen
gewahrleistet ist.

Staubli HE-Roboter haben sich als Benchmark fiir die sichere Lebensmittel-
verarbeitung etabliert. Weil hoch beanspruchte Teile aus Edelstahl gefertigt
sind, kann auf den Einsatz von Materialien wie Kunststoff oder Kohlefaser
verzichtet werden. Das Gehause ist mit einer speziellen reinigungsmittel-
und korrosionsbestandigen Beschichtung versehen, die eine partikelabwei-
sende Wirkung hat. Es gibt HE-Roboter in unterschiedlicher GroRe, Bauart
(Vier- und Sechsachser) und Traglast, um verschiedenen Anforderungen ge-
recht zu werden. Flexible Montageoptionen ermdglichen die einfache Integ-
ration in halb- und vollautomatische Produktionslinien.

Roboter ,live” im Einsatz auf der Messe

Staubli wird auf der Anuga FoodTec Ende Marz in mehreren Live-Demons-
trationen vorfithren, wie die hygienegerechten Roboter ganz unter- ==

Vorsprung gegenuber dem Wettbewerb
noch weiter ausgebaut.

von Staubli Robotics

www.automation.at

TX2-200 in HE-Version: modifiziert
far anspruchvollste Aufgaben in der

' ' Mit dem TX2-200 haben wir unseren

Rudolf M. Weiss, Global Head Life Sciences & Food
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schiedliche Prozesse in der Nahrungsmittelproduktion

automatisieren konnen. Dazu gehort auch die sichere
Handhabung von unverpackten Lebensmitteln, ein-
schlieBlich rohem Fleisch und Backwaren. In einer der
Demozellen werden zwei Staubli-Roboter gezeigt — der
mit dem Red Dot Award ausgezeichnete TS2-60 HE und
ein TX2-60 HE -, die mithilfe der Conveyor-Tracking-
Technologie Hahnchenfleisch und Rindfleisch schnei-
den und handhaben. Der TX2-60 HE schneidet mit ei-
ner Wasserstrahleinheit des Schweizer Herstellers Allfi
Hahnchenschenkel- und Steakfleisch. Die Fleischstiicke
werden per Forderband zur nachsten Station transpor-
tiert, dort kameragefiihrt vom TS2-60 HE erkannt, gegrif-
fen und in der Verpackung abgelegt.

Ein weiterer Red Dot Award-Gewinner, der Scara-Ro-
boter TS2-80 HE, wird in einer Backerei-Demozelle bei
der Arbeit zu sehen sein. Diese Zelle ist ebenfalls mit
Conveyor-Tracking und mit einer Sick-3D-Kamera aus-
gestattet. Der Roboter handhabt in Hochgeschwindigkeit
Bagels, die er prazise mit einem Softgreifer aufnimmt
und in einen Ofen schiebt. Die VALtrack-Software von
Staubli ermoglicht es dem Roboter, die Kameradaten
zu verarbeiten und mit hoher Flexibilitat unterschiedli-
che Produkttypen zu handhaben. Eine dritte Demozelle
wird unter Beweis stellen, wie HE-Roboter von Staubli
den Durchsatz maximieren und gleichzeitig die Lebens-
mittelsicherheit gewahrleisten — in einem realistischen
Use Case fiir die Lebensmittelverpackung. Zwei Scara-
Roboter, ein TS2-60 HE und ein TS2-80 HE werden in
einem Multi-Picking-Prozess Schinken handhaben, mit
hoher Geschwindigkeit kommissionieren und in Blister-
packungen ablegen.

TX2-200 Sechsachser - erneut modi-

fiziert fur die Lebensmittelproduktion
Im vergangenen Jahr hat Staubli die neue Generation
des TX2-200 vorgestellt: einen leistungsstarken, rein-
raumtauglichen Sechsachser und zugleich das Spitzen-
modell der TX2-Serie. Auf der Anuga FoodTec wird die
neue HE-Version des TX2-200 zu sehen sein — entwickelt

Bei der Weinberg-
maier GmbH in
Wien verpacken
zwei Staubli-
Sechsachser hoch-
wertigen Strudelteig.

fiir die anspruchsvollsten Aufgaben der Lebensmittelpro-
duktion. Mit einer Tragfahigkeit von bis zu 170 kg und
einer Reichweite von 2.209 mm ist der TX2-200 HE der
groRte Roboter der TX2-Serie und die ideale Losung fir
die prazise Handhabung schwerer Lasten. Dabei erreicht
er dank seiner beeindruckenden Dynamik sehr kurze Zy-
kluszeiten. In puncto Lebensmittelsicherheit {iberzeugt
der Roboter mit den glatten Konturen und der geschlos-
senen Bauweise des Standardmodells. In der HE-Version
ist er ISO Klasse 4-kompatibel und in Schutzart IP67 fiir
den Betrieb in feuchter Umgebung geeignet.

State of the Art Safety Features

Ein weiteres Merkmal des TX2-200 ist das verbesserte Si-
cherheitspaket. Mit den neuen Sicherheitsfunktionen er-
fiillt der Roboter die strengen Anforderungen von Katego-
rie SIL3/ Ple. Das garantiert maximale Betriebssicherheit
— und es schafft die Voraussetzung dafiir, dass der TX2-
200 auf verschiedenen Ebenen der Mensch-Maschine-
Kollaboration eingesetzt werden kann. Fiir die Praxis hei3t
das: Sein Arbeitsbereich muss nicht durch einen Schutz-
zaun abgegrenzt werden, sodass der Anwender hocheffi-
ziente kollaborative Produktionskonzepte realisieren kann.

Der TX2-200 bietet ein hoheres MalR an Sicherheit, Fle-
xibilitat und Benutzerfreundlichkeit und ermoglicht eine
noch schnellere und einfachere Integration. Die kompak-
te Steuerung CS9 HP in Schutzart IP54 bendtigt 40 %
weniger Platz als die Vorgangerversion. Der reduzierte
Platzbedarf senkt Kosten und sorgt fiir sichere und un-
gehinderte Arbeitsabldufe in den Produktionsbereichen.
,Mit dem TX2-200 haben wir unseren Vorsprung gegen-
iiber dem Wettbewerb noch weiter ausgebaut”, sagt
Rudolf M. Weiss, Global Head Life Sciences & Food von
Staubli Robotics. ,,Dank seiner umfassenden Sicherheits-
ausstattung, des hygienegerechten Designs und seiner
mechanischen Qualitdten ist dieser Sechsachsroboter ein
vielseitiger Garant fiir Produktivitat sowohl in klassischen
als auch in digital vernetzten Umgebungen.”

www.staubli.com
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EDELSTAHLGEHAUSE MIT PFIFF

Die Steckverbinder-Serie Han-Inox mit Gehadusen aus
rostfreiem Edelstahl liegt jetzt vollstandig im Format
Han B vor. Die entsprechenden Anbau- und Tiillen-
gehéause, mit geradem oder seitlichem Kabeleingang
sowie mit Abdeckkappe, sind in den Baugréen Han
6B bis 24B erhaltlich.

Harting bietet damit den Angaben zufolge als einziger Her-
steller ein komplettes Programm von Steckverbindern in
Edelstahlgehausen an, das von der Baugrof3e Han 3A bis hin-
auf zu Han 24B reicht. Damit konnen auch in korrosiver oder
atzender Umgebung Sensoranwendungen realisiert oder
Maschinen an die Stromversorgung angeschlossen werden.

Nachhaltiger Einsatz

Der Einsatz von Han-Inox ist nachhaltig: Aufgrund der Lang-
lebigkeit des Gehdusematerials sind die Steckverbinder ver-
lassliche Partner gegen widrige Einsatzbedingungen. Die
Installationsmafle der etablierten Han B- und Han 3A-Bau-
groRen ermoglichen ein einfaches Upgrade von Anlagen
auf die robustesten Industriesteckverbinder. Mit der vollen
Kompatibilitat zu den Einsatzen der Baureihen Han und Han-
Modular bewahren sich Anwender die nétige Flexibilitat
z. B. fiir Kombinationen mit bestehenden Maschinenmodu-

< ; Edelstahl-
gehause
Han-lnox in der
StandardgroBe
24 B - hier aus-
gestattet mit
Han-Modular-
Rahmen und

fur die Uber-
tragung von
Leistung, Daten,
Signalen und
Pneumatik.

len. Han-Inox ist pradestiniert fiir Anwendungen in der Le-
bensmittel- und Getrankeindustrie, z. B. fiir den Einsatz an
Verpackungsmaschinen. AuBerdem werden Edelstahl-Steck-
verbinder haufig im Energiesektor gefordert. Dariiber hinaus
konnen sie ihre Starke bei den neuen wasserstoffbasierten
Erzeugungstechniken ausspielen. Die Baureihe bietet des
Weiteren elegante Losungen, wenn es gilt, grolere Maschi-
nen aus einer ,typischen” Industrieumgebung in ein raueres
Umfeld zu transferieren.

www.harting.at

Domino-Modulen
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hit integriertem Controller

- Einfache Inbetriebnahme sowie einfacher elektrischer Anschluss
- Arbeitserleichterung: programmierlos und verkurzte Einstellzeit

- Mit integriertem batterielosen Absolut-Encoder
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- Kolbenstangenausfiihrung GroRe: 25, 32
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MIT (DRUCK-)MESSTECHNIK
DIE NASE VORN

Ing. Thomas Paschinger ist mit Jahreswechsel zum neuen GeschaftsfUhrer fur Vega Osterreich berufen
worden. Der dreifache Familienvater ist mit seiner langjahrigen Vega-Expertise ein Profi flr den heimischen
Markt. Doch was sind die Ziele des 45-Jahrigen, in einem derzeit recht herausfordernden Marktumfeld? Ein
Besuch am oberosterreichischen Standort in Traun Anfang Februar zeigte vor allem eines: Teamgeist spielt
eine entscheidende Rolle fur den Erfolg. Das Gesprach fiihrte Stephanie Englert, x-technik

Herr Paschinger, Vega Osterreich
feiert in diesem Jahr das 25-jahrige
Jubilaum. Gleichzeitig sind Sie seit
Jahresbeginn neuer Geschaftsfiihrer.
Herzlichen Gliickwunsch. Welche
Herausforderungen kommen auf Sie
zu?

Erst einmal vielen Dank fiir die doppelten Gliickwiin-
sche! 1999 begann mein Kollege Stefan Gschaider als
erster Vega-Vertriebsmitarbeiter in Osterreich und ist
seitdem Teil des Teams. 2022 wurde dann eine eigene
Tochterfirma in Osterreich, mit eigenem Biiro in Traun
(00), gegriindet. Dies war, wenn man es so formulie-
ren mochte, ein erster Schritt in die , Selbststandigkeit”
(lacht). Da allerdings samtliche Vega-Produkte nach wie

Fur jede An- o= .
wendung zur T

Fullstand- und [ n_
Druckmessung [ 0 l =7
hat Vega den | v

passenden Sensor
der PRO- oder der
Basic-Serie.
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vor vom Stammwerk in Schiltach (Deutschland) aus ge-
liefert bzw. auch dort produziert werden, hat sich dies-
beziiglich nichts geandert. Was sich jedoch in jiingster
Zeit immer mehr anpasst, ist der Umstand, dass wir in
Osterreich einen eigenen, groReren Innendienst auf-
bauen und somit das Team sukzessive erweitern. Wir
mochten damit noch schneller und kundenorientierter
fiir den heimischen Markt agieren, was uns auf jeden
Fall jetzt schon gelingt.

Splren Sie bei der Mitarbeitersuche
den Facharbeitermangel?

Unser Team wachst wie erwdhnt und wir freuen uns
iber jede weitere Bewerbung. Ob im Innen- oder Au-

Rendienst bzw. im Service — Vega Osterreich begriift
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_— Wir sind produkt-
technisch sehr breit auf-
gestellt und vor allem auch
in der Druckmesstechnik mit
sehr guten Losungen am
Markt.

Ing. Thomas Paschinger, .
. Geschaftsfuhrer von Vega Osterreich

auch in Zukunft gern weitere, gute Mitarbeiter. Bisher konnen wir
gliicklicherweise nicht sagen, dass es herausfordernd war, unser Team
zu gestalten —im Gegenteil. Das liegt zum einen am Standort. Wir haben
eine sehr gute Standortlage, von der man aus schnell beim Stammwerk
in Deutschland ist sowie auch in alle Bundeslander sehr gut gelangt, um
die Kunden sehr schnell zu erreichen. Weiters bieten wir den Kollegen
auch intern ein angenehmes Arbeitsumfeld. Unsere oberste Pramisse
ist Kollegialitat und somit Teamgeist. Daher hei8t es auch: Vega — Home
of Values.

Wieviel Mitarbeiter zihlt das Vega
Osterreich-Team?

Wir sind aktuell elf Kollegen und Kolleginnen.

Und wie lange sind Sie
bereits bei Vega mit an Bord?

Ich bin seit insgesamt 16 Jahren bei Vega tatig, davon 13 Jahre im Ver-
trieb — also im Aufendienst. Die zuriickliegenden drei Jahre war ich als
Business Development Manager fiir den Bereich Digital Solutions zustan-
dig. Mit Jahresbeginn gab es dann den Wechsel mit meinem Kollegen
Freddy Vollmer, der bis dahin neben der Vertriebsleitung Deutschland
auch die Geschaftsfithrung fiir den osterreichischen Standort inne hatte.

Die neuen Verantwortlichkeiten fur Sie als
Geschiftsfiihrer in Osterreich werden parallel
von herausfordernden Marktsituationen
begleitet. Welche Ziele haben Sie sich fur

die kommende Zeit gesetzt?

Wie erwahnt, haben wir derzeit vor allem den weiteren Ausbau und die
Gestaltung des Vega-Osterreich-Teams im Fokus. Wir mochten kiinftig
noch schneller und naher beim Kunden sein. Dies sehe ich als klaren
Vorteil. Was die wirtschaftliche Herausforderung anbelangt, sptiren wir
die Auswirkungen in Teilen. Die kommenden Monate werden — auch auf
Messen — zeigen, inwiefern die Investitionsbereitschaft bei den

www.automation.at
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Teamgeist spielt
eine groBe Rolle bei
Vega. Die Oster-
reich-Mannschaft
wachst und bietet
einen sehr guten

Unternehmen wieder vorhanden sein wird. Heuer ha-
ben wir die IFAT und die Achema im ersten Halbjahr zu
bespielen. Im zweiten Halbjahr wird es mit der SPS in
Nirnberg bereits Ausblicke fiir 2025 geben — dem Jahr,
wo wir dann in Linz wieder mit der Smart Automation
ein Messe-Highlight haben werden. Ich bin optimistisch
und wir beobachten alle Branchen, die sich auch unter-
schiedlich entwickeln.

Welche Branchen sind fiir
Vega besonders interessant?

Die Papierindustrie ist ein Umfeld, in dem wir uns gera-
de in Osterreich sehr gut bewegen. Aber hier verandert
sich zunehmend der Markt. Als weiteres sehr interessan-
tes Umfeld sehe ich die Pharmabranche, die sich stark
weiterentwickelt sowie auch die Lebensmittelbranche.
Natiirlich weisen auch die Chemie- sowie Ol- und Gas-
Branche immer noch interessante Entwicklungen auf.
Der Energiesektor im Allgemeinen hat hohes Potenzial.

Wenn wir nun auf die Produktpalette schauen, ist das
Angebot bei Vega attraktiv. Wir entwickeln und pro-
duzieren Sensoren fiir die Messung von Fiillstand,
Grenzstand und Druck sowie Gerdte und Software zur
Einbindung in Prozessleitsysteme. Und die Vega-Mess-
technik setzt MaRstdabe in Betriebssicherheit, Messge-
nauigkeit und Wirtschaftlichkeit fiir alle Fiillgiiter und
Prozessbedingungen.

Worin liegt heuer der Fokus?

Wir sind sehr breit aufgestellt und vor allem auch in der
Druckmesstechnik mit sehr guten Losungen fiir unsere
Kunden Vorreiter. Bei unseren Druckmessumformern
meistern wir einen grofen Messbereich: von Vakuum

Service-Charakter
far die heimischen
Kunden.

bis hin zu sehr hohen Driicken. Es werden hohe Be-
triebssicherheit durch integrierte Selbstiiberwachung
gegeben und eine hohe Uberlastfestigkeit, Langzeit-
stabilitat und Temperaturschock-Kompensation der
trockenen, keramisch-kapazitiven Messzelle liegen vor.
Erwdahnen mochte ich in diesem Zusammenhang etwa
die Vegabar Pro-Serie sowie auch den Drucksensor
Vegabar 82 — mit keramischer Messzelle (Certec). Mit
der Vegabar-Basic-Serie fiir Standardanwendungen
vervollstandigt Vega sein Sensorportfolio und wird zum
Komplettanbieter fiir Druckmesstechnik. Zudem bieten
wir auch vernetzte Losungen an, denn um die Poten-
ziale optimal zu nutzen, verwendet Vega die hersteller-
ibergreifende Standardkommunikation I0-Link.

Werden Sie auch im Schulungs-
bereich in Osterreich aktiver werden
und diese in Traun anbieten?

Auf jeden Fall gehort dies zu unserer strategischen
Ausrichtung. Ein Schulungsraum, in dem auch Kun-
denschulungen durchgefithrt werden konnen, ist am
Standort Traun vorhanden. Derzeit arbeiten wir am Pro-
gramm und werden dies entsprechend kommunizieren.
Dabei ist es uns ein Anliegen, die Schulungen moglichst
individuell und kundenspezifisch zu gestalten. Wir als
Vega—f)sterreich—Team freuen uns schon, auch mit die-
sem attraktiven Angebot bald einen weiteren Mehrwert
bieten zu konnen. Aber auch Inhouse-Schulungen bei
unseren Kunden werden wir in Zukunft noch starker
forcieren.

Vielen Dank fiir das Gesprach!
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Das Automated Load Detect Ident System
Ubertragt vorverarbeitete Informationen
drahtlos Gber das Mobilfunknetz oder WiFi.

SMARTE
INFRAROTKAMERA

Elektronikbaugruppen bestehen aus immer kleineren
Strukturen und sind sehr kompakt aufgebaut. Um Tem-
peraturen auch bei Chip-Level-Strukturen exakt und
geometrisch hoch aufgeldst zu messen, bringt Optris
jetzt fiir die Infrarotkamera Pl 640i eine neue Mikro-
skop-Optik auf den Markt.

Hohe Temperaturen haben einen negativen Einfluss auf die
Lebensdauer von Elektronikkomponenten und Baugruppen.
Hintergrund ist die beschleunigte Alterung vieler Halblei-
termaterialien bei erhohten Temperaturen. Diese konnen
beispielsweise an einer schlechten elektrischen Verbindung
durch den erhéhten Ubergangswiderstand entstehen. Aber
auch innerhalb von komplexen Halbleiterbauteilen wie Pro-
zessoren kann es zu erhohten Temperaturen kommen.

Mit der neuen Mikroskop-Optik MO2X mit 2-fach-VergroRe-
rung ist die Infrarotkamera vom Typ PI 640i von Optris jetzt
in der Lage, Infrarotbilder auch von komplexen Strukturen
aufzunehmen. Die geometrische Auflésung betrdgt mit der
neuen Optik unglaubliche 8 ym. Fiir eine exakte Temperatur-
messung werden 4 x 4 Pixel benétigt (MFOV), sodass man
jetzt Objekte mit einer Grofe von nur 34 pm messen kann.
Damit konnen auch winzige Strukturen auf Chip-Level ana-
lysiert werden. Die thermische Auflosung erreicht mit 80 mK
bei dieser Optik einen sehr guten Wert. Der Fokus der neuen
Optik ermoglicht das Arbeiten in einer Distanz von 15 mm
zum messenden Objekt. Da die Optiken an Infrarotkameras
der PI-Serie einfach getauscht werden konnen, ist das System
flexibel fiir verschiedene Messaufgaben einsetzbar. Zusam-
men mit dem mitgelieferten hochwertigen Mikroskop-Stan-
der mit Feinjustierung lassen sich so mikroelektronische Bau-
gruppen sehr einfach untersuchen. Die maximale Auflosung
der Infrarotkamera betragt 640 x 480 Pixel bei einer Framer-
ate von 32 Hz und selbst wenn diese 125 Hz betragt, kann die
PI 640i mit 640 x 120 Pixel iberzeugen. Mit im Lieferumfang
enthalten ist die lizenzfreie Analysesoftware PIX Connect, al-
ternativ steht auch ein komplettes SDK zur Verfligung.

www.automation.at
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Kombiniert Ex-Schutz
und Automation

In einem System:
PC-based Control

EtherCAT.

Zone 2

Systemintegrierter Explosionsschutz mit PC-based Control:

m |ntegration von Automation und Prozesstechnik in einem System —
barrierefrei bis in Zone 0/20

= ymfassendes Komponentenportfolio fiir den Explosionsschutz
= EtherCAT-Klemmen der ELX-Serie mit eigensicheren Schnittstellen
m hochwertig verarbeitete Control Panels und Panel-PCs der CPX-Serie
= Hochleistungs-Feldbus EtherCAT
= Steuerungssoftware TwinCAT mit spezifischen

Prozesstechnik-Interfaces

= direkte Anbindung eigensicherer Feldgerdte

= durchgangiges Steuerungskonzept fiir alle Branchen mit Ex-Schutz-
Anforderungen

Scannen und

alle Vorteile
systemintegrierter
Prozesstechnik
entdecken

TwinCAT 3:
mit Prozesstechnik-
Interfaces

Komplettes Ex-Portfolio:
von Panel und Panel PCs
bis zu den I/0s

BECKHOFF
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Im Vorfeld der
Implementierung
wurde die bei

ams Ubliche Ge-
schaftsprozess-
modellierung (GPM)
durchgefihrt, in
deren Rahmen die
Ablaufe mit den
einzelnen Ab-
teilungen erortert
und abgeglichen
wurden - mit Erfolg.

DIGITALES MONITORING
FUR MEHR WERTSCHOPFUNG

ERP-System sorgt flir Datentransparenz: Das Multiprojektmanagementsystem ams.erp reduziert die ad-
ministrativen Aufgaben der Mitarbeiter und verleiht ihnen in Folge mehr Raum fur die Wertschopfung. Wie das
funktioniert? Ein digitales Monitoring modernisiert die Produktionsumgebung. Das hat auch beim niederoster-
reichischen Engineering-Unternehmen FMW mit Hauptsitz in Kirchstetten einwandfrei funktioniert, das sich
vor einiger Zeit einer Modernisierung interner Arbeitsablaufe gestellt hat.
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teht in der Papier- und Zellstoffindustrie eine
Anlage still, steigen die Ausfallkosten schnell in
sechsstellige Sphéaren, dem muss durch moder-
nes Arbeiten entgegengewirkt werden. FMW,
ein Engineering-Unternehmen mit Hauptsitz im
niederosterreichischen Kirchstetten, ist spezialisiert auf den
Bau von Forderanlagen fiir die Papier- und Zellstoffindus-
trie. Nahezu alle weltweit fiihrenden Papierproduzenten
zahlen zum Kundenkreis des Mittelstandlers. Doch was bie-
tet FMW? Das Leistungsspektrum reicht von der Beratung
iiber die Planung, die Projektabwicklung und die Montage
bis hin zu After Sales und Wartung. Um seine Kompetenzen
in diesen Bereichen bestmoglich auszuspielen, wurde die
Fertigung zu einem weit iberwiegenden Teil ausgelagert.

Implementierung der Multiprojekt-
management-Software als Ziel

Infolge einer fritheren Konzernzugehorigkeit war bei FMW
auch nach der Herauslosung aus dem Firmenverbund lange
SAP ERP/R3 im Einsatz, das in der Form, wie es urspriing-
lich implementiert worden war, den besonderen Prozess-
anforderungen im Anlagenbau jedoch nicht entsprechen
konnte. Da auch diverse Anpassungen keine Verbesserun-

Aufgabenstellung: SAP ERP/R3 soll durch
Implementierung eines neuen Systems Arbeits-
prozesse intern verbessern und zeitgerecht an
die Bedingungen anpassen.

Lésung: Die Multiprojektmanagement-Soft-
ware ams.erp wurde implementiert.

Nutzung: Durchgangiger Datenfluss, tie-
fere Prozessintegration und eine damit
einhergehende Entlastung der Mit-
arbeitenden von administrativen Aufgaben,
Arbeitsoptimierungen.

gen mit sich brachten, fiel 2019 die Entscheidung fiir die
Implementierung der Multiprojektmanagement-Software
ams.erp, die explizit auf die Erfordernisse der LosgroRe 1+
zugeschnitten ist. Das Ziel der Verantwortlichen um die Ge-
schaftsfithrer Martin GroR, Felix Sorger und Franz Zeilinger
war eine deutlich tiefere Prozessintegration und eine damit
einhergehende Entlastung der Mitarbeitenden von admi-
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nistrativen Aufgaben, um mehr Raum fiir die eigentliche
Wertschopfung zu schaffen.

Hochste Produktgiite lasst sich auf Dauer nur erzielen,
wenn sich die Mitarbeitenden auf ihre Kernaufgaben kon-
zentrieren konnen. Dies wurde jedoch mit der alten Soft-
ware-Landschaft immer schwieriger. Laut Felix Sorger, der
in der Geschaftsfiihrung fiir die Unternehmensentwicklung
verantwortlich ist, verbrachten groRe Teile der Belegschaft
mitunter viel Arbeitszeit damit, die im Zuge ihrer Tatigkei-
ten entstehenden Informationen ins ERP-System zu brin-
gen und dort zu verarbeiten. Dieser administrative Aufwand
ging deutlich zulasten der Produktivitat.

Mit neuem ERP-System
zu durchgangigen Daten

Die zentrale Anforderung an dieses neue System war die
Moglichkeit zur Etablierung eines durchgangigen Daten-
flusses, der zuvor so gut wie nicht vorhanden war. Dies lag
in erster Linie daran, dass die Vorganger-Software nicht
ausreichend tief implementiert war und ihr Funktionsum-
fang deshalb nur zu einem geringen Prozentsatz genutzt
wurde. Infolgedessen mussten die meisten Mitarbeitenden
ihren Arbeitsalltag individuell organisieren, ohne besonde-
re Berticksichtigung der vor- oder nachgelagerten Prozes-
se. Dabei kamen fiir begrenzte Tatigkeitsbereiche vielerorts
Insellésungen zum Einsatz — insbesondere Excel war ein
vielgenutztes Behelfsmittel.

Ubernahme des bewahren
Software-Standards

Fiir die erfolgreiche Umsetzung der Softwareeinfiihrung
zeichnete seitens FMW Markus Unterrainer mafgeblich
mitverantwortlich. Fiir ihn und die anderen Projektbetei-
ligten stand von Beginn an fest, die Software unter keinen
Umstdnden den bestehenden, nicht integrierten Unter-

Bei FMW war lange Zeit SAP ERP/R3
im Einsatz, das in der Form, wie es
urspringlich implementiert worden
war, den besonderen Prozess-
anforderungen im Anlagenbau
jedoch nicht entsprechen konnte.

nehmensablaufen anzupassen. Stattdessen schlugen sie
den gegenteiligen Weg ein, in dessen Rahmen sich das
Unternehmen am Standard der Software orientiert und
die vorgegebenen Prozessstrukturen zum allergrofiten
Teil ibernimmt. Dieses Vorgehen wertet Unterrainer nicht
als Limitierung, sondern eher als Chance fiir grundlegen-
de Optimierungen. Dennoch sieht der IT-Fachmann das
Unternehmen durch die Adaption des ERP-Prozessgeriists
keineswegs in ein zu enges Korsett gepresst. Vielmehr sei
es eine groRe Starke von ams, es innerhalb des Standards
mithilfe von Workflows und Zusatzfunktionen so modellie-
ren zu konnen, dass es flir FMW am besten passt. ,Eine
solche Flexibilitat in dieser Auspragung und Einfachheit ist
selten anzutreffen in ERP-Systemen”, versichert er. Der ent-
scheidende Punkt sei in diesem Zusammenhang, dass die
Release-Fahigkeit nicht gefdhrdet werde. Dies ware ihm zu-
folge definitiv passiert, hatte FMW versucht, den Standard
iiber umfangreiche Individualprogrammierungen in die

eigene Richtung zu verbiegen. >>
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Unsere Antriebslosungen fur
die Intralogistik

Energieeffiziente Antriebssysteme

» Dezentrale Antriebstechnik
verringert den
Verkabelungsaufwand

» Variantenreduzierung
optimiert den Lagerbestand

19.3.-21.3.2024
Halle: 3
Stand: C41

» Kleine Baurdume dank
hoher Leistungsdichte
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' ' Unterscheiden sich die eigenen
Prozesse erheblich von denen des Systems,
fiir das man sich ja gerade aus gutem
Grunde entschieden hat, sollte die Effizienz
dieser Ablaufe prinzipiell hinterfragt werden.

Markus Unterrainer, Head of Procurement and
Production Planning bei FMW

Expertise gegeben

Gemeinsam mit den ams-Beratern wurden meist schnell
tragfahige Losungen zur Finalisierung gewisser Prozessab-
schnitte gefunden. Auch Fragen zur Systemtechnik wurden
immer zur vollsten Zufriedenheit beantwortet. Mittlerweile
kann Simon Riecker, der die hauptamtliche Betreuung des
ERP-Systems Anfang 2022 {ibernahm, besagte Workflows
und Zusatzfunktionen eigenstandig nutzen. Hilfe seitens
ams ist nicht mehr erforderlich. Im Vorfeld der Implemen-
tierung hatte die bei ams iibliche Geschaftsprozessmodel-
lierung (GPM) gestanden, in deren Rahmen die Abldufe mit
den einzelnen Abteilungen erdrtert und abgeglichen wur-
den. Im Anschluss an die GPM wurde das erste Testsystem
in Betrieb genommen, in das Artikelstimme, Auftrage, An-
gebote und Bestellungen aus SAP iiberspielt wurden.

Testsystem Uiberzeugte

Selbstverstandlich musste die Belegschaft jedoch inhalt-
lich mitgenommen werden. Dies geschah, indem in jeder
Abteilung - Vertrieb, Projektierung, Fachtechnik, Arbeits-
vorbereitung, Einkauf, Lager/Montage, Betrieb/Qualitétssi-
cherung und IT - ein Key User bestimmt wurde. In diesem
Kreis wurden auch einige wenige datenbankspezifische An-
passungen beschlossen. Die groRte Anpassung findet sich
noch im Bereich des Dokumenten-Handlings. Uber eine
programmierte Zusatzfunktion lasst sich ein Export initiie-
ren, iber den aus dem Dokumenten-Management-System
ProFile heraus samtliche Dokumente zu jeder einzelnen Po-
sition einer Stiickliste bereitgestellt werden. Somit entsteht
entsprechend der Stiicklistenstruktur eine zugehorige Ord-
nerstruktur mit allen benétigten Dateien, Unterlagen und
Zeichnungen. In Zukunft wird das integrierte Modul ams.
Compendium die beschriebene Funktionalitat itbernehmen.

Anwender

FMW ist ein Engineering-Unternehmen mit Hauptsitz im niederdster-
reichischen Kirchstetten, das auf die Konstruktion individueller Gro3-
forderanlagen fur die Zellstoff-, Papier-, Energie- und Recyclingindustrie
spezialisiert ist. Das Leistungsspektrum reicht von der Beratung Uber die
Planung, die Projektabwicklung und die Montage bis hin zu After Sales
und Wartung. Ca. 90 Mitarbeitende sind beim Unternehmen beschaftigt.

FMW Industrieanlagenbau GmbH
Kirchstetten 100, A-3062 Kirchstetten- Tel. +43 2743-8245-0
www.fmw.co.at

Wachsende Stiickliste
als Herausforderung

Ein wichtiger Bestandteil der ERP-Basisausstattung stellt
fiir den Forderanlagenbauer die Funktionalitat der , wach-
senden Stiickliste” dar. Denn wie in der Einzelfertigung
iiblich, ist auch bei FMW die letztliche Auspragung der zu
fertigenden Anlagen zum Zeitpunkt der Auftragserteilung
in aller Regel nicht bekannt. Dies hat zur Folge, dass wichti-
ge Wertschopfungsprozesse wie Konstruktion, Beschaffung
und Produktion zeitlich parallel zueinander stattfinden miis-
sen. Aus diesem Grund ist es essenziell, dass ams.erp alle
Anderungen, die sich aus der fortlaufenden Konstruktions-
arbeit ergeben, tiber die wachsende Stiickliste versionssi-
cher abbildet.

Fertigungsbegleitende Konstruktion

ams.erp erfiillt zudem standardméaRig samtliche Vorausset-
zungen fiir eine exakte und jederzeit aktuelle mitlaufende
Kalkulation, die auch bei FMW Anwendung findet. Dariiber
haben die Verantwortlichen unter Beriicksichtigung aller
Budget- und Solldaten stets in Echtzeit Zugriff auf den Sta-
tus der laufenden Projekte. Der Abruf der Daten erfolgt ad
hoc und erfordert keine langwierigen Batch- oder Nacht-
laufe. Kostenseitige Fehlentwicklungen in der Auftragsab-
wicklung, die sich infolge der fertigungsbegleitenden Kons-
truktion ergeben konnen, werden auf diese Weise friihzeitig
erkannt und lassen sich beheben, bevor finanzieller Scha-
den entsteht.

Da der Anteil der Eigenfertigung bei dem Bau der riesigen
Forderanlagen im Laufe der Jahre immer weiter zuriickge-
fahren worden war, ist das Thema der Materialbeistellung
im Rahmen von Fremdarbeitsgangen fiir FMW von grof3er
Bedeutung. Dazu wurde bei den Niederosterreichern die
Moglichkeit geschaffen, die ams-interne Collierung nicht
nur im Verkaufsvorgang beim Versand an die Kunden zu
nutzen, sondern auch einkaufsseitig beim Transport von
Beistellteilen zu den hauptsachlich in Osteuropa und Chi-
na beheimateten Fremdfertigern bzw. Lieferanten. Dies
bedeutet, dass FMW nicht nur auf Lieferscheine, sondern
auch auf Bestellungen collieren kann.

www.ams-erp.com
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Sigmatek
unterstiitzt
FTS-Hersteller

mit moderner,
robuster Hardware
und hersteller-
unabhangigen
Softwarepaketen
fur Flotten-
management und
Slam-Navigation.

FTS UND AMR FLEXIBEL
UND OFFEN AUTOMATISIEREN

Flottenmanagementsystem und SLAM-Navigation: Bei der Automatisierung von Fahrerlosen Transport-
systemen ist eine flexible und offene Steuerungsarchitektur ein Schllsselfaktor. Das Portfolio von Sigmatek
umfasst das auBBerst kompakte und robuste S-DIAS Automatisierungssystem, bestehend aus Steuerung,
Safety, Antriebstechnik sowie 1/Os mit Spezialmodulen fur FTF/AMR sowie offene Softwareprodukte.

as Flottenmanagementsystem Traffic

Control System (TCS) unterstiitzt das VDA

5050-Protokoll und ermoglicht so ein

herstellerunabhiangiges Zusammenspiel

von Leitsteuerung/Flottenmanagement-
system und FTF/AMR. Mit der offenen SlamLoc-Soft-
ware von Sigmatek ist eine konturbasierte Navigation
in Echtzeit moglich. Ein wichtiger Punkt bei der Ent-
wicklung des TCS war, ein Maximum an Flexibilitat zu
ermoglichen und dem Benutzer die Kontrolle iber seine
Anlage zu geben. Mit dem Interpreter konnen sowohl
einfache als auch sehr komplexe Anwendungen mithilfe
von Low-Code implementiert werden. Die Schnittstellen
basieren auf MQTT oder HTTP REST, was eine nahtlose
Integration in die Anlage ermdglicht. FTF verschiede-
ner Hersteller konnen mit dem TCS in eine Anlage ein-
gebunden werden.

Effiziente Routenplanung

Das TCS bietet smarte Features, so kann z. B. die Er-
stellung von Routen nach der kiirzesten oder schnells-
ten Route erfolgen, Fahrzeugalarme und Fehler werden
in einer zentralen Ansicht verwaltet und SLAM-Karten
konnen von den Fahrzeugen im System einfach geladen
werden. Im integrierten Simulationsmodus lassen sich

www.automation.at

Deadlock-Szenarien vorhersagen und Schritte einleiten,
bevor diese eintreten, wodurch ein robuster Betrieb des
Systems gewahrleistet wird. Tritt eine Blockade auf -
aufgrund einer externen Storung — reagiert das System
und sucht nach moglichen Alternativrouten.

Hohe Fahrzeug-Verfligbarkeit

Das Statistikmodul des Flottenmanagementsystems
ermoglicht eine eingehende Analyse der Fahrzeugver-
fligbarkeit: Auf Knopfdruck sind Details wie die Art der
aufgetretenen Fahrzeugstorungen und deren Dauer pro
Schicht sichtbar. Da das Statistikmodul frei konfigurier-
bar ist, kann der Anwender benutzerdefinierte Ereignis-
se maRgeschneidert fiir seinen Ablauf definieren. Diese
konnen in der webbasierten Oberfliche angezeigt und
in universellen Formaten tiber die HTTP Rest API ex-
portiert werden. Mit SlamLoc bietet Sigmatek eine offe-
ne Echtzeit-Verortungssoftware, die die konturbasierte
Navigation auf eine neue Stufe stellt. SlamLoc ist in
wenigen Minuten betriebsbereit, kommt ohne vorinstal-
lierte Plane aus und ermittelt in Echtzeit — auch bei stark
veranderten Konturen — eine auf + 10 mm und + 1 °
exakte Pose.

www.sigmatek-automation.com
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Hardware und Betriebssystemen.

Als modulare und an individuelle, veranderliche Bediirfnisse
anzupassende Software ldsst zenon Anwendern weitgehende
Freiheiten in ihren technischen Grundsatzentscheidungen. Das
macht sie unabhangig von technologischen Entwicklungen bei

Glinther Haslauer, Entwicklungsleiter bei Copa-Data

ZENON ALS MODULAR
AUTOMATION PLATFORM

Betriebseffizienz durch MTP: Im zweiten Teil des Interviews mit Copa-Data-Grinder und CEO Thomas
Punzenberger und Entwicklungsleiter GUnther Haslauer gewahren die Vordenker von zenon Einblicke
in die Zukunft der Anlagenprojektierung. Der mit der aktuellen Version zenon 12 erreichte Meilenstein
stellt keineswegs das Ende der Entwicklung dar. Das Gesprich fiihrte Ing. Peter Kemptner, x-technik
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ie Kombination von modularer Produk-

tion und Module Type Package (MTP)

bietet eine vielversprechende Losung, die

die Fertigungsprozesse in der Prozessin-

dustrie revolutioniert. In vielen weiteren
Sparten sind hohe Anforderungen an die Flexibilitat
oder eine schnelle Time-to-Market aber ebenso ein be-
stimmender Faktor. Ist MTP auch hier ein sinnvoller
Ansatz?

MTP kommt aus der Prozess-
industrie. Wie konnen andere
Branchen von MTP und einer
»~Modular Automation Platform*”
profitieren?

Thomas Punzenberger: MTP hilft Anwendern, den
iberall draingenden Fachkraftemangel ein wenig ab-
zufedern, da flexible und modulare Automatisierung in
heterogenen Produktionslandschaften ermoglicht wird.
Natiirlich geht mit diesen Modulen die Individualisie-
rung nicht ganz so weit wie mit Individualprogrammie-
rung. Dafiir ist aber auch der Aufwand nicht nur fiir die
Erstellung, sondern vor allem auch fir Tests, fur die
Softwarewartung und fiir spatere Anpassungen erheb-
lich geringer. Deshalb werden wir das MTP-Konzept
auch fiir andere Branchen verfiigbar machen, ahnlich
wie wir es zum Beispiel mit der Rezeptverwaltung ge-
tan haben. Diese war urspriinglich fiir die Chemie- und
Pharmaproduktion geschaffen worden, bewédhrt sich

heute aber genauso in der Energieerzeugung oder in
der diskreten Fertigung.

Etwas Ahnliches wie das MTP-Konzept gibt es in der
Energiebranche bereits seit 15 Jahren mit der IEC61850.
Diese umfasst die funktionalen Beschreibungen nicht
nur fir einzelne Gerate, sondern auch fiir ganze Gera-
tegruppen und ist in zenon in Form von Bibliotheken
vollstandig abgebildet.

Wie konnen Gerate ohne vorhandene
MTP-Dateien in zenon integriert
werden?

Giinther Haslauer: Weil es noch viele Gerdte ohne passen-
de MTP-Dateien gibt, schufen wir fiir deren Integration ein
MTP-Gateway. Diese Moglichkeit und eine Bibliothek ferti-
ger Komponenten flir den Prozessbereich ermoglicht den
Einsatz von zenon als Distributed Control System (DCS).

Punzenberger: Apropos DCS — die Intelligenz in Ma-
schinen und Anlagen verteilt sich immer breiter und
wird kleinteiliger. Da ist es nicht immer sinnvoll, Ma-
schinen- oder Anlagenmodule mit einer eigenen SPS
auszustatten. Mit der in zenon im Standard enthaltenen
IEC 61131-3 Soft-SPS zenon Logic lasst sich die erfor-
derliche Funktionalitdt direkt abbilden. Damit entsteht
auf Basis von fertig konfigurierten, vorvalidierten MTP
eben ein DCS. Daraus entstand unsere konzeptionelle
Idee einer Modular Automation Platform.
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Welche weiteren Entwicklungen bei
zenon tragen auBBer MTP noch zur
Schaffung der Modular Automation
Platform bei?

Haslauer: Eine weitere Entwicklung der jiingsten Vergan-
genheit ist die Moglichkeit, zenon auch mit HTML5-ba-
siertem Frontend zu betreiben. Um das ressourceneffizient
zu gestalten, entschieden wir uns fiir eine Rich-Client-Lo-
sung. Dabei lauft auf dem Browser ein relativ umfangrei-
cher JavaScript-Code, der das Rendering des Ul zur Gan-
ze Ubernimmt. Das halt die zu tibertragende Datenmenge
gering, denn so reisen nur Delta-Informationen in Form
von Rohdatenattributen. Das macht Anwender relativ un-
abhangig von der Art der Leitung, tiber die die Datenkom-
munikation stattfindet.

Wie weitreichend ist die HTML5-
Technologie in zenon bereits
umgesetzt?

Punzenberger: Noch ist die Implementierung von HTML5
nicht vollumfanglich umgesetzt. Sie wird uns noch einige
Zeit begleiten. In zenon 12 konnen bereits die meisten
Projekte damit umgesetzt werden. Neu hinzugekommen
sind beispielsweise der Rezeptgruppenmanager, die Be-
fehlsgabe, zusatzliche Bildelemente und Filter.

Haslauer: Noch fehlen Videobilder, Weltbild und einige an-
dere Funktionen. Zusatzlich gibt es einige Dinge, die sich
nicht 1:1 auf HTML bringen lassen, etwa Windows Presen-
tation Foundation (WPF) oder Active-X-Dateien. Ein solches
ist etwa das aktuelle Report-Viewer-Bild. Fiir solche Dinge
miissen mittels anderer Technologien dquivalente Ersatzlo-
sungen geschaffen werden, etwa mittels Backend-Code in
Dot.net Core und Frontend-Code in Javascript. Das funktio-
niert bereits im Konzept, muss aber erst umgesetzt werden.

Warum ist der Umstieg auf
die HTML5-Technologie fiir
Anlagenbetreiber wichtig?

Punzenberger: Mittels zenon aufgebaute Systeme sind
meist sehr langlebig, sie bleiben oft 15 bis 20 Jahre im

www.automation.at
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Die Firmenphilosophie hinter zenon wird seit beinahe 40 Jahren
bestimmt durch den Anspruch ,,Das geht doch auch einfacher”. Sie
abstrahiert Funktionalitaten aus speziellen Anwendungsgebieten
einzelner Branchen, um sie anderen Industrien zuganglich zu
machen, wenn sie auch dort Nutzen stiften.

Thomas Punzenberger, CEO und Griinder bei Copa-Data

Feld. Da kann sich viel verandern und Kunden miissen in
der Lage sein, diese Veranderungen in die bestehenden
Projekte einzubringen, ohne groRe Teile davon ersetzen
zu missen. Die HTML5-Technologie sorgt fiir mehr Un-
abhangigkeit von Hardware und IT-Strukturen und er-
moglicht nicht selten auch eine Reduktion der benétigten
Rechner.

Uber die lange Einsatzdauer einer zenon-Implementie-
rung kann sich auch bei den Betriebssystemen viel tun.
Die Applikation muss die notige Resilienz aufweisen, um
die Anwender in die Lage zu versetzen, von Betriebssys-
tem-Updates zu profitieren, ohne EinbuBen durch neu
entstehende Inkompatibilititen flirchten zu miissen. Zu-
satzlich brauchen unsere Kunden die Moglichkeit, die be-
notigten Rechner zu virtualisieren.

Warum ist Rechner-Virtualisierung
wichtig?

Punzenberger: Im ersten Schritt bedeutet Virtualisierung
die Verlagerung vieler Aufgaben in einen Serverraum mit
virtuellen Maschinen, die sich einfacher auf professionel-
le Weise warten lassen als Hardware direkt an den Pro-
duktionsanlagen. Diese Virtualisierung ist mit zenon seit
einiger Zeit mittels Docker-Container maoglich. Allerdings
war zenon bis vor einigen Jahren nur fiir Windows verfiig-
bar, also musste es ein Windows-Server sein. Sehr viele
Unternehmen nutzen jedoch Linux-Server mit Linux-Do-
cker-Containern. Diese bendtigen native Linux-Applika-
tionen. Deshalb portieren wir seit fiinf Jahren alles zusatz-
lich auch auf Linux. Mit zenon 12 ist nun erstmals eine
Linux-Implementierung verfiigbar.

Welche Hiirden mussten Sie
beim Portieren von zenon auf
Linux tilberwinden?

Haslauer: Einfache Wartbarkeit kann nur mit einem ein-
heitlichen Source-Code gelingen. Dazu mussten wir alle
betriebssystemabhangigen Code-Teile durch eine Abs-
traktionsschicht ersetzen und manche Windows-Funktio-
nen fiir Linux nachbauen. Auch fiir den Kunden ist
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Mit der zenon
MTP-Suite wird
der Gesamt-
prozess nach dem
Baukastenprinzip
in verschiedene
Komponenten und
Module digital zu
einer Produktions-
anlage verknupft,
die sich leicht
orchestrieren lasst.

das ideal, denn er kann sich auf ein betriebssystemun-
abhangig einheitliches Verhalten verlassen.

Wie weit reicht die Unabhangig-
keit, wie weit die Méglichkeiten zur
Virtualisierung von zenon-Projekten?

Punzenberger: Virtualisierung kann natiirlich auch das
Auslagern in die Cloud bedeuten. Wir sind dabei, die
Moglichkeiten dazu zu schaffen. Ob es sich dann um
eine Private Cloud oder um eine Public Cloud handelt,
muss dabei nebensachlich sein. Ich glaube schon we-
gen der Kosten fiir Cloud Services und Telekommunika-
tion nicht daran, dass Public Clouds dabei eine beson-
ders groRe Rolle spielen werden, aber die Mdglichkeit
wird bestehen.

Haslauer: Irgendwann kann es auch eine SPS-as-a-Ser-
vice geben. Dabei wird die in zenon im Standard vor-
handene Soft-SPS zenon Logic eine Rolle spielen. Das
tat sie notgedrungen schon, als aufgrund unterbroche-
ner Lieferketten infolge der Pandemie die Hardware
knapp wurde.

Damit sind wir bereits beim Ausblick.
Worauf kénnen sich die Leserinnen
und Leser der IU freuen, worauf fix
verlassen?

Punzenberger: Die Firmenphilosophie hinter zenon
wird seit beinahe 40 Jahren bestimmt durch den An-
spruch ,,Das geht doch einfacher”. Sie abstrahiert Funk-
tionalitaten aus speziellen Anwendungsgebieten einzel-

ner Branchen, um sie anderen Industrien zuganglich zu
machen, wenn sie auch dort Nutzen stiften. Eine Starke
von zenon ist die Modularitdt oder auch Low-Code-/
No-Code-Natur, mit der Moglichkeit zur durchgangigen
Konfiguration. Das vermeidet Speziallosungen. Diese
Modularitat wird ausgebaut durch Smart Objects und
— daraus deriviert — MTP-Files und ahnlichen Konstruk-
ten, und das ist noch nicht das Ende. Wir werden wei-
terhin gute Losungen aus einer Branche fiir die anderen
verfligbar machen.

Haslauer: Eine modulare und an individuelle, veran-
derliche Bedirfnisse anzupassende Software lasst An-
wendern weitgehende Freiheiten in ihren technischen
Grundsatzentscheidungen. Das macht sie unabhdngig
von technologischen Entwicklungen bei Hardware und
Betriebssystemen.

Wie sieht es mit dem Schutz vor
Cyber-Gefahren aus?

Haslauer: Durch die Moglichkeiten zur Virtualisierung
ist es fiir unsere Kunden nicht nur einfacher, die Soft-
ware zu portieren und an ihre veranderlichen Beduirf-
nisse anzupassen. Ein virtualisiertes System, dessen Vi-
sualisierung etwa in einer HTML5-Umgebung lauft, ist
auch leichter gegen Cyberangriffe zu verteidigen. Fiir
diesen Schutz miissen die Anwender und Implemen-
tierungspartner aus dem Copa-Data-Partner-Netzwerk
sorgen. Wir liefern eine auf Resilienz getrimmte Sys-
temarchitektur mit den passenden Mechanismen und
Hilfestellungen dazu.

Spielt auch die Kiinstliche Intelligenz
eine Rolle bei Copa-Data?

Haslauer: Aktuell l1auft ein Versuch, mittels Kiinstlicher
Intelligenz (KI) Dateninhalte automatisiert aufzube-
reiten, um das Engineering von unpopularen Neben-
tatigkeiten zu entlasten. Dazu gehort etwa die kontex-
tualisierte Aufbereitung der Suche in der Online-Hilfe,
beispielsweise aber auch die Erstellung von Testplanen.

Punzenberger: Unser Kl-gestiitzter Engineering Assis-
tant kann derzeit von zenon Heavy Usern in einer Er-
probungsphase getestet werden, wodurch wir mittels
Machine Learning auch direkt die Qualitat der Sucher-
gebnisse verbessern werden.

Vielen Dank fiir das Gesprach!
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simus classmate: Die neue Version 11.2 bietet online und on
Premise zahlreiche Detailverbesserungen und Erweiterungen.

BAUTEILANALYSE UND
KOSTENKONTROLLE IN DER CLOUD

simus systems bietet mit der neuen Version
1.2 ihrer Software simus classmate online und
on Premise zahlreiche Detailverbesserungen
und Erweiterungen.

Mit der neuen Version 11.2 ihrer Software simus
classmate liefert simus systems den Anwendern
zahlreiche Detailverbesserungen und Erweiterun-
gen der fiihrenden Software-Suite fiir den effizi-
enten Umgang mit Produktdaten. Dariiber hinaus
werden drei Services in der Cloud angeboten: die
automatische, geometrische Klassifizierung von
3D-Modellen, Unterstiitzung bei der kostenbewuss-
ten Konstruktion und das Controlling langwieriger
Entwicklungsprojekte.

Der Trend zum Cloud-Computing setzt sich 2024
in der Industrie weiter durch. Immer mehr Unter-
nehmen folgen den (groRen) ERP-Anbietern in die
Wolke und 30 Prozent der CAD-Anwender wollen
zukiinftig ihre Software-as-a-Service (SaaS) nutzen.
simus systems bietet diese Moglichkeit nun auch.
Wer simus classmate in einer sicheren, in Deutsch-
land gehosteten Cloud verwendet, spart nicht nur
Investitionen, Updates und Service. Er kann die be-
notigten Funktionen in flexiblen Modellen buchen,
was mittelstandischen Unternehmen weitere Kos-
tenvorteile er6ffnet. Die weltweite 24/7-Verfiigbar-
keit im Homeoffice, auf Geschiftsreise ebenso wie
im Betrieb, erleichtert neue Arbeitsmodelle.

Bauteile und Kosten im Blick

simus classmate integriert sich mit den fithrenden
3D-CAD-Systemen — on Premise ebenso wie in der
Cloud. Die Software analysiert CAD-Modelle nach
AuRen- und Innenkonturen, Bohrungen und Bohr-

www.automation.at

muster, Fasen, Rundungen und Ausklinkungen. Da-
bei werden die Modelle systematisch klassifiziert,
also der entsprechenden Gruppe im Klassifikations-
baum zugeordnet. Damit verbunden sind schnelles
Auffinden und eine hohere Wiederverwendung von
Bauteilen und Strukturen. In der neuen Version des
classmate FINDERS wurde die Darstellung groRer
Baugruppen verbessert, um die Performanz zu
beschleunigen.

simus classmate erkennt an CAD-Modellen die Ar-
beitsgange der spateren Herstellung, ermittelt die
notwendigen Bearbeitungsverfahren und berechnet
die zukiinftigen Fertigungskosten. Dabei werden
Bearbeitungsverfahren und -zeiten mit individuellen
Kostenfaktoren intelligent verkniipft. Wer bereits
wahrend der Konstruktion die zukiinftigen Herstell-
kosten beriicksichtigt, gewinnt im Wettbewerb.

Neu: projektbegleitende
Kostenkontrolle

Dies gilt verstarkt fiir umfangreiche Entwicklungs-
projekte im Maschinen- und Anlagenbau. Dazu
wurde classmate Costpilot als Modul zur projekt-
begleitenden Kalkulation geschaffen. Entlang einer
(importierbaren) Stiicklistenstruktur konnen An-
wender Kosten vorgeben, zuordnen und tiberwa-
chen. Sie verwenden dazu geschatzte Werte, Kosten
aus Arbeitsplanen, Angeboten, Einkaufsinfosatzen
oder Vertragen, die sie im Projektverlauf verfeinern
oder ersetzen. Genauigkeit und Belastbarkeit der
Daten wachsen mit dem Projektfortschritt. Nun ist
auch ein Kostenvergleich zwischen verschiedenen,
gesicherten Projektstdnden moglich.

www.simus-systems.com
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Betriebsoptimierung

erscheinungen kommt.

Fiir unsere Kunststoff-Normteile werden regelmaRig
Belastungstests unterschiedlicher Art im Labor durch-
gefiihrt. So wird unter genormten Arbeitsbedingungen
getestet, wann es zu den ersten Materialermidungs-

Ing. Almedin Candic, Vertriebsleiter Region Ost bei Elesa+Ganter

EIN HIGHTECH-MATERIAL
SORGT FUR NACHHALTIGKEIT

Industrielle Kunststoffe mit optimierten Materialeigenschaften: |hr geringeres Gewicht, ihre Langlebigkeit
sowie auch ihre weitreichenden Anwendungsgebiete machen industrielle Kunststoffe zu einem beliebten
Material. Doch fuhren sie in Folge auch zu weitreichenden Betriebsoptimierungen und unterstlitzen gar den
Weg in einen nachhaltigeren Betrieb? Auf diese Fragen wei3 Ing. Almedin Candic, Vertriebsleiter Region Ost
bei Elesa+Ganter, Antworten. Das Gesprich fiihrte Stephanie Englert, x-technik
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Herr Candic, Kunststoffe im
industriellen Einsatz bieten zahlreiche
Vorteile fir den Anwender. Fiihren
diese im Umkehrschluss auch zu einer
Betriebsoptimierung, etwa in Bezug
auf Nachhaltigkeit?

Almedin Candic: Auf jeden Fall. Betrachten wir zunachst
das geringere Gewicht von Kunststoff-Normteilen, wird
dies sehr klar deutlich. Denn gerade bei groRen Maschinen
kann sich der Einsatz von Kunststoffteilen in Summe massiv
auf das Gesamtgewicht einer Maschine oder auch Anlage
auswirken. Gehen wir dann einen Schritt weiter und be-
ricksichtigen den Umstand, dass diese Maschine gegebe-
nenfalls ofter bewegt werden muss, ist bei einem insgesamt
geringeren Gewicht schlussfolgernd auch ein geringerer
Energieaufwand nétig, um diese zu bewegen. Diesen posi-
tiven Umstand haben die Luftfahrt- und Automobilindust-
rie schon vor langer Zeit erkannt. Dort kommen besonders

viele Teile aus Kunststoff zum Einsatz. Als ein markantes
Beispiel zeigt sich hier, dass der Verbrauch von Treibstoff
durch die Gewichtsminimierung reduziert wird.

Und auch in Bezug auf die Widerstandsfahigkeit gegeniiber
aggressiven Umgebungen, wie etwa Salzwasser oder Che-
mikalien, konnen Normteile aus Kunststoff eine nachhaltige
Losung sein. Durch die spezielle Materialzusammenset-
zung sind sie stark belastbar und langlebig. Das bedeutet,
sie miissen weniger oft gewartet bzw. getauscht werden.
Zudem sind Normteile aus Kunststoff wartungsfrei — was
Ole und Schmierfette einspart.

Fur welche Branchen sind
Kunststoff-Normteile von Vorteil?

Die Frage ware eher — in welchen Bereichen kommen sie
nicht zum Einsatz. Gerade die typischen Eigenschaften
von Kunststoff-Normteilen, wie beispielsweise eine hohe
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mechanische Belastbarkeit, geringe Warmeleitung, nied-
rige Reibungskoeffizienten u. v. m., machen sie fiir sehr
viele Branchen interessant. Ein Beispiel waren die ESD-
geschiitzten Bereiche. Hier liegen sehr sensible Bauteile
vor, die vor elektrostatischen Ladungen geschiitzt werden
miissen. Durch die Verwendung von Normteilen aus leit-
fihigem Spezial-Thermoplast wird der Uberschlag elektri-
scher Ladung zwischen Korpern verhindert. Das ist sicherer
fiir das Gerat UND den Anwender.

Ein anderes Beispiel waren Normteile aus selbstverloschen-
dem Thermoplast. Diese sind vor allem fiir die Innenein-
richtung in der Schienenfahrzeugtechnik interessant, da
sie die Brandschutznorm EN 45545-2 erfiillen. Ein weite-
res Beispiel sind unsere Soft-Touch-Normteile. Diese ver-
fiigen iiber eine spezielle Oberfliche aus hochbelastbarem
Thermoplast (Polypropylen). Die Ummantelung besteht aus
einem weichen Elastomer (TPE) — so wird ein Abrutschen
verhindert. Vibrationen und Schwingungen werden auf-
genommen. Sie werden sich jetzt fragen, wo ich so etwas
brauchen kann? Diese Normteile kommen oft an Geraten
in Fitnessstudios oder auch an Gartengeraten zum Einsatz,
also auch im privaten Bereich bieten sie zahlreiche Vorteile.

Wie oft miissen diese Normteile in

der Regel getauscht/ersetzt werden,
gerade im Vergleich zu Normteilen

aus Edelstahl?

Lassen Sie mich hier bitte etwas ausholen. Fiir die Produkti-
on unserer Kunststoff-Normteile werden nur hochwertigste
Basis-Polymere — in Kombination mit verstarkenden Fiill-
stoffen oder anderen Additiven — verwendet. Diese Kombi-

www.automation.at

Durch die spezielle
Materialzusammen-
setzung sind Kunststoff-
Normteile stark belast-
bar und langlebig.

nationen werden standig weiterentwickelt. Das geschieht in
Zusammenarbeit mit Forschungs- und Technologiezentren
in Italien. So entstehen Materialien, wie der erwahnte Su-
per-Thermoplast, die iiber Eigenschaften in Bezug auf me-
chanische und thermische Festigkeit verfiigen und iiber die
von klassischen Kunststoffen weit hinausgehen. Im zweiten
Schritt geht es darum, das Design der Normteile in Bezug
auf Form und Starke so zu optimieren, sodass alle Eigen-
schaften der Polymere optimal genutzt werden kénnen.

Warum ich das erwahne? Nicht nur das Material ist ent-
scheidend, wenn es um Schlagfestigkeit, den Dehnwert
oder Materialermiidung geht. Ausschlaggebend ist

Betriebsoptimierung

In Bezug auf die
Widerstandsfahig-
keit gegenuiber
aggressiven Um-
gebungen, wie etwa
Salzwasser oder
Chemikalien, kdnnen

Normteile aus Kunst-
stoff eine nachhaltige

Lésung sein.
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Kunststoff ist nicht
gleich Kunst-

stoff: Die Vorteile
der Hightech-
Materialien, die im
Maschinen- und
Anlagenbau zum
Einsatz kommen,
sind im Vergleich
meist unschlagbar.
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auch immer das Design des Produkts. Mit iiber 70 Jahren
Erfahrung in der Verarbeitung von Kunststoffen kann ich
behaupten, dass wir zu den Pionieren in der Entwicklung
und Verarbeitung von Kunststoff-Normteilen fiir indust-
rielle Maschinen und Anlagen zahlen.

Bedeutet dies in Folge, dass
Kunststoff-Normteile aus lhrem
Haus langlebig sind?

Fir unsere Kunststoff-Normteile werden regelmaRig
Belastungstests unterschiedlicher Art im Labor durch-
gefiihrt. So wird unter genormten Arbeitsbedingungen
getestet, wann es zu den ersten Materialermiidungs-
erscheinungen kommt. Bei unseren CFSW-Scharnieren
wurde beispielsweise getestet, dass — unter bestimmten,
genormten Arbeitsbedingungen, Temperatur etc. — eine
maximale Anzahl (also ein Offnen und SchlieBen des
Scharniers) von 600 Zyklen/Stunde tiber 20 Jahre mog-
lich ist. So kommt es auch bei Biigelgriffen und Rast-
bolzen zu regelmaRigen Schlagfestigkeit-Tests. Werden
Probleme festgestellt, wird an einer neuen Materialzu-
sammenstellung oder einer Anpassung im Design gear-
beitet, um die Lebensdauer und Belastbarkeit des Norm-
teils zu verbessern.

Hat sich im Laufe der Forschungs- und
Entwicklungsarbeit die Zusammen-
setzung der Kunststoff-Normteile

bigheit (korrosio

() I'_- n‘:j\ J

e
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HighTech Material
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echendler Thermopl

durch Sprifzqussverfahren Produkfion zv

osken

im Wesentlichen geandert und gibt
es Unterschiede bei der Zusammen-
setzung je Einsatz bzw. Branche?

Der groe Durchbruch der Kunststoffe liegt viele Jahr-
zehnte zuriick. Zum damaligen Zeitpunkt haben sich so-
wohl deutsche als auch amerikanische Labors in der Ent-
wicklung neuer Zusammenstellungen von Kunststoffen
ein ,Rennen” geliefert. Jeder wollte der Erste mit neuen,
noch besseren Kombinationen am Markt sein. In Folge
entstanden unter anderem Polyethylen und Polyamid, die
wir heute im tdglichen Gebrauch sehr oft in Verwendung
haben.

Und welche Industriebranchen
nutzen Kunststoffe insbesondere?

Vor allem die Automobil-, Luftfahrt und Elektroindustrie
haben das Potenzial von Kunststoffen frith erkannt. In
speziellen Forschungszentren wird permanent weiter-
geforscht, um das Material in seiner Zusammensetzung
zu optimieren sowie widerstandsfahiger und belastbarer
zu machen. Die Kunststoffe, die heutzutage entwickelt
werden, gehen ganz spezifisch auf die Anwendungen der
Kunden ein. Die bereits erwahnten Normteile fiir ESD-
Bereiche oder jene mit Soft-Touch-Oberfliche sind nur
zwei Beispiele.

Wenn ein erhohtes Feuerrisiko besteht — wie zum Bei-
spiel bei der Beleuchtung im 6ffentlichen Bereich —haben
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More than safety.

wir Normteile aus selbstverloschendem Thermoplast
im Sortiment (zertifiziert ,VO” nach UL-94V). Geht es
um Hygienerichtlinien, findet man Standardteile aus
einem speziellen Thermoplast — mit Silberionen als Zu-
satz — im Portfolio. Diese verhindern die Vermehrung
von Mikroben, Bakterien und Pilzen auf der Oberflache.
Der antibakterielle Schutz bleibt dabei auch nach vielen
Waschzyklen erhalten. Oberste Prioritat bei all diesen
Entwicklungen hat immer die Sicherheit des Anwenders!

Wie handhaben Sie Anfragen nach
sogenannten Sonderanfertigungen
fur Kunden?

Wie bereits erwdhnt, werden die Kunststoff-Normteile
im Spritzgussverfahren produziert. So kann man auch re-
lativ kleine Stiickzahlen, in Sondergrof3en bzw. -farben,
kostengtinstig produzieren.

AbschlieBend wiirde ich gerne
wissen, was Sie Kritikern von Kunst-
stoffen entgegnen oder stellt sich die
Frage nach einem Ja/Nein bei Kunst-
stoffen im industriellen Bereich nicht?

Kunststoffe haben leider per se — und dies zu Unrecht

o . . - Safety over e
ein schlechtes Image.z. A.‘UEHI fier.Begrlff ,,Kunststoff EtherCAT. ™ FEtherCAT *P
oder eher noch ,Plastik” ist seit vielen Jahren negativ
behaftet. Dabei wird leider im Sprachgebrauch oft nicht
zwischen billigem Einwegplastik und den Hightech-Ma-
terialien differenziert, die im Maschinen- und Anlagen-
bau zum Einsatz kommen. In manchen Bereichen sind M G B2 MOdUIar =

Kunststoffe in ihren Eigenschaften unschlagbar — etwa

in sehr aggressiven Umgebungen mit Salzwasser oder DaS SCh UtZti:l rsyStem

Chemikalien. Diesbeziiglich verfiigen sie tiber eine sehr

hohe Widerstandsfahigkeit. Zudem gibt es auch Anwen-
dungen, in denen es ohne Kunststoff ,gar nicht geht”,

Multifunctional Gate Box MGB2 Modular

etwa in Bezug auf elektrische Isolation oder selbstverlo-

schende Thermoplaste im o6ffentlichen Bereich — wenn » TirschlieBsystem mit Zuhaltung,

Feuersicherheit gegeben sein muss. )
durch Module erweiterbar

Zusammengefasst kann man sagen, dass es fiir jede ein- » Modularer Aufbau flr maximale

zelne Anwendung das perfekte Material gibt. Dabei geht Flexibilitit beim Einsatz

es immer um Funktionalitdt, aber auch Nachhaltigkeit
in Bezug auf Wirtschaftlichkeit. Immer dfter wird auch > Erweiterungsmodul MCM mit 2 oder 4
der Umweltaspekt mit einbezogen, denn dieser schlieft Slots fiir noch mehr Funktionen

ein Teil regelmaRig getauscht werden, da es die Anfor- > Kategorie 4/PL e nach EN IS0 13849-1,
derungen nicht erfiillt, ist das weder wirtschaftlich noch SILCL 3 nach EN 62061
nachhaltig. » Busmodul mit PROFINET/PROFIsafe

Vielen Dank fiir das Gesprach!

Normteile aus Kunststoff auf keinen Fall aus. Denn muss

NEU: auch fiir EtherCAT P mit FSoE

www.automation.at 65 WWW.GUChner. at



Betriebsoptimierung

SICHERHEIT FUR
MENSCH UND MASCHINE

Staub, Schmutz, hohe Temperaturen und korrosive Substanzen stellen eine Gefahr fur die Komponenten von
Maschinen dar. Dies kann zu erheblichen Schaden fuhren und haufig zu kostspieligen Ausfallzeiten fUhren. Der
richtige Maschinenschutz hilft dabei, Risiken zu mindern und effiziente Betriebsablaufe sicherzustellen. Faltenbalge
und Fuhrungsbahnabdeckungen erzielen hierbei eine wesentliche Wirkung und optimieren den Betrieb.

altenbalge stellen eine kosteneffiziente Lo-

sung dar, die eine erhebliche Wirkung beim

Schutz von beweglichen und unbewegli-

chen Maschinenelementen erzielen. Dies

umfasst beispielsweise Hydraulikzylinder,
Abdeckungen fiir Pressen und Spindeln, Wehrzylinder
sowie Gelenksmanschetten im Getriebebau. Fiir speziel-
le Anforderungen und anspruchsvolle Einbausituationen
stehen teilbare Faltenbdlge zur Verfiigung, die mit ReiR3-
verschliissen oder Klettverschliissen ausgestattet sind.
Diese Speziallosungen ermoglichen eine zeitsparende
Wartung und Austausch. Hennlich bietet einen umfas-
senden Service von der Prototypenentwicklung bis zur
Fertigung von Serienteilen. Mit einem Lagerbestand von
iber 700 verschiedenen Abmessungen konnen Losun-
gen direkt ab Werk angeboten werden. Falls eine Sonder-
groRRe erforderlich ist, stehen Gummischeibenbalge aus
dem Express-Fertigungsprogramm oder Lederfaltbalge
als Optionen zur Verfiigung.

Fliihrungsbahnabdeckungen zum
ultimativen Schutz

Flihrungsbahnabdeckungen, oder auch Gleitbahnschiit-
zer genannt, schiitzen seit Jahrzehnten zuverlassig teure
Linearfiihrungen und Gleitbahnen gegen scharfkantige
Spane und Verschmutzungen. Diese Abdeckungen wi-
derstehen auch aggressiven Kiihlschmierstoffen. Im Ge-
gensatz zu Teleskopabdeckungen ermdglichen sie hohe
Verfahrgeschwindigkeiten von bis zu 60 Metern pro Mi-
nute, und das bei einem Bruchteil des Gewichts.

Durch den Einsatz von Fiihrungsbahnabdeckungen arbei-
ten die Maschinen wesentlich langer, erfordern weniger
Ersatzteile und haben daher geringere Ausfallzeiten. Die-
se Abdeckungen dienen nicht nur der Verhinderung von
Spanen, Staub und Fliissigkeiten, sondern tragen auch zur
Vorbeugung gefahrlicher Unfalle bei. Die Herstellung der
Abdeckungen erfolgt aus technischen Geweben, wahlweise
mit oder ohne Stahllamellen (Edelstahlschuppen). Unab-
hangig von der Einbausituation konnen die Abdeckungen
waagrecht, senkrecht oder stehend eingesetzt werden. Zur
Befestigung stehen verschiedene Optionen zur Verfiigung,
darunter Klettband oder Stahl- bzw. PVC-Flansch, je nach
den spezifischen Anforderungen der Anwendung. Sonder-
materialien konnen ebenfalls in Betracht gezogen werden.
Nicht immer ist eine Neuanschaffung notig. Die kostenef-
fizienteste Alternative ist die Generaliiberholung. Hennlich
bietet dieses , Refurbishment” von Teleskopabdeckungen —
auch anderer Hersteller — an.

www.hennlich.at

links Geteilter
Faltenbalg mit
ReiBverschluss
bei einer Presse.

rechts Gleit-
bahnschiitzer
an einem Plotter.

" Kunden konnen sicher sein, dass sie
bei Hennlich den geeigneten Maschinen-
schutz fiir ihre individuellen Anforderungen
und Anwendungen finden.

Daniel Wiesner, Produktmanager im Bereich
Maschinen-Schutzsysteme bei Hennlich
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W10: ERSTER LICHTTASTER MIT TOUCHSCREEN.

THIS IS SICK

Sensor Intelligence.

Universalitat wird beim Lichttaster W10 grofRgeschrieben. Seine Eigenschaften lassen sich einfach
einstellen - auf einem Touchscreen und alternativ via I0-Link. Mit dem W10 werden unterschiedlichste
Detektionsaufgaben im Handumdrehen geldst. Ob die Betriebsarten Speed, Standard oder Genauigkeit,
ob Vorder- oder Hintergrundausblendung, individuelle Teach-in-Einstellungen, vorkonfigurierte Parameter
oder Grenzwerte - alles kann der Bediener auswahlen, abrufen, einstellen und speichern.

Der schnellste Weg zum individuell konfigurierten Lichttaster. www.sick.com/w10




Betriebsoptimierung

Pneumatische
Spannelemente
zum Fixieren von
Werkstlicken bieten
vielseitige Einsatz-
moglichkeiten fur
automatisierte
Fertigungsprozesse.

SCHNELLE MASCHINENWECHSEL
MITHILFE PNEUMATISCHER
SPANNELEMENTE

Schnelles VerschlieBen und Offnen mit Druckluft: In industriellen Fertigungsprozessen sind nicht nur hohe
Geschwindigkeiten, sondern auch maoglichst geringe Rustzeiten gefragt, vor allem bei haufigen Wechseln an
Maschinen, z. B. von Platten, Werkstucken, Werkzeugen oder Vorrichtungen. Um diesem Trend gerecht zu
werden, erweitert norelem sein bestehendes Angebot um neue pneumatische Produkte in den Kategorien
Pneumatikspanner sowie Positionierelemente und Systeme.
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n zahlreichen Anwendungen der automatisierten

Fertigung haben sich mit Druckluft betriebene pneu-

matische Spannelemente bewahrt, wenn es darum

geht, Werkstiicke oder andere Elemente schnell und

prazise auszutauschen und dadurch Arbeitsablaufe
und den Betrieb zu optimieren. Die neuen pneumatischen
Spannelemente im Vollsortiment wurden filir einfache
Spann- und Positionieraufgaben konzipiert und erleichtern
zum Beispiel das Wechseln von Paletten, Vorrichtungsplat-
ten oder auch Roboterzubehor. Sie ermoglichen zudem ein
simultanes Spannen und Entspannen von Aufsatzen und
erlauben im Fall des Zentrierspanners ein direktes Positio-
nieren und Spannen von Bauteilen ohne Gegenstiick. Durch
einfaches Spannen und Zentrieren lassen sich Riistzeiten
erheblich verkiirzen.

Kompakte Bauform
und rostfreie Ausfiihrung

Die Positionierzylinder, Positionieraufnahmen und Zentrier-
spanner liberzeugen vor allem durch ihre kompakte Bau-
form, Dichtungen aus Elastomer und die rostfreie Ausfiih-
rung mit Grundkorpern aus Edelstahl. Pin und Buchse sind
zusatzlich gehartet, um einem Verschleif bei haufigen Zy-
klen vorzubeugen. Dazu tragen auch Dichtungen aus dem
Elastomer NBR bei. So ausgertistet, eignen sich die Spann-

elemente von norelem auch insbesondere fiir anspruchsvol-
le Einsatzbedingungen wie z. B. in der Halbleiterfertigung,
Lebensmittelverarbeitung sowie in pharmazeutischen und
kosmetischen Produktionsumgebungen. Hier iiberzeugen
sie nicht zuletzt durch eine gute Wiederholgenauigkeit von
ca. + 0,2 mm. Der Betriebsdruck liegt zwischen 0,3 und
0,7 MPa.

norelem bietet zwei unterschiedliche Positionieraufnah-
men fiir das Spannen mit Bolzen — entweder einfach- oder
doppeltwirkend. Sie gewahrleisten eine Spannkraft von
30 N oder 40 N bei einem Betriebsdruck von 0,5 MPa. Die
Flanschausfiihrung verfiigt iiber eine Sicherheitsfunktion —
hier greift bei Druckluftabfall eine integrierte Feder.

Positionierzylinder unterstiitzen

Das Spannen iiber die Aufnahmebuchse ist mithilfe von Po-
sitionierzylindern méglich. Hierbei gibt es zwei Ausfithrun-
gen, die sich durch ihr Spannprinzip unterscheiden: Bei der
einen Variante ist die Buchse im Ausgangszustand durch
eine Feder gespannt und durch das Aktivieren der Druck-
luft wird der Positionierzylinder entspannt. Die Spannkraft
betragt in diesem Fall 50 N. Bei der anderen Variante ist die
Aufnahme im Ausgangszustand entspannt und durch das
Hinzufligen der Druckluft erreicht der Positionierzylinder
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eine Spannkraft von 150 N bei einem Betriebsdruck von 0,5
MPa. Abgerundet wird das Sortiment von norelem durch
Zentrierspanner fiir die direkte Werkstiickspannung. Sie
erlauben Spanndurchmesser zwischen 16 und 20 mm und
bieten eine Haltekraft von 77 N bei einem Betriebsdruck
von 0,5 MPa.

Flexibel einsetzbar: Schwenkspanner
und Hebelspanner

norelem hat sein Produktportfolio auBerdem um drei
Schwenkspanner sowie einen Hebelspanner erweitert. Die
pneumatischen Schwenk- und Hebelspanner aus Alumi-
nium kommen iiberall dort zum Einsatz, wo geringe Spann-
krafte zum Spannen eines Werkstiicks ausreichen oder
wenn Spannpunkte zum Einlegen und Entnehmen frei sein
mussen. Damit das Werkstiick immer optimal fixiert wird,
sind die schwenkbaren Spanner so konstruiert, dass sie
auf verschiedene Weise und in unterschiedlichen Positio-
nen - z. B. an Werkbanken — montiert werden konnen. Sie
zeichnen sich durch eine schnelle Schwenk- und Spannbe-
wegung aus und sorgen so fiir eine gesteigerte Produktivi-
tat. Die auBerordentlich anpassungsfahigen Komponenten
eignen sich zum Beispiel fiir Anwendungen in der Quali-
tatssicherung sowie fiir Schweil- oder Montagevorgange.

norelem bietet pneumatische Schwenkspanner sowohl mit
linksschwenkender als auch rechtsschwenkender Ausrich-
tung an. Der Gesamthub eines Schwenkspanners besteht
aus einem Schwenkhub und einem Spannhub. Zu Beginn
des Spannvorgangs fiihrt der Spannarm eine 90-Grad-
Schwenk-Hubbewegung nach unten aus. Im Anschluss die-
ser Bewegung folgt der Spannhub linear nach unten. Die
Spannung des Werkstiicks darf ausschlieflich durch den
Spannhub erfolgen. Aufgrund der doppeltwirkenden Funk-
tion der Spanner wird der Kolben mithilfe von Druck nach
unten und nach oben gefahren. Der Betrieb der Schwenk-
spanner ist nur mit geolter Luft erlaubt. Typische Branchen,
in denen sie Verwendung finden, sind Luft- und Raumfahrt,
Automotive, Maschinenbau sowie die Nahrungsmittel-,
Verpackungs- und Konsumgiiterindustrie.

Verschiedene Varianten
je nach Anwendungsfall
Bei norelem sind pneumatische Schwenkspanner mit
Blockkorper in links- oder rechtsschwenkenden Varianten
erhaltlich. AuRerdem sind die Schwenkspanner mit kleine-

www.automation.at

rem und groBerem Hub verfiigbar, der bei den kleineren
Ausfiihrungen zwischen 10 und 20 mm liegt sowie bei
den groeren Ausfithrungen zwischen 20 und 50 mm. Bei
einem Betriebsdruck von maximal 6 Bar erreichen diese
Schwenkspanner eine maximale Spannkraft von bis zu 1,15
kN. norelem bietet auch einschraubbare, pneumatische
Schwenkspanner an, die mithilfe des Einschraubgewindes
in der Hohe justiert und flir einen versenkten Einbau in der
Vorrichtung genutzt werden konnen. Bei einem maximalen
Betriebsdruck von 6 Bar erreichen die Schwenkspanner
eine Spannkraft von bis zu 1,72 kN. Die einschraubbaren
Schwenkspanner konnen mithilfe einer Nutmutter nach
DIN 70852 oder eines Gewindeflanschs aus dem Sorti-
ment von norelem befestigt werden. Das Unternehmen hat
zudem einschraubbare, pneumatische Schwenkspanner
mit Flansch im Programm, bei denen sich die Druckluft-
anschliisse im Flansch befinden. Neben der Befestigung
mithilfe einer Nutmutter von oben oder von unten besteht
auch die Moglichkeit, die Komponenten mit vier Zylinder-
schrauben von oben an der Vorrichtung zu befestigen. Im
Vergleich zu Schwenkspannern kénnen Hebelspanner mit
der gleichen GroRe aufgrund des Hebelmechanismus gro-
Rere Spannkrafte erzeugen. Bei maximal 7 Bar Betriebs-
druck erreichen die Schwenkspanner eine Spannkraft von
bis zu 1,35 kN. Die pneumatischen einschraubbaren Hebel-
spanner mit Flansch sind dafiir ausgelegt, Werkstiicke mit
niedrigem Profil zu spannen. Auch sie lassen sich mithilfe
einer Nutmutter oder Zylinderschrauben an der Vorrich-
tung befestigen.

Betriebsoptimierung inklusive

,Jeder Erfolg beginnt mit einer Idee”, erklart Emily Kipp,
Leitung Marketing bei norelem. , Damit sie schnell zum per-
fekten Ergebnis gelangen, unterstiitzen wir Konstrukteure
und Techniker aus dem Maschinen- und Anlagenbau bei
der Realisierung ihrer Ziele.” Die Komponenten von nore-
lem sind zudem zu 98 Prozent sofort ab Lager verfiigbar,
inklusiver kostenfreier CAD-Daten fiir die schnellere Kons-
truktion ohne Zeichnung oder Konfiguration. , Der Vorteil
von Normteilen ist schnell erklart: Unsere Kunden gewin-
nen Zeit, sparen Kosten, arbeiten effizienter und optimie-
ren ihre Prozesskosten”, so Kipp abschliefend. Einen um-
fassenden Uberblick zum Vollsortiment an mehr als 70.000
Norm- und Bedienteilen bietet der Produktkatalog.

www.norelem.de

Betriebsoptimierung

links norelem
bietet einschraub-
bare pneumatische
Schwenkspanner,
die mithilfe des Ein-
schraubgewindes
in der HOhe justiert
und fur einen ver-
senkten Einbau in
der Vorrichtung
genutzt werden
kénnen.

rechts Die Hebel-
spanner kdnnen
aufgrund des
Hebelmechanismus
grofBere Spann-
krafte erzeugen als
Schwenkspanner.
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n der Industrie wachsen die Feldebene und die IT-

Welt mehr und mehr zusammen. Das bringt weite-

re Schnittstellen und damit Herausforderungen fiir

die Automatisierung von Maschinen und Anlagen.

Cybersecurity wird zu einem entscheidenden Fak-
tor fir den Erfolg von produzierenden Unternehmen, da
nur ein sicherer Betrieb die volle Verfiigbarkeit einer An-
lage garantiert. Zudem werden mit neuen datenbasierten
Geschaftsmodellen verbesserte Herstellungsprozesse,
Produktionsmethoden und Kostensenkung erreicht. ,Die
Basis aller dieser erweiterten Moglichkeiten ist die siche-
re Kommunikation und eine entsprechende, weiter ver-
besserte Technologie in unseren netX-Chips und unserer
Firmware”, heift es von Seiten Hilschers.

Neue Anforderungen

benétigen neue Lésungen

Die aktuelle netX-90-Chip-Plattform deckt bereits einige
der kommenden Herausforderungen ab. So konnen mit
dem netX 90 zusammen mit der Secure Firmware, neben

v [5]
L

Entsprechend den
Anforderungen
wachst die netX-
Familie weiter um
den netX902 und
netX912.

DIE NEUE GENERATION
DER NETX-KOMMUNIKATIONS-
CONTROLLER

Die netX-Kommunikationscontroller sind seit Uber 20 Jahren fur viele Applikationen der Automatisierungs-
technik als die Komplettldsung fur alle Feldbusse und Real-Time-Ethernet-Protokolle der Standard. Mit einer
Hardware-Plattform und der Firmware flr Protokoll-Stacks lassen sich jegliche Feldgerate und Steuerungen
einer Anlage an alle Netzwerke anschlie3en - alles aus einer Hand.

seiner Multiprotokollfahigkeit, bereits sichere Gerate bis
zum Security Level 2 der IEC 62443-Norm realisiert wer-
den. Ein separater Applikationsprozessor erlaubt zum
Beispiel das direkte Einbinden von Kundenanwendungen
oder auch das Ausleiten von IoT-Daten aus den Geraten
und vieles mehr.

Weitere Entwicklungen

Mit der Weiterentwicklung der Kommunikationsstan-
dards, an denen Hilscher in zahlreichen technischen Ar-
beitsgruppen mitarbeitet, kommen nun weitere Anforde-
rungen auf der Kommunikationsseite hinzu. Verschiedene
TSN-basierte Protokollstandards wie Profinet, Ethernet/IP,
EtherCAT-G, CC-Link IE und OPC UA FX bendtigen zur
Vernetzung dezentraler Steuerungen Gigabit-Bandbreite.
Edge-Gerate benctigen Datenzugang in die Feldebene
ebenfalls mit Gigabit-Bandbreite und die aufkommende
Virtualisierung von Steuerungen verschiebt einen Teil
der Datenverarbeitung in die Feldgerate. Neue Standards,
Gigabit-Technologien und TSN - all das macht eine ho-
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Generation 1 Generation 2

2004 - 2006
& .

Generation 3
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Generation 4

Roadmap der
netX-Technologie:

here Performance bei gleichbleibender Echtzeitfahigkeit
und wachsenden Security-Anforderungen notwendig. Bei
Hilscher finden diese Neuerungen nun ihren Weg in eine
neue Familie von Kommunikationscontrollern. Die ent-
sprechende netX-Familie wird zunachst aus zwei Chips
bestehen — dem netX902 und netX912.

Secure Communication

Die grundsatzliche Architektur ist der des netX 90 &hnlich.
, Wir haben die Trennung von Applikations- und Kommu-
nikationsseite beibehalten”, heilt es weiter. In der neuen
Architektur sind zunachst zwei Echtzeitkandle vorgese-
hen. Die netX-900-Familie wird komplementar zum netX
90 positioniert. Wahrend der netX 90 fiir kleine Feldge-
rate, komplexe Sensorik und kompakte Antriebstechnik
optimal ist, werden die netX-900-Prozessoren komplexere
Kommunikationsaufgaben filir sichere Feldgerdte, Steue-
rungen sowie Edge-Gerate umsetzen. Cybersecurity spielt
dabei eine wesentliche Rolle und ist im Design tief veran-
kert. Alle Real-Time-Ethernet-Systeme konnen sowohl auf

DienetXKommuni-
kationscontroller
sind seit Gber 20
Jahren fur viele
Applikationen der
Automatisierungs-
technik als die
Komplettlésung fur
alle Feldbusse und
Real-Time-Ether-
net-Protokolle der
Standard.

der Device- als auch der Controller-Seite gemaR neuester
Definitionen der Protokollstandards, Daten in Echtzeit und
mit niedrigster Zykluszeit ver- und entschliisseln.

Security im Fokus

Es ist ein komplexes Security Management Processing
System integriert, dass fiir alle kommenden Aufgaben der
IEC 62443 und den Anforderungen beispielsweise des Cy-
ber Resiliance Acts vorbereitet ist. Dazu werden alle rele-
vanten Feldbusse weiterhin unterstiitzt, sodass sich auch
Bestandsgerate mit Feldbustechnik noch auf den neusten
Stand bringen lassen. Damit sind Kunden mit einer Chip-
Plattform fiir alle kiinftigen Kommunikationsaufgaben
bestens aufgestellt und kompatibel. Wie immer kommt
auch bei den neuen Kommunikationscontrollern der netX-
900-Familie Hardware und Software aus einer Hand. Die
kompletten Kommunikationslosungen auf Basis der netX-
900-Familie sind ab Mitte 2025 verfligbar.

www.hilscher.com

Besuchen
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Modbus klingt auf den ersten Blick
komplex, das muss es aber nicht sein.

Anna Kerschner, Partner Managerin bei Microtronics

MODBUS SORGT FUR
MEHR ,VERSTANDNIS*
IM SCHALTSCHRANK

Wenn Datenlogger, Sensoren und Aktoren zusammenarbeiten, kann GrofR3es erreicht werden. Zum Beispiel
kdnnen Dosierpumpen Uberwacht und gesteuert oder Energieverbrauche erfasst und optimiert werden. Im
besten Fall arbeiten die Komponenten reibungslos zusammen. In der Praxis sprechen sie jedoch oft nicht ein-
mal dieselbe ,Sprache”. Das fuhrt unweigerlich zu Kommunikationsproblemen. Die gibt es nicht nur bei uns
Menschen, sondern auch das Internet der Dinge ist davor nicht gefeit. Die Losung? Modbus. Dank des offenen
Kommunikationsprotokolls sind alle Teilnehmer auf dem gleichen Stand und einer Zusammenarbeit steht

nichts im Wege. Gastkommentar von Anna Kerschner, Partner Managetin bei Microtronics Engineering

m
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as Modbus-Protokoll ist in der industriellen
Automatisierung weit verbreitet. Es basiert
auf einer Client-Server-Architektur, bei der
ein Client (beispielsweise ein Steuerungs-
gerat) Befehle an einen oder mehrere Server
(beispielsweise Sensoren oder Aktoren) sendet und Daten
von diesen empfiangt. Die Kommunikation basiert dabei
auf einem einfachen Befehls- und Antwortmechanismus.

Flexibler Datenlogger
im Schaltschrank

Platz ist im Schaltschrank fiir gewohnlich Mangelware.
Das kann man von Kabeln und Verbindungen nicht be-
haupten. Der myDatalogC3 ist kein ,klassischer” Schalt-
schrank-Datenlogger. Es ist vielmehr ein platzsparendes
Gesamtpaket bestehend aus Hardware, Software und
Services. Durch flexibles Online-Konfigurieren und -Pro-
grammieren lasst sich der Logger an individuelle An-
forderungen anpassen. Vorgefertigte Bibliotheken und
kostenlose IoT-Applikationen vereinfachen das Ganze.
Um umgehend auf eintretende Ereignisse reagieren zu
konnen (z. B. um eine Dosierpumpe zu steuern), mus-
sen die erfassten Daten so rasch wie maoglich tibertragen
werden. Die Echtzeit-Datenverbindung des myDatalogC3
lost genau dieses Problem und sorgt fiir eine prazise
und schnelle Datenerfassung. Die integrierte Modbus-
Schnittstelle adressiert das oben beschriebene Problem:
Sie sorgt fiir eine nahtlose Kommunikation mit Maschi-
nen, Steuerungen und Sensoren.

Modbus einfach online konfigurieren

Modbus klingt auf den ersten Blick komplex, das muss
es aber nicht sein. Wird die neu entwickelte und kosten-
lose IoT-Applikation auf dem myDatalogC3 installiert, kann
Modbus mit nur wenigen Handgriffen — ganz ohne Pro-
grammierung — konfiguriert werden. Zusatzlich zu den am
myDatalogC3 verfiigharen Ein- und Ausgangen konnen
dann auch Modbus-RTU-Server-Komponenten genutzt
werden. Genauer gesagt handelt es sich um 20 Modbus-
Messkandle und 12 Modbus-Ausgangskanale zur einfachen
und flexiblen Nutzung. Sowohl Mess- als auch Ausgabeka-
nale unterstiitzen Skalierungs-, Alarmierungs- und Trigger-
funktionen. Wird ein Grenzwert iiberschritten, erfolgt eine
sofortige Benachrichtigung per E-Mail oder SMS.

Fazit

Wie im Zwischenmenschlichen, muss Kommunikation
auch im technischen Bereich gelernt sein. Ist die Hiirde erst
einmal iiberwunden und das gegenseitige Verstandnis auf-
gebaut, funktioniert die Zusammenarbeit jedoch problem-
los. Modbus hat sich in der Vergangenheit als zuverlassiger
Standard etabliert. Durch die breite Unterstiitzung kann
eine Vielzahl von Geraten, Sensoren und Aktoren eingebun-
den werden. Das Ganze funktioniert dank IoT-Applikation
einfach und schnell, sodass wertvolle Zeit fiir wichtigere
Dinge genutzt werden kann — zum Beispiel fiir die Entwick-
lung neuer Losungen!
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NEUES SCHALTUNGS-
SIMULATIONSTOOL FUR
DESIGNSPARK-NUTZER

RS prasentiert ein neues Schaltkreissimulator-Tool. Das DesignSpark Circuit Simulator-Tool entstand

in Zusammenarbeit mit dem PartQuest Explore-Team von Siemens Digital Industries Software.

nabhéngig von ihrer Abonnement-Option
haben alle DesignSpark-Mitglieder darauf
Zugriff. Das browserbasierte Tool bietet
eine umfassende Umgebung fiir das De-
sign und Modelling sowie die Simulation
und Analyse elektronischer und mechatronischer Schalt-
kreise und Systeme. Ingenieure und Techniker konnen die-
ses leistungsstarke Tool nutzen, um elektronische Schaltun-
gen schnell und effizient zu entwerfen, aufzubauen und zu
testen, bevor sie mit der Implementierung fortfahren.

Komplexe Schaltkreise
zeitsparend simulieren

Der DesignSpark Circuit Simulator bietet eine Reihe spezifi-
scher Funktionen. Dazu gehort die Moglichkeit, auch unter-
wegs schnell elektronische Schaltplane zu skizzieren. Auf
einfache Weise lassen sich interaktive Referenzdesigns zum
Testen und Verstehen von Anwendungen erstellen. Kom-
plexe Schaltkreise lassen sich zeitsparend online simulie-
ren. Die Simulationslaufzeit betragt bis zu 60 Minuten und
auch die private Projektzusammenarbeit in Gruppen ist bei
voller Unterstiitzung von SPICE- und VHDL-AMS-Modelle
moglich.

Zusatzlich zu den Simulationsfunktionen erdffnet das Tool
seinen Nutzern die Option, wahrend der Entwurfsphase
einzelne oder mehrere Referenzdesigns in ihre Projekte
zu integrieren. Dartiber hinaus konnen diese eingebette-
ten Referenzdesigns nach Bedarf gedndert werden. RS ist
stolz, einen weiteren Meilenstein im Rahmen der standigen
Weiterentwicklung von DesignSpark vorzustellen”, sag-
te Mike Bray, Vice President Innovation and DesignSpark
bei RS. ,Wir sind stets auf der Suche nach neuen Partner-
schaften mit weltweit filhrenden Anbietern wie Siemens
PartQuest Explore. So kénnen wir unseren Mitgliedern mit

AR

neuen Tools einen noch groeren Mehrwert bieten und
unsere technischen Ressourcen zum Nutzen der gesamten
DesignSpark-Community erweitern.”

Nahtlose Integration

Der DesignSpark Circuit Simulator lauft in den meisten
modernen Webbrowsern und auf jedem Device. Er bietet
eine umfassende Abdeckung fiir analoge, digitale, Mixed-
Signal- und Multi-Domain-Systeme, einschlieflich elektro-
mechanischer und elektrothermischer Simulationen. , Wir
freuen uns sehr, mit RS bei der Einfiihrung des hochmo-
dernen Schaltungssimulators fiir die DesignSpark-Commu-
nity zusammenzuarbeiten”, so Matt Hoffmann, Projektleiter
PartQuest Explore bei Siemens Digital Industries Software.
,In enger Kooperation zwischen unseren Teams haben wir
das PartQuest Explore-Tool nahtlos in DesignSpark integ-
riert. Nun hat auch die breite Ingenieurs- und Technikerge-
meinschaft von RS Zugang zu hochmodernen cloudbasier-
ten Schaltungsdesign- und Simulationsfunktionen.”

de.rs-online.com

" Wir sind stets auf der Suche nach neuen Partnerschaften mit
weltweit flihrenden Anbietern wie Siemens PartQuest Explore. So
konnen wir unseren Mitgliedern mit neuen Tools einen noch groReren
Mehrwert bieten und unsere technischen Ressourcen zum Nutzen der
gesamten DesignSpark-Community erweitern.

Mike Bray, Vice President Innovation and DesignSpark bei RS

Das neue
DesignSpark
Circuit Simulator-
Tool entstand in
Zusammenarbeit
mit dem PartQuest
Explore-Team von
Siemens Digital
Industries Software.
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K- UND L-KABELSTECKVERBINDER

MIT UL-ZULASSUNG

K- und L-kodierte Steckverbinder der Bauform M12 eignen
sich zum Ubertragen elektrischer Leistung in Wechsel-
beziehungsweise Gleichstromanwendungen der Fabrik-
automation. binder hat eine Auswahl umspritzter Kabel-
komponenten im Programm, die gemaB der Norm UL
2238 fiir den Einsatz auf dem nordamerikanischen Konti-
nent entwickelt wurden.

binder erganzt sein M12-Portfolio um K- und L-kodierte um-
spritzte Kabelsteckverbinder der Serien 823 und 824, die gemaf§
UL 2238 entwickelt wurden. Ihr Einsatzgebiet ist die Spannungs-
versorgung von Feldgerdten in der Automatisierungstechnik.
Hier hat sich die Ubertragung elektrischer Leistung iiber kom-
pakte M12-Schnittstellen als eine grundlegende Anforderung
etabliert. Die Steckverbinder stellen eine kompakte Alternative
zur Leistungsanbindung mittels 7/8-Zoll-Verbindungstechnik
dar. Die K-Kodierung kennzeichnet dabei 5-polige Steckver-
binder fiir Wechselstromanwendungen wie die Versorgung von
Antrieben oder Frequenzumrichtern. Zu den Zielapplikationen
der — ebenfalls 5-poligen — Steckverbinder mit L-Kodierung ge-
horen DC-Kleinantriebe, dezentrale I/O-Module und andere mit
Gleichspannung gespeiste Automatisierungskomponenten an
Feldbussystemen.

Stromtragfahigkeit

Die K-kodierten Produkte der binder Serie 824 mit Schraubver-
riegelung zeichnen sich durch ihre Stromtragfahigkeit von bis zu
12 A pro Pin unter Dauerlast bei Bemessungsspannungen von
630 V (AC) aus. Die L-kodierten Produkte der Serie 823 haben
einen Bemessungsstrom von 16 A und eine Bemessungsspan-
nung von 63 V (DC). Vergoldete Kontakte garantieren dabei die
sichere Stromibertragung. Die Vollumspritzung der Steckver-
binder gewahrleistet einen Umgebungsschutz der Schnittstelle
nach IP68.

Bereit fir die Markte in Nordamerika

Die schnelle und problemlose Einfiihrung neuer Produkte auf
den Markten verschiedener Weltregionen ist eine zunehmend
wichtige Anforderung im Wettbewerb. Der Export nach Nord-

K- und L-kodierte
Mi2-Kabelsteck-
verbinder der
Serien 823 und
824, entwickelt
geman UL 2238.

amerika beispielsweise erfordert die Konformitat mit US-ame-
rikanischen Sicherheitsvorschriften. Diese wiederum lasst sich
anhand des Priifzeichens eines qualifizierten und anerkannten
Testlabors belegen. Mit dem UL-Priifzeichen der Underwriters
Laboratories konnen Hersteller elektromechanischer Verbin-
dungstechnik nachweisen, dass ihre Produkte den Sicherheits-
anforderungen fiir Nordamerika entsprechen. Schnittstellen,
die fiir Bemessungsstrome bis 16 A und Bemessungsspan-
nungen bis 630 V konzipiert sind, benétigen die Zulassung ge-
maR UL 2238. Die Zertifizierung gemaR UL 2238 ist derzeit in
Vorbereitung.

M12 - robust, flexibel, zuverlassig

Die K- und L-kodierten umspritzten M12-Kabelsteckverbinder
wurden gemaR IEC 61076-2-11 fiir den Einsatz im Umfeld der
Industrieautomation entwickelt. Produktdesignern und Ins-
tallateuren steht damit eine robuste und variabel anwendbare
Verbindungstechnik zur Verfiigung, die auch bei hohen Umge-
bungstemperaturen eine zuverlassige Leistungsiibertragung an
AC- und DC-Feldkomponenten gewahrt. Die Schnittstellen nach
IP68 sind mit einer geschiitzten Dichtung in der M12-Buchse
ausgestattet und die Verschraubung im M12x1-Gewinde ist mit
einer Riittelsicherung versehen. Es stehen ferner Anschluss-
querschnitte von 1,5 mm? mit Aderendhiilse und von 2,5 mm?
ohne Aderendhiilse zur Wahl.

www.binder-connector.de

— =

— W [ —
3 TP =" =
2 - P

".

Direkt die Lebensdauer... aus dem LAB? TOP!
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Das weltweit gréBte Labor fur bewegte Leitungen fiittert taglich unsere Online-Lebensdauerberechnung
fur chainflex®. Mit 3.800 m? Flache, 800 parallel laufenden Tests und 2 Milliarden Doppelhiiben pro Jahr
gibt es sofort online klare Aussagen - exakt auf lhre Anwendung berechnet.
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UNIVERSELLE SCHALTUNGEN,
ERSATZTEILE UND LOSUNGEN
FUR DIE BAHN

Die neuen Wandler der Marke Recom sind Miniatur-Versorgungssysteme fur Steuer-, Kontroll-
und Messschaltungen. Unter den Neuheiten im TME-Angebot finden sich auch Schaltungen
gemanf den internationalen Normen des Schienentransports.

Wandler der
Reihen RPO3-

RAW, RP06-RAW,
RP10-RAW sind
isolierte Systeme,
die Spannungen
von 3,3V bis 24V DC
liefern.

ie Versorgungsschaltungen, zu denen DC/

DC-Wandler gehoren, entscheiden oft iiber

die Zuverlassigkeit ganzer Gerate. Elemen-

te, die Energie an elektrische Schaltkreise,

Empfanger und Sensoren liefern, miissen
nicht nur Prazision und Bestandigkeit unter normalen Be-
triebsbedingungen aufweisen, sondern auch Widerstands-
fahigkeit gegen eine Reihe untypischer Faktoren, wie hohe
Temperaturen, Kurzschliisse, Impulse, Storungen und so-
gar StolRe.

Okonomie und Vielseitigkeit

Unter den Neuheiten im TME-Angebot finden sich Recom-
‘Wandler mit unterschiedlichen Parametern. Dazu gehoren
Elemente mit 1 W, 2 W und 3 W Leistung, die vor allem fiir
den Betrieb als Versorgungssysteme elektronischer Schalt-
kreise ausgelegt sind (3,3 Vund 5 VDC) - z. B. Steuerungen
oder Sensoren, obwohl es auch Systeme mit 9V, 12V, 15V
und 24 V DC Ausgangsspannung im Angebot gibt, die als
Energiequelle fiir Ausfihrungselemente (Liifter, Mikromo-

toren, Servomechanismen, Displays) dienen konnen. Sie
sind sowohl im THT-Format (Durchsteckmontage: SIP7,
SIP8), als auch SMD (Oberflichenmontage) erhaltlich. Ein
wesentlicher Produktvorteil ist der relativ breite Eingangs-

spannungsbereich und die ausgedehnte Temperaturtole-
ranz (z. B. zwischen -40 und +105 °C). Die beschriebenen
Produkte zahlen zu den isolierten Wandlern, mit einer Iso-
lationsspannung von 1,6 kV bis 3 kV, was eine hohe Anwen-
dungssicherheit garantiert.

Die kleinen AufenmaRe in Verbindung mit attraktiven
Preisen machen aus den Wandlern der Serien RKK, RYK,
RS3K-Z, RSK-RUW, RSOK-Z, R1M, R2M sowie R3M eine
attraktive Wahl fiir Hersteller von elektronischen Geréaten,
Baugruppen und Modulen, die fiir viele Industriezweige
ausgelegt sind.

Alternative mittels Wandlerreihen

Bis vor Kurzem wurden lineare Stabilisatoren weit verbrei-
tet zur DC-Spannungsregulierung eingesetzt. Obwohl sie
die Konstruktion von Versorgungsschaltungen eindeutig
vereinfachten, wiesen sie Nachteile auf wie einen geringen
Wirkungsgrad und geringe Stromeffizienz. Dartiber hinaus
geben solche Systeme iiberschiissige Energie in Form von
Warme ab, was bei einer wesentlichen Senkung der Span-
nung die Anwendung von Radiatoren erfordert. Die Wand-
lerreihen R78K, R78CK, R78K-L von Recom bieten eine
Alternative zu linearen Stabilisatoren in TO-220-Gehausen.
Thr Vorteil ist die Kompatibilitit der Ableitungen: Ahnlich
wie die breit implementierten Komponenten 78xx, haben
sie nur drei Pins: Eingang, Ausgang und Masse. Das be-
deutet, dass sie als Ersatzteile oder fiir die Modernisierung
vorhandener Schaltungen verwendet werden kénnen und
dabei einen Wirkungsgrad bis 96 % (ausgewdahlte Model-
le) bieten. Da sie im Gegensatz zu linearen Stabilisatoren
keine Anwendung externer Komponenten erfordern, redu-
ziert ihr Einsatz de facto die fiir die Montage erforderliche
PCB-Fliche.

Vorteile: sehr breiter
Eingangsspannungsbereich

R78-Wandler sind verschlossen in SIP3-Gehausen mit Ab-
leitungen fiir die Durchsteckmontage (THT). Sie sind erhalt-
lich in Versionen mit 1,2 bis 15 V DC Ausgangsspannung
(einschlieRlich beliebter Werte wie 3,3, 5 und 12 V DC). Thr
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Das SIP-Gehause
erlaubt eine
kompakte
isolierte Wandler-
konstruktion.

wichtigster Vorteil ist der sehr breite Eingangsspannungs-
bereich. Der Wandler R-78CK5.0-0.5 kann zum Beispiel 5 V
bei einer Versorgung im Bereich 6,5 bis 40 V DC liefern.
Gleichzeitig zeichnen sich R7-Systeme durch eine ausge-
dehnte thermische Toleranz aus und arbeiten im Tempera-
turbereich von -40 bis +100 °C. Ihr zusatzlicher Vorteil ist der
eingebaute Kurzschlussschutz.

Da die Produkte mit den internationalen Normen IEC62368
und EN55032 konform sind (die sich auf elektromagnetische
Vertraglichkeit beziehen), konnen sie mit Erfolg in Multime-
dia- und Informatikgeraten eingesetzt werden—wie Ethernet-
Netzwerkelemente, PC-Peripherie, Unterhaltungselektronik.

Breiter Parameterbereich

Wandler der Reihen RP03-RAW, RP06-RAW, RP10-RAW
sind isolierte Systeme, die Spannungen von 3,3 bis 24 V DC
liefern. Sie zeichnen sich durch zwei {ibergeordnete Merk-
male aus: sehr breiter Eingangsspannungsbereich sowie
Anpassung an Anwendungen im Schienentransport — also
Konformitdt mit dem Standard EN50121, Betrieb in Syste-
men 72, 96 und 110 V DC. Dariiber hinaus sind sie in der
2-Ausgang-Variante (5, 12 und 15 V DC) erhaltlich, wodurch
ein einzelnes Element z. B. nicht nur zur Versorgung des
digitalen Schaltkreises von Bordgeraten sondern auch von
Ausfithrungsteilen dienen kann, was zur Vereinfachung und
Verkleinerung der Konstruktion fithrt. Ein wichtiges Merk-
mal ist hier auch die maximale Wandlerleistung, die trotz der
kompakten Abmessungen 3 bis 10 W betragt. Alle prasen-
tierten Elemente befinden sich in DIP24-Gehdusen (31,8 x
20,3 x 10,6 mm).

Kurzschlussschutz

Die Elemente der RPxx-Reihe, so wie die obigen, entspre-
chen den Anforderungen von Anwendungen in Bereichen
wie Telekommunikation oder Biirogerdte. Sie umfassen
integrierten Uberlastungs- (OLP, Over-Load Protection),
Uberspannungs- (OVP, Over-Voltage Protection) und Kurz-
schluss-Schutz (SCP, Short Circuit Protection).

www.automation.at

Elektronik und Elektrotechnik

SMARTE STECKER
FUR THERMOSENSOR-
LEITUNGEN

Thermosensoren arbeiten grundsitzlich in verschiedenen
Temperaturbereichen. So muss sichergestellt sein, dass
nicht nur die Leitung, sondern auch der Stecker fiir den vor-
gesehenen Temperaturbereich geeignet ist.

Nur bei Widerstandssensoren wie z. B. NTC oder PT100 kann die
Zuleitung aus Standard-Kupferdrahten bestehen, da hier die Ver-
anderung des Widerstandes bei unterschiedlichen Temperaturen
gemessen wird. Bei Thermofiihlern wird jedoch die Anderung der
sehr niedrigen Spannungsunterschied zwischen den beiden Zu-
leitungsdrahten gemessen.

Unterschiedliche Sensormaterialien

Ferro-Konstantan (Fe-CuNi Handelsname FeKo bzw. Typ J) wird
iblicherweise fiir Temperaturbereiche von -40 °C bis ca. 300 °C
verwendet, wahrend Nickel-Chrom Nickel (NiCr-Ni, Typ K) fir
wesentlich hohere und niedrigere Temperaturen eingesetzt wird.
Ein Fiihler Typ K ist daher auch wesentlich teurer und wird nur
verwendet, wenn es notwendig ist. Es gibt aber noch viele weitere
Sensormaterialien und -typen wie z. B. PtRh-Pt Typ R oder S, Cu-
CuNi Typ T usw. Die beiden ersten Ausfithrungen sind jedoch die
meistverwendeten, da die Preise dafiir durch hohe Stiickzahlen
vertretbar und die Temperaturbereiche und Genauigkeiten aus-
reichend sind.

Verschiedene Normen sorgen fiir Uberblick

Bei den Steckern fiir die Zuleitungen gibt es drei Normen, die
dafiir sorgen, dass je Typ drei verschiedene Gehdusefarben vor-
geschrieben sind. So muss der Typ K nach IEC (Europa) eine grii-
ne Farbe haben, der Typ ANSI (Amerika) muss gelb sein und der
Typ JIS (Japan) blau. Weiters gibt es eine Standardausfiithrung mit
runden Stiften und Buchsen sowie eine Miniaturversion mit Flach-
stiften. Gogatec kann auer Steckern auch Duplex-Einheiten, Ein-
baubuchsen und Buchsen fiir die Einlotung in Platinen liefern.
Zahlreiches Zubehor fiir die Montage und den Zuleitungsschutz
sorgen fur eine zusammengefasste Lieferung aus einer Hand.

Gogatec kann auBBer
Steckern auch
Duplex-Einheiten,
Einbaubuchsen
und Buchsen fir
die Einlétung in
Platinen liefern.
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Die ARM 32-Bit-Kompatibilitat erweitert das Anwendungs-
spektrum der edgeConnector-Produkte von Softing Industrial.

o9

Connector

edgeConnectors

NEUE ANWENDUNGS-
MOGLICHKEITEN FUR
EDGECONNECTOR-PRODUKTE

Mit der Integration von ARM 32-Bit-Kompatibilitat in seine edgeConnector-Produkte reagiert Softing Industrial
(OV: Buxbaum Automation) auf die steigende Nachfrage nach Edge-Anwendungen, die ARM-Prozessoren nutzen.

78

ie Nachfrage nach kompakten Geraten

fiir Edge-Anwendungen, die mit ARM-

Prozessoren betrieben werden, erlebt

einen deutlichen Anstieg. Softing In-

dustrial reagiert auf diesen Trend und
hat erfolgreich ARM-Kompatibilitat in seine bewahr-
ten edgeConnector-Produkte integriert. Bis dato wa-
ren die edgeConnector-Losungen ausschlieRlich fiir
die Integration in grof3e PCs verfiigbar. Im Juni letzten
Jahres wurde bereits die Integration von ARM 64 Bit
erfolgreich umgesetzt. Nun prasentiert Softing In-
dustrial die neueste Version 3.80 von edgeConnector
Siemens, edgeConnector 840D und edgeConnector
Modbus, die auch die Unterstiitzung von ARM 32 Bit
fiir kompakte Hardwarelosungen bietet.

Wichtiger Schritt

,Die Einfiilhrung der ARM 32-Bit-Kompatibilitat in
unsere edgeConnector-Produkte markiert einen wich-
tigen Schritt in unserer Innovationsstrategie”, erklart

Abel Jimenez, Produktmanager bei Softing Industri-

al. , Diese Entwicklung eroffnet unseren Kunden die
Moglichkeit, unsere Losungen in einer breiteren Palet-
te von Geradten fiir Edge-Anwendungen einzusetzen,
wie z. B. Wago Compact Controller 100, Wago PFC
200 und Open-Source Hardware Boards wie Allwin-
ner A20. Wir bleiben bestrebt, die fortschrittlichsten
und flexibelsten Losungen fiir die sich wandelnden
Anforderungen des Industrieumfelds anzubieten.”

Die Docker-basierten Softwaremodule der edgeCon-
nector-Produktfamilie ermdglichen den Zugriff auf
Prozessdaten in Simatic S7-, Sinumerik 840D- und
Modbus TCP-Steuerungen. Sie sind schnell einsatz-
bereit, werden auf Standard-Hardware betrieben
und konnen auf einfache Weise zentral verwaltet
werden. Dies bietet Anwendern eine unkomplizierte
und sichere Moglichkeit, Daten aus der Produktion
in innovative und flexible Industrial loT-Losungen zu
integrieren.
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Der Ultra-Kompakt-
Industrie-PC

C6043 bietet trotz
seiner geringen
Abmessungen
ausreichend Platz
far die Ab-Werk-
Integration einer ex-
ternen Grafikkarte.

KI-APPLIKATIONEN
HOCHKOMPAKT LOSEN

Der C6043 ergénzt die Ultra-Kompakt-Industrie-PC-Serie von Beck-
hoff um ein besonders leistungsfihiges Gerat, das sich vor allem
durch die zweite Platinenebene fiir einen ab Werk integrierten NVI-
DIA-Grafikprozessor (GPU) auszeichnet. Damit bildet der Rechner
eine optimale Hardwarebasis fiir rechenintensive Anwendungen,
insbesondere im Bereich der Kiinstlichen Intelligenz.

Mit dem ab Werk belegbaren Slot fiir leistungsstarke Grafikkarten lasst
sich der nur 132 x 202 x 127 mm grofRe C6043 neben seinen modernen
Intel-Core-Prozessoren mit hochparallelisierenden und langzeitverfiigba-
ren NVIDIA-GPUs ausstatten. Damit eignet er sich ideal als zentrale Steue-
rungseinheit fiir anspruchsvolle Applikationen, z. B. mit hohen Anspriichen
an 3D-Grafiken oder mit tief integrierten Vision- und KI-Programmbaustei-
nen bei minimalen Zykluszeiten. Die Automatisierungssoftware TwinCAT 3
kann diese Funktionen neben der klassischen Steuerung vollintegriert ab-
bilden - ohne zusatzliche Software oder Schnittstellen.

Sehr hohe Rechenleistung

Mit dem zusatzlichen, frei belegbaren PCle-Kompakt-Modulslot ist der
C6043 aulerdem flexibel um weitere Schnittstellen erweiterbar. Netzteil
und Kithlung des C6043 bieten ausreichend Leistung, um das Potenzial der
externen Grafikkarte sowie der neuesten Intel-Prozessoren voll ausnutzen
zu konnen. Durch den Einsatz von Intel-Core-Prozessoren der 12. und 13.
Generation bietet der C6043 bereits ohne die externe Grafikkarte eine sehr
hohe Rechenleistung. Dabei sind die Prozessoren Intel Core i5, i7 und i9
erstmals in einer Hybrid-Architektur aufgebaut. Wie bei den vorherigen
Prozessorgenerationen bieten Intel Celeron, Pentium und Core i3 klassi-
sche Performance-Cores; Core i5, Core i7 und Core™ i9 verfiigen hingegen
zusatzlich tber vier, acht bzw. 16 Efficient-Cores.

Die Kombination aus Performance- und Efficient-Cores ermoglicht die Um-
setzung von Applikationen auf bis zu 24 echten Prozessorkernen. Wahrend
Performance-Cores vor allem fiir hochperformante Single-Thread-Anwen-
dungen geeignet sind, lassen sich auf den Efficient-Cores viele weitere
Threads in Echtzeit oder im User-Mode ausfiihren. Jeder einzelne Core
kann iiber TwinCAT in der Taktfrequenz individuell konfiguriert werden.

www.beckhoff.at

www.automation.at
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Pushing Performance
Since 1945

PCB Anschluss
wie gewlinscht

CREATE YOUR OWN: Mit har-modular®
bauen Sie lhren eigenen Leiterplatten-
Steckverbinder ganz nach Ihren
Winschen. Kinderleicht konfiguriert
und ab Stiickzahl 1 bestellt.

www.HARTING.com/
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INTEL® CORE"™
BAPTOR LAKE

it den aktuellen Mainboards von Asus
IoT kann die volle Leistungsfahig-
keit der 13. Generation Intel Core fiir
High-Performance-Computersysteme
optimal genutzt werden. Die langzeit-
verfiigbaren Industrie-Mainboards verbinden Qualitat,
Performance und umfangreiche Konnektivitat fiir den zu-
verlassigen 24/7-Dauerbetrieb. Dank der flexiblen Hard-
ware-Erweiterbarkeit und einer breiten Palette von Form-
faktoren konnen die Intel Core-Industrieplattformen der 13.
Generation die Anforderungen von vielseitigen IoT-Anwen-
dungen in Bereichen wie Medizin, industrielle Fertigung,
Maschinelles Lernen und KI-Inferencing erfiillen.

Hohe Rechenleistung

Die Intel Core-Prozessoren der 13. Generation fiir [oT Edge
Al verfiigen tiber bis zu 24 Kerne und 32 Threads. Ihr effizi-
entes Multitasking unterstiitzt mehrere Anwendungen und
Workloads auf einer einzigen Plattform und bietet eine bis
zu 1,04-fach schnellere Single-Thread-Leistung und eine
bis zu 1,34-fach schnellere Multi-Thread-Leistung im Ver-
gleich zu den Prozessoren der vorherigen 12. Generation.

DDR5-Speicherlésungen

Die neue DDR5-Generation von Speichermodulen bietet
50 % schnellere Ubertragungsraten, wahrend die Stan-
dardbetriebsspannung auf 1,1 V im Vergleich zu 1,2 V bei
DDR4 reduziert wird. Dies tragt dazu bei, die Energiever-
waltung des Gesamtsystems zu optimieren. Dariiber hinaus

Die neue DDR5-Generation
von Speichermodulen bietet
50 % schnellere Uber-
tragungsraten, wahrend die
Standardbetriebsspannung
auf 11V im Vergleich zu12V
bei DDR4 reduziert wird.

MEHR (KI-)PERFORMANCE
FUR DIE INDUSTRIE

Bicker Elektronik bietet mit seinen Power+Board-Systemlésungen alles aus einer Hand: neueste
Industrie-Mainboards von Asus loT fur die 13. Generation Intel Core, passende Stromversorgungs-
und USV-Lésungen sowie Speicher und Zubehor in Industriequalitat.

bietet der DIMM-Power-Management-IC (PMIC) auf jedem
Modul eine stabilere Stromversorgung und starkere Signal-
iibertragung fiir eine verbesserte Energieeffizienz. Bicker
Elektronik bietet in diesem Segment die neuen DDR5-In-
dustrie-Speichermodule von Cervoz an. Diese iiberzeugen
mit einer Fixed Bill-Of-Materials (BOM), hochwertigen
Komponenten, einem erweiterten Temperaturbereich bis
+85 °C und einer tiberdurchschnittlichen Ausfallsicherheit.

Doppelte Geschwindigkeit

Die neuen Industrie-Mainboards bieten zahlreiche Support-
Funktionen fiir Peripheriegerite. Intel Core-Prozessoren
der 13. Generation unterstiitzen bis zu 16 PCle 5.0-Lanes,
die die doppelte Geschwindigkeit von PCle 4.0 erreichen,
sowie bis zu vier PCle 4.0-Lanes. Diese Flexibilitat erleich-
tert die Systemkonfiguration und Systemupgrades auf die
volle Rechenleistung im Laufe der Betriebslebensdauer
eines Gerats. Die PCle 5.0-Unterstlitzung gewahrleistet au-
Rerdem eine Verbindung mit hoherer Bandbreite zu GPUs
und SSDs fiir geringere Latenz und optimale Leistung.

Die Asus IoT-Mainboards verfiigen tber eine integrierte
Intel UHD-Grafikeinheit. Diese unterstiitzt Videos mit einer
Auflosung von bis zu 8K60 HDR sowie gleichzeitig bis zu
vier 4K60-Displays. Die hohe Grafikleistung kann im Ge-
sundheitswesen eingesetzt werden, um eine verbesserte
Bildgebung bei Ultraschalluntersuchungen, medizinischen
Diagnosesystemen, Endoskopien und mehr zu ermogli-
chen. Dartiber hinaus bietet die performante Grafikleistung
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Lafterloser 300W DC/DC-Wandler mit Weitbereichsein-
gang 6..36VDC und wéhlbarer Ausgangsspannung 12V /
19V / 24 V. Entwickelt fur den dynamischen Leistungs-
bedarf aktueller Intel Core-Prozessoren. Im Lieferumfang
enthalten ist ein Warmeleitpad fur die Kontaktkihlung.

auch in smarten Fabriken die Moglichkeit zur Machine- und
KI-Vision fiir die Fehlerpriifung in der Produktion.

Informationssicherheit
fur loT-Anwendungen

Asus IoT bietet umfassende Sicherheitsfunktionen fiir Kun-
den, die effiziente und leistungsstarke Edge-Geréte fiir un-
ternehmenskritische Anwendungen entwickeln, welche ge-
gen Cyberangriffe geschiitzt sind. Die Industrie-Mainboards
sind vorinstalliert mit Intel Boot Guard-Technologie fiir den
Schutz der Plattform vor Manipulationen, Intel Platform
Trust Technology (Intel PTT) fiir verbesserten Schutz von
Daten, Schliisseln und IDs sowie Intel Advanced Encryption
Standard New Instructions (Intel AES-NI) fiir Krypto-Be-
schleunigung und Intel Virtualization Technology (Intel VT)
fiir vertrauenswiirdige Workload-Ausfiihrungsumgebungen
mit gemeinsamen Ressourcen.

Neuer DC/DC-Wandler fiir
dynamischen Leistungsbedarf

Mit dem kontaktgekiihlten DC300WS stellt Bicker Elektro-
nik einen leistungsstarken DC/DC-Wandler mit einem sehr
hohen Wirkungsgrad von bis zu 98 % vor. Der Konverter
bietet einen ultraweiten Eingangsbereich von 6...36 VDC
und ermoglicht die flexible Wahl zwischen den Ausgangs-
spannungen 12V, 19 V und 24 V. Der DC300WS wurde ent-
wickelt fiir die stabile Stromversorgung von Mainboards mit
der neuesten Generation Intel Core-Prozessoren. Diese CPU
besitzen eine hochdynamische Leistungsaufnahme mit teils
extremen Leistungsspriingen innerhalb kiirzester Zeit.

Das Schaltungsdesign des neuen DC300WS ist dahinge-
hend optimiert und zeigt bei entsprechenden CPU Power
Levels (PL2) eine sehr gute Regelstabilitat. Mit der kompak-
ten Bauform und hohen Zuverlassigkeit ist der DC300WS
die ideale Stromversorgungslosung fiir eine Vielzahl von
Single-Voltage-Mainboards und liifterlosen Computersyste-
men in der Industrie und Medizintechnik.

www.bicker.de

www.automation.at
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SICHER

DAS S-DIAS SAFETY-SYSTEM

KOSTENEFFIZIENT

durch modularen Aufbau fiir jede Applikation immer
das schlankste System — ob als Stand-alone-Losung
oder voll integriert ins Steuerungssystem

FLEXIBEL

mit ,Safety Hot Swap” modulare Maschinen- und
Anlagenteile mit Safety im laufenden Betrieb
einbinden, entfernen und umgruppieren

KINDERLEICHT
konfigurieren mit Safety-Funktionsbausteinen

KOMMUNIKATIV
Datenaustausch iiber Ethernet — kabelgebunden
oder wireless (Black-Channel)

Automation

We MaxUp

www.sigmatek-automation.com
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SIGNAL-FEEDBACK INKLUSIVE
Anschlagschrauben — mit e
S i

Kabel? Ein Biigelgriff mit

Signallicht? Ein Olstands-

anzeiger, der nicht nur #"’
visuell informiert, sondern ﬁ a2
dank REED-Kontakt auch

ein elektronisches Signal é’;‘-{ *ﬁ”
verschickt? Elesa+Ganter- fi.. i‘l-" psmA s

P

Normelemente  werden

noch funktionaler. Sie
eignen sich fiir vielfiltige T o
Anwendungen. So mel-

det die schlaue Anschlagschraube GN 251.2 dank des integrierten
Endlagenschalters, ob Werkstiicke im Bearbeitungsprozess exakt
positioniert sind. Der Rastbolzen GN 817.6 und sein pneumatisch
betriebenes, komplett kompatibles Pendant GN 817.7 senden ein
High-Signal, sobald der Bolzen erfolgreich eingerastet ist. Informa-
tionen fiber sicherheitsrelevante Offnungen geben die Schaltschar-
niere der Normengruppe GN 139, die in Zink-Druckguss, Edelstahl
und glasfaserverstarktem Polyamid erhaltlich sind. Der winkelab-
hangige Schaltpunkt ldsst sich dabei individuell justieren, zusam-
men mit dem oben erwahnten Rastbolzen kann man eine kombinier-
te Abfrage zur SchlieRung und Verriegelung vornehmen. Das dient

der Sicherheit oder der Energieersparnis.

www.elesa-ganter.at

INNOVATIVES SYSTEM

Die Erfassung und Dokumentation von Kabelldngen ist oft miih-
sam und fehlerbehaftet. Helukabel hat mit Aufmaster jetzt ein
innovatives System aus Kabellangenmessgerdat und App im
Portfolio, mit dem Anwender diese Prozesse ganz einfach digi-
talisieren und damit Zeit und Kosten gleichermalen einsparen
konnen. Dazu wird das Gerat mit zwei Klemmen an das innere
Ende des aufgetrommelten Kabels angeschlossen. Schneidet
der Monteur ein Stiick Kabel ab, wird die ermittelte Lange des
Abschnitts automatisch an die Aufmaster-App iibermittelt, die
er auf einem Tablet oder Smartphone bei sich hat. Auch die
Restlange von Kabeltrommeln und Ringen im Lager ldsst sich
mit Aufmaster schnell und miihelos erfassen. Die App tibertragt
die Daten per Internet in Echtzeit an den Unternehmensaccount
bei Aufmaster Plus.

www.helukabel.de

PERFEKTION DER
ANTRIEBSTECHNIK

Mit dem LogiDrive-Losungsraum bietet Nord Kunden aus der Wa-
rehouse-Logistik zwei fiir die Branche optimierte Antriebskonzep-
te. LogiDrive Advanced und LogiDrive Basic iiberzeugen beide mit
einem geringen Gewicht und einem kompakten Bauraum. Dartiber
hinaus sind sie auf verschiedene Faktoren hin optimiert. Was sie
unterscheidet: LogiDrive Advanced wurde auf die Energieeffizienz
hin optimiert, LogiDrive Basic auf den Faktor Kosten. LogiDrive
Advanced sorgt fiir maximale Energieeffizienz und realisiert damit
eine hohe Ersparnis an CO,-Emissionen. Die Komponenten beim
LogiDrive Basic sind optimal aufeinander abgestimmt. Sie erfiillen
alle wesentlichen Standards von Warehouse-Anwendungen und
iiberzeugen mit einem groRen Verstellbereich. Diese Antriebslo-
sung bietet keinen maximalen Wirkungsgrad, kommt dafiir aber mit
geringeren Investitionskosten.

www.nord.com

AKTOREN UND SENSOREN
EINFACH INTEGRIEREN

Das kompakte 110 041 aus der S-Dias-
Reihe von Sigmatek verfligt tiber vier
SDCI-Master-Ports und vier digitale
Eingange (+24 V DC/3,7 mA/0,5 ms).
Mit SDCI Single-Drop Digital Commu-
nication Interfaces (I0-Link) lasst sich
eine herstellerunabhdngige Punkt-
zu-Punkt-Verbindung zur Anbindung
intelligenter Aktoren und Sensoren
nach IEC 61131-9 realisieren. Das IIO
041-Modul ist somit ideal fiir samt-
liche  Automatisierungsanwendun-
gen mit vielen intelligenten Aktoren
und Sensoren wie in der Robotik, da
SDCI-Devices einfach ins System in-

tegriert werden konnen. Die Konfigu-
ration der SDCI-Gerate erfolgt kom-
fortabel und schnell {iber ein in der
Softwareumgebung Lasal integriertes Konfigurationstool. Da-
mit kann bei der Projektierung eine SDCI-Konfigurationsdatei
(IODD) fiir jedes SDCI-Device geladen und die Parametrierung
durchgefiihrt werden.

www.sigmatek-automation.com
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SEIN HAUPTJOB:
PROZESSSICHERHEIT.
THE 6X®. VON VEGA.

Prozesssicherheit funktioniert nur richtig, wenn man kontinuierlich die
Fullstdnde Uberwacht und gleichzeitig volle Cybersecurity bietet. Deshalb behalt
der Radarsensor VEGAPULS 6X beides im Blick — kontinuierlich und zertifiziert.

VEGA. HOME OF VALUES.

www.vega.com/radar



