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Warum die FH Campus Wien 
im Rahmen der Bioengineering-

Ausbildung ihr eigenes Bier braut 
und dabei Endress+Hausers neuen 

»Fermentation Monitor QWX43« zur 
digitalen Prozessüberwachung nutzt

Bierbrauen   4.0
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Reznicek’s

SICHT

AUSTROMATISIERUNG

In der Woche vor Pfingsten ist es wieder so weit: die
einzige »lupenreine« Automatisierungsfachmesse
Österreichs, die »Smart Automation«, geht vom

23. bis 25. Mai in Linz über die Bühne. Wie von Aus-
tromatisierung gewohnt, möge Ihnen diese zeitge-
recht vor Messestart erschienene Ausgabe vielfältige
Gründe liefern, warum Sie sich die Leistungsschau der
heimischen Automatisierungsszene keinesfalls ent -
gehen lassen sollten. Neben den technologischen
Trends zeigen wir anhand zahlreicher Messetipps auf,
welche Hersteller- und Anbieter anzutreffen sind und
mit welchen Highlights an ihren Ständen sie diesmal
aufwarten. In der intensiven Messe-Vorberichterstat-
tung sehen wir eine wichtige Aufgabe – schließlich
ver stehen wir uns als Informations- und Kommunika-
tionsplattform von und für die österreichische Auto-
matisierungsbranche.  
Das Linzer »Design Center« ist seit der ersten Ausga-
be der »Smart Automation« im Jahr 1999 die Austra-
gungslocation der Fachmesse. Der »smarte« Rahmen
war in den Anfangszeiten ausreichend. Einen we-
sentlichen Anteil am Erfolg der Messe hat zweifels-
frei der Standort – quasi im Herzen der heimischen
Industrie. Allerdings: Ebenso wie die Automatisie-
rungsbranche wuchs die »Smart«, immer mehr Unter-
nehmen drängten auf die Messe und so gibt es schon
seit vielen Jahren Platznot sowie eine immer länger
werdende Warteliste. Die Bemühungen des Veran-
stalters Reed Exhibitions (neuerdings kurz RX), mit 
einem als Leichtbauhalle deklarierten Zelt zusätzliche
Ausstellungsfläche zu schaffen, erwiesen sich ob der
hohen Temperaturen unter der Plane und einem wa -
ckeligen Bodenaufbau als nicht zufriedenstellend. 
Das »Design Center« ist auch diesmal wieder kom-
plett ausgebucht. Zwar sind interessante Erstausstel-
ler anzutreffen, die Raumnot und die damit verbun-
dene Standvergabepolitik sorgen jedoch dafür, dass
leider durchwegs namhafte Branchenvertreter nicht
dabei sind – mitunter deshalb, weil sie bei der bislang
letzten Ausgabe im Corona-Jahr 2021 entschieden,
zum Schutz ihrer Mitarbeitenden nicht an Präsenz-
veranstaltungen teilzunehmen und weil seit Langem
die »Spielregel« gilt: Wer einmal nicht dabei ist, muss
sich in der Warteschlange hinten anstellen. 
Freilich wird eine Fachmesse nie den kompletten
Markt im Sinne aller aktiven Hersteller und Anbieter
abbilden. Aber wenn Willige keine Fläche bekom-

Gehen Sie »smart«
Messe schauen!

men und es generell an Platz zur Expansion mangelt,
ist das einfach schade. Der grundlegende Gedanke
muss doch sein, sich als Branche gemeinsam zu prä-
sentieren und dadurch gegenseitig zu befruchten, in-
dem den Besuchern ein möglichst umfassender
Marktüberblick geboten wird sowie ein attraktiver
Rahmen fürs Netzwerken. Hier Potenzial bewusst 
liegen zu lassen, kann nicht der dauerhafte Stand-
punkt von Veranstalter und Ausstellerbeirat sein. 
Wie wichtig Fachmessen sind und vor allem, wie sehr
sie fehlen, wenn sie plötzlich nicht stattfinden kön-
nen, lehrte uns die Pandemie. Bei aller Vorfreude auf
die kommende »Smart Automation« – es muss eine
Lösung für das eklatante Platzproblem her, und zwar
rasch. Mit den neuen Hallen am Welser Messegelän-
de steht eine erstklassige Alternative im Zentralraum
Oberösterreichs bereit. Ich sehe keinen Grund, warum
dort weniger Besucher hinkommen sollten. 

Thomas Reznicek, 
Chefredakteur Austromatisierung
reznicek@austromatisierung.at

PS: Es gibt viele Messeausrichter, die uns Medien-
schaffende das ganze Jahr hindurch kontinuierlich mit
Pressemeldungen über ihre Branchenevents versor-
gen – beispielsweise Mesago (»SPS«), Messe München
(»Automatica«) oder P.E. Schall (»Motek«). Klarerweise
nimmt dieser Informationsfluss mit Näherkommen des
jeweiligen Veranstaltungstermins an Intensität zu –
professionelle Messemacher tun eben alles, um Aus-
stellern und Besuchern eine bestmögliche Dienstleis -
tung zu bieten, und da gehört eine ordentliche Öf-
fentlichkeitsarbeit nun mal dazu. Logisch – sollte man
meinen. Nicht so bei RX (einst Reed Exhibitions), denn
bei diesem Veranstalter hat man offensichtlich nicht
nur den Namen gekürzt: Bis zur Drucklegung dieser
Ausgabe rund dreieinhalb Wochen vor Messesstart
gab’s keine einzige Pressemitteilung zur anstehenden
»Smart«! Selbst auf dem 2019 als »Plattform für die
indus trielle Community« gelaunchten hauseigenen
»Reedindustry«-Webportal, mit dem man uns Fach-
medien Konkurrenz machen wollte, ist nichts über den
kommenden Branchentreff zu finden. Der »neueste«
Eintrag stammt hier übrigens von Juni 2022. Hat also
nicht lange gehalten, die seitens RX groß angekün-
digte Informationsoffensive über digitale Kanäle und 
soziale Medien. Wir Printler berichten immer noch.
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Mathworks tritt dem Ökosystem »UR+« bei

Der Softwarehersteller nimmt am Programm zur nahtlosen Integration
von Cobots der Marke Universal Robots (UR) teil und erhielt für sein
Simulationstool »Matlab« die entsprechende »UR+«-Zertifizierung.

Mithilfe der KI-Fähigkeiten von »Matlab« können Cobots Veränderungen in dyna-
mischen Arbeitsumgebungen besser wahrnehmen und sich so effizienter und pro-
duktiver darin bewegen. Die Offline-Cobot-Programmierung und -Simulation er-
möglicht es Anwendern, Roboteralgorithmen und KI-Modelle zu entwickeln und
komplexe Automatisierungs-Workflows zu lösen.

www-mathworks.com 

6

B Branchen-
geschehen I AKTUELLES AUS DER BRANCHE

»Hannover Messe«

zieht positives Fazit

130.000 Besucher vor Ort sowie weitere 15.000 
registrierte Online-Teilnehmer meldet der Veran-
stalter der »Weltleitmesse der Industrie«, die vom
17. bis 21. April mit mehr als 4.000 internationalen
Ausstellern über die Bühne ging und heuer ganz
im Zeichen der Klimaneutralität stand. Die 
nächste »Hannover Messe« findet vom 
22. bis 26. April 2024 statt.
www.hannovermesse.de

Dr.-Ing. Claus Bischoff ist 

neuer CTO der Lenze Gruppe

Am 1. Mai übernahm er
die Agenden vom bisheri-
gen Chief Technology 
Officer Dipl.-Ing. Frank
Maier (rechts im Bild), 
der nach 14 Jahren im
Vorstand und 18 Jahren
im Unternehmen zum 
30. April ausschied. Der
neue Technikvorstand will
die digitale Transformati-

on und die dahingehende technologische Weiterent-
wicklung des Lenze-Leistungsangebots vorantreiben. 
www.lenze.com

Bonfiglioli akquiriert

die Selcom Group

Der italienische Antriebstechnikhersteller kauft das
ebenfalls in Italien ansässige Elektronikunterneh-
men, das auf die Entwicklung, Produktion und den
Vertrieb von Leiterplatten, Elektronikprodukten
und Softwarelösungen spezialisiert ist, dafür vier
Produktionsstätten in Italien sowie zwei in Shang-
hai betreibt und 750 Mitarbeitende beschäftigt. 
www.bonfiglioli.it

Siegbert E. Lapp verstorben

Wie die Lapp Gruppe mit-
teilt, ist die große Unter-
nehmerpersönlichkeit am
19. April bei einem unver-
schuldeten Verkehrsunfall
im Alter von 70 Jahren
ums Leben gekommen. 
Siegbert E. Lapp hat 
gemeinsam mit seinem 
Bruder Andreas Lapp das 
Familienunternehmen er-

folgreich geführt und sich Ende September 2022 aus
der operativen Geschäftsführung zurückgezogen. 
www.lappaustria.at Fo
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Beckhoff macht 28% mehr Umsatz

Der Automatisierungshersteller brachte es 
im Geschäftsjahr 2022 auf 1,515 Mrd. Euro
Umsatz und wuchs damit in den vergangenen
beiden Jahren um beachtliche 64%. 

„Wir sind Wachstum gewohnt. So haben wir seit 2000
ein durchschnittliches jährliches Wachstum von +15 %
erzielt, aber die vergangenen Jahre 2021 und 2022 sind
auch für uns außergewöhnlich“, freut sich Gründer
und geschäftsführender Inhaber Hans Beckhoff. Aktu-
ell tragen weltweit 5.680 Mitarbeitende zum Unternehmenserfolg bei. Rund 
80 Mio. Euro investiert Beckhoff in Forschung & Entwicklung. Auch im laufenden
Jahr 2023 wird ein weiteres gutes zweistelliges Wachstum erwartet, abgesichert
durch einen hohen Auftragsbestand. Allerdings konstatiert Hans Beckhoff aktuell
einen Rückgang im Auftragseingang, der sich zum größten Teil in allgemein wie-
der reduzierten Lieferzeiten und nur zu einem kleinen Teil in der leichten kon-
junkturellen Abkühlung begründet.

www.beckhoff.com

Kontron bilanziert mit Plus 10,6%

Der österreichische Technologiekonzern erreichte im abge-
schlossenen Geschäftsjahr einen Umsatzerlös von mehr als 
1,48 Mrd. Euro – davon entfielen 1,096 Mrd. Euro auf die nach 
der Neuaufstellung fortgeführten Geschäftsbereiche und 
387,4 Mio. Euro auf die veräußerten IT-Service-Gesellschaften.

Seit Anfang des Geschäftsjahres 2023 konzentriert sich Kontron voll und ganz auf
den Industrial-IoT-Markt, der mit Wachstumsraten von über 15% pro Jahr zulegt.
Das Unternehmen hat bereits in den vergangenen Jahren in diesem Segemt die
Mehrheit der Erträge erzielt. Hannes Niederhauser, CEO von Kontron, dazu: „In Zu-
kunft werden wir uns vermehrt auf die Steigerung der Profitabilität fokussieren
und Umsätze mit niedrigen Margen reduzieren. Für 2023 gehen wir von einem or-
ganischen Umsatzwachstum von etwa 10% auf 1,2 Mrd. Euro aus. Der Nettogewinn
soll deutlich stärker steigen.“ Kontron ist im SDAX der Deutschen Börse gelistet und
beschäftigt mehr als 4.200 Mitarbeitende in 21 Ländern.

www.kontron.de

Hans Beckhoff.
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»Automation Golf Day«
braucht Sponsoren

Am 3. Juni findet im »Golf & Country Club Brunn am Gebirge« das bereits 9. Charity-
Golfturnier der heimischen Automatisierungsbranche statt. Der Veranstalter sucht
noch dringend Werbepartner für den guten Zweck.

Das seit 2014 vom Verein Care@automation organisierte Golfturnier wird zu Gunsten sozial benach-
teiligte Kinder, Jugendliche und Familien ausgetragen – über 105.000 Euro konnten bisher überge-
ben werden. Zudem dient das etablierte Event als Netzwerk-Plattform der Branche – das Spektrum
an Teilnehmern, Unterstützern und Partnern reicht von Automatisierungsherstellern und -spezialis-
ten über Maschinen- und Anlagenbauer, Produktions- und Fertigungsbetriebe bis hin zu Dienstleis-
tern. Zukünftig will der Verein auch außerhalb des Sports Veranstaltungen initiieren.

www.care.automation-golf-day.at

AUSTROMATISIERUNG

Endress+Hauser meldet 16,4% Steigerung

Der Nettoumsatz der Firmengruppe stieg im Geschäftsjahr 2022
auf 3,351 Mrd. Euro. Trotz angespannter Beschaffungs- und 
Logistikketten hat der Spezialist für Mess- und Automati-
sierungstechnik so viele Sensoren ausgeliefert wie noch nie. 

Endress+Hauser lieferte weltweit mehr als 2,9 Mio. Messgeräte aus. Alle Bran-
chen und Regionen trugen zum guten Wachstum bei. Zum Jahresende zählte
die Firmengruppe weltweit 15.817 Mitarbeitende – ein Plus von 700 Stellen.
Weil der Auftragseingang 2022 noch einmal um 8% stärker wuchs als der Um-
satz, konnte man mit einem hohen Bestand an Bestellungen ins laufende Jahr
starten. Der Prozessmesstechnik-Hersteller, der heuer das 70. Firmenjubiläum feiert, erwartet zwar, dass
sich die Entwicklung in der zweiten Jahreshälfte abschwächen wird, rechnet aber auch für heuer mit
zweistelligem Wachstum. Wenn Dr. h.c. Klaus Endress Ende 2023 altershalber als Präsident des Verwal-
tungsrats aufhört, wird ihm der aktuelle CEO Matthias Altendorf nachfolgen. Als neuer Vertreter der 
Inhaberfamilie nimmt Steven Endress im Verwaltungsrat Platz. „Gesellschafter, Familie und Verwal-
tungsrat haben alle diese Entscheidungen in bestem Einvernehmen getroffen“, freut sich Klaus Endress. 

www.endress.com

Wago wächst um 13%

Der deutsche Hersteller von Verbindungs- und Automatisierungstechnik schloss das
Geschäftsjahr 2022 mit dem Rekordumsatz von über 1,34 Mrd. Euro ab. Insbesondere
auf dem amerikanischen Kontinent hat sich das Geschäft mit 26% Wachstum 
überproportional entwickelt

Ansonsten blieb die Umsatzverteilung nach Landesmärkten im Vergleich zum Vorjahr nahezu unver-
ändert. Während Deutschland mit einem Umsatzanteil von rund 27% traditionell den wichtigsten
Markt darstellt, erreichte das übrige Europa 42%. Das Geschäft in Asien ist mit fast 20% ebenfalls
überdurchschnittlich gewachsen, insbesondere in Indien und Korea, aber auch in Japan stiegen die
Marktanteile deutlich. Die Zahl der Mitarbeitenden ist mit rund 9.000 um ca. 400 gestiegen. Auch
wenn sich das in Familienbesitz stehende Unternehmen zunehmend international aufstellt, liegt der
Investitionsfokus weiterhin auf den deutschen Niederlassungen. Im Vorjahr hat das Unternehmen
insgesamt 101 Mio. Euro investiert, 2023 werden es mehr als 180 Mio. Euro sein – der Bau eines neu-
en Logistikzentrums ist das aktuell größte Projekt. 

www.wago.com

Dr. h.c. Klaus  Endress.
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Stöber vollzieht 
Führungswechsel an der Spitze

Patrick Stöber
und Andreas
Thiel (r. u. l.), die
seit 2003 als ge-
schäftsführende
Gesellschafter
das Familienun-
ternehmen leite-
ten, übergaben
vor Kurzem die Geschäftsführung des Antriebstech-
nik-Herstellers an Rainer Wegener (Mitte).

Rainer Wegener startete im Jahr 2001 bei als Vertriebsleiter für
Deutschland. Zuletzt verantwortete er als Bereichsleiter für
Management Center Sales und Mitglied der Geschäftsleitung
alle Abteilungen mit direktem Kundenkontakt. Patrick  Stöber
und Andreas Thiel haben, aufbauend auf dem Fundament, das
Siegfried und Ursula Thiel zusammen mit Bernd Stöber als
zweite Führungsgeneration geschaffen haben, Stöber als in-
ternational erfolgreiche Unternehmensgruppe etabliert, und
werden die strategische Ausrichtung als Gesellschafter auch
weiterhin mitbestimmen. 

www.stober.com

I AKTUELLES AUS DER BRANCHE

TAT verstärkt sich personell

Der Leondinger Antriebs- und Automatisierungs-
technik-Spezialisten expandiert kontinuierlich und
hat zwei neue Außendienst-Vertriebstechniker 
eingestellt. 

Mateo Saraf  betreut
seit Kurzem Kunden
in Oberösterreich und
in Salzburg Berufser-
fahrungen sammelte
der HTL-Techniker als
Projektabwickler bei
einem Elektrotechnik-
Unternehmen sowie
im technischen Sup-
port im Bereich E-

Mobilität. Ebenfalls als Vertriebstechniker im Außendienst un-
terstützt Patrick Presslauer – auch er ist HTL-Absolvent – das
TAT-Team in den Regionen Wien, Niederösterreich und Burgen-
land. Zuletzt war er bei einem Anbieter von Qualitätskontroll-
systemen und Automatisierungsprodukten tätig. 

www.tat.at Fo
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Neu im TAT-Team: Mateo Saraf und
Patrik Presslauer (l. u. r.). 
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Resilienz

SERIE

Wort bitten. Auch die Frage »Was wäre
wenn...?« kann aufschlussreich sein und er-
laubt es, das ganze Team einzubinden. Die
gemeinsame Entwicklung solcher Szenarios
ist ein gutes Training und führt oft zu uner-
warteten Ergebnissen und interessanten
»Learnings«.

Lernen ist jedenfalls ein Schritt nach vorne.
Die Entwicklung des Teams und der Mitar-
beitenden ist einer der wichtigsten Baustei-
ne für Resilienz. Menschen, die an sich und
die gemeinsamen Ziele glauben, kommen
meist besser mit Störeinflüssen von außen
zurecht. Sie finden neue Wege, wenn der
Durchgang versperrt ist. Dann gilt es oft, die
gesammelten Erfahrungen und kreatives
Querdenken unter einen Hut zu bringen.
Umso besser, wenn man dafür bereits die ent-
sprechenden Arbeitsgruppen und -metho-
den parat hat. Es lohnt sich, schon lange vor
einer Krise darüber nachzudenken und 
Vorkehrungen zu treffen. 

Resilienz kennt viele Perspektiven. Fragt
man in der IT, dann geht’s oft um neue Hard-
und Software, die Produktion unterstreicht
die Wichtigkeit hochflexibler Fertigungsan-
lagen und die Finanzabteilung denkt an
Rücklagen zur Absicherung. Das hat alles
seine Berechtigung – vorausschauendes Res-
sourcenmanagement in den unterschied-
lichsten Bereichen trägt zur Stärkung der
Resilienz bei. Letztendlich sind es jedoch die
Mitarbeitenden, auf die es ankommt, wenn
es wieder mal eng wird. Darum ist HR ein
wichtiger Partner in Sachen Resilienz. Aber
sind Menschen wirklich Ressourcen? Passen
Human Resources und New Work überhaupt
zusammen? Das beleuchtet Michaela 
Pfaffenlehner, unsere Expertin für »People
and Culture«, in der nächsten Ausgabe. 

Bleiben Sie dran!

Super, wenn es läuft wie geschmiert! So
wünscht man sich das. Tatsache ist jedoch:
die nächste Krise kommt bestimmt. Das
gehört heute zum Business und ist eines
der Zeichen unserer Zeit. Disruptive Um-
brüche und dynamische Märkte sind
längst nicht mehr die Ausnahme – sie sind
zum alltäglichen Begleiter geworden.
Stichwort: Vuca-World. Die Frage ist, wie
man mit den daraus resultierenden Auf
und Abs umgeht. Beziehungsweise was
kann man machen, dass aus einem uner-
warteten Ereignis erst gar kein »Ab«“
wird. Resilienz muss her! Ein Thema, das
uns heute alle beschäftigt. 

Der lateinische Begriff »resilire« steht für
das Zurückspringen oder Abprallen – der
Ursprung des Wortes Resilienz. Im Fokus
steht dabei die Widerstandsfähigkeit ge-
genüber unliebsamen äußeren Einflüssen
– persönlich und aus Sicht des Unterneh-
mens. Das ist eng miteinander verknüpft.
Denn die Resilienz von Unternehmen be-
ginnt bei den Mitarbeitenden. Und zwar
nicht erst, wenn schon Feuer am Dach ist
– sondern schon viel früher.

Die Sache mit dem »Abprallen« sollte
man jedenfalls nicht allzu wörtlich neh-
men. »Augen zu und durch« – eine Taktik,
die auf Glück und Hoffnung setzt – wird
nämlich nicht immer funktionieren. An-
passungsfähigkeit trifft es aus meiner
Sicht deutlich besser – und an der kann
man konsequent arbeiten. Teamgeist und
Zusammenhalt sind dabei wichtige Fakto-
ren, ebenso wie Flexibilität und die Be-
reitschaft, sich auf neue Situationen ein-
zulassen. Organisationen und Menschen
haben da viel gemeinsam. Sie neigen 
dazu, im ersten Moment zu erstarren,
wenn etwas anders läuft als geplant – das
ist jedoch wenig hilfreich. Denn letztend-
lich geht es darum, mit plötzlichen Verän-
derungen konstruktiv umzugehen, offen
zu sein und zu lernen. 

Dazu gehören kritische Blicke auf sich
selbst und der Wille, Probleme offen an-
zusprechen. Sind wir wirklich so gut, wie
wir glauben? Oder ist das kollektive
Schulterklopfen schon zur Manier gewor-
den? Wie sehen uns andere? Man kann
das Umfeld durchaus um ein offenesM
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NEW WORK

Meilensteine

Von Dipl.-Ing. (FH) Christoph Ungersböck,
Geschäftsführer Sick Österreich
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2023 ist für die in Familienbesitz stehende Phoenix Contact Gruppe das große Jubiläumsjahr:
Aus dem 1923 in Essen ursprünglich als Handelsgesellschaft gegründeten Unternehmen

wuchs ein international erfolgreicher Hersteller in der Elektro- und Automatisierungstechnik
mit heute weltweit über 22.000 Mitarbeitenden und einem Umsatz von zuletzt 3,6 Mrd. Euro. 

des 100-jährigen Bestehens. „Dieses Jubiläum ist
ein besonderer Moment für uns. Wir haben das
Fundament aufgebaut, auf dem wir jetzt weiter
den Weg in die Zukunft gehen können. Gemein-
sam mit unseren Kunden und Geschäftspartnern
werden wir Lösungen für die Energiewende vor-
antreiben, die die Grundlage für eine nachhaltige
Welt sind.“ Mehr als 50 internationale Tochterge-
sellschaften gehören zur Phoenix Contact-Grup-

pe. Weltweit wird in einem Fertigungsnetzwerk
in elf Ländern mit unterschiedlich hoher Ferti-
gungstiefe produziert. Bei seinem ganzheitlichen
Handeln setzt sich Phoenix Contact als Wegberei-
ter der »All Electric Society« für eine Zukunft ein,
in der Energie aus erneuerbaren Ressourcen über-
all auf der Welt in ausreichendem Maße wirt-
schaftlich und nachhaltig zur Verfügung steht. 

35 Jahre in Österreich 

Die österreichische Tochtergesellschaft mit Stand-
orten in Wien, Linz und Graz wurde 1988 ge-
gründet. „Für uns ist es wichtig, stets in der Nähe
unserer Kunden zu sein und ihnen als kompeten-
ter Ansprechpartner bei ihren Problemlösungen
zur Seite zu stehen“, erklärt Thomas Lutzky, Ge-
schäftsführer von Phoenix Contact Österreich.
„Im sehr großen Produktportfolio, das kontinu-
ierlich weiter ausgebaut wird, findet sich meist
die passende Lösung. Ergänzt wird das durch
Dienst- und Beratungsleistungen unserer Appli-
kationsingenieure sowie ein breites Seminaran-
gebot zu den Themen Maschinensicherheit, Cyber
Security, Programmierung von Automatisierungs-
lösungen oder Überspannungsschutz in Theorie
und Praxis, um nur einige zu nennen. Mit Tech-
nologie leisten wir damit unseren Beitrag für Effi-
zienz und Nachhaltigkeit.“ (r.PA./TR) 

H ugo Knümann hieß der Unternehmens-
gründer – er hatte die Idee zur Erfindung
der ersten Reihenklemme, das war 1928.

Aus der zunächst reinen Handelsfirma wurde ein
Produktionsbetrieb. 1949 lernte er Josef Eisert,
damals Entwicklungsingenieur bei Siemens, ken-
nen, der 1953 nach dem Ableben von Hugo Knü-
mann das Unternehmen übernahm. Seit damals
steht es im Besitz der Familie Eisert. Während des
zweiten Weltkrieges musste der Betrieb nach
Blomberg verlagert werden, wo sich bis heute der
Unternehmenssitz und das größte Produktions-
werk der Gruppe befindet. Nach dem Krieg ging
es rasant aufwärts – Werkzeugbau, Kunststofffer-
tigung, Schraubendreherei, Montage, Schlosserei,
Lager und Versand, das Unternehmen wuchs und
es kamen laufen neue Produkte hinzu. In Sachen
Automatisierungstechnik gelang der große
Durchbruch 1987 mit der Erfindung des Feldbus-
systems »Interbus«. „Gemeinsam haben wir in
diesen Jahren viel erreicht und sind dabei den
Werten und der Kultur unseres Familienunter-
nehmens trotz Wachstum und Weiterentwicklung
treu geblieben“, unterstreicht Frank Stühren-
berg, CEO von Phoenix Contact, die Bedeutung

10

Frank Stührenberg,
CEO von 

Phoenix Contact. 

Das riesige Headquarter von Phoenix Contact in
Blomberg/Deutschland aus der Vogelperspektive.

Thomas Lutzky, 
GF von Phoenix 
Contact Österreich.

100 Jahre

B Branchen-
geschehen I FIRMENJUBILÄUM

INFOLINK: www.phoenixcontact.at

AUSTROMATISIERUNG

Die Phoenix Contact Gruppe feiert
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Durch Initiativen der Regierung und des AMS
werden sogenannte Green Jobs bewusst 
gefördert. Das sind jene Jobs, die die Ener-
giewende begleiten und zur Erreichung der
Klimaziele beitragen. Da die Elektrobranche
als Rückgrat der Energiewende gilt, übt eine
Vielzahl an Arbeitskräften aus diesem 
Bereich Green Jobs aus – dieser konkrete 
Beitrag im Sinne der Nachhaltigkeit ist aber
noch den wenigsten bewusst. Demgegen-
über steht die Tatsache, dass Fachkräfte 
dringend gebraucht werden. Den massiven
Mangel bestätigt auch eine neue Studie.

Um die Klimakrise zu meistern, werden
zahlreiche Arbeitskräfte benötigt, die
an der Zukunft der Energieversor-

gung mitarbeiten. Der große Fachkräfteman-
gel gefährdet nicht nur Österreich als Standort
für Zukunftstechnologien, sondern bringt
auch die Klimaziele, die den Umbau unseres
Energiesystems erfordern, ins Wanken. Allein
in der Energiewirtschaft fehlen aktuell bis zu
2.000 Fachkräfte, in der gesamten Branche der
Elektrotechnik und Informationstechnik sind
es sogar bis zu 13.800. Somit kann jede vierte
Stelle nicht besetzt werden – Tendenz stei-
gend. Die Theorie spricht für Green Jobs – eine
gemeinsame Studie von Wien Energie und 
Deloitte zeigt auf, dass diese Jobs gerade bei
jungen Talenten sehr gefragt sind. Jeder Vier-
te will in seinem Berufsalltag aktiv am Kli-
maschutz mitarbeiten. Österreichweit ist be-
reits fast jeder 20. Arbeitsplatz ein Green Job, 
wodurch rund 10% des Bruttoinlandsprodukts
erwirtschaftet werden. In der Praxis zeigt sich
allerdings noch Aufholbedarf. Neu und gut ist,
dass das Thema nun Teil der öffentlichen De-

batte ist. Es muss gelingen, die Attraktivität
der Branche, aber insbesondere von Handwerk
und Lehre, in der gesellschaftlichen Wahrneh-
mung zu heben. Der Begriff Green Jobs ist teil-
weise noch eine leere Hülle. Wir brauchen Ent-
mystifizierung und Berufsbilder im Fokus, die
ganz klar verdeutlichen, was konkret dahin-
tersteckt und welcher Beitrag für die Energie-
wende geleistet wird.

Arbeitgeber in der Pflicht

Dafür ist auch der jeweilige Arbeitgeber ver-
antwortlich. Jene, die sich dafür einsetzen,
profitieren selbst davon – zumindest laut der
Deloitte-Studie, die belegt, dass Arbeitgeber,
die sich aktiv für Nachhaltigkeit und den Erhalt
der Umwelt engagieren, bei umweltbewuss-
ten Arbeitnehmer:innen zunehmend an At-
traktivität gewinnen. In Zeiten von akutem
Fachkräftemangel kann das ein klarer Wettbe-
werbsvorteil sein. Daher arbeiten wir intensiv
darauf hin, unsere Green Jobs in den Fokus zu
rücken und die Aktivitäten sowie Menschen
dahinter vor den Vorhang zu holen. Elektro-
branche bedeutet heute nicht mehr nur das
Verlegen von Kabeln, sondern das Schaffen
von Gesamtlösungen, die die Energiewende
möglich machen. Dass bei vielen jungen Perso-
nen nach wie vor ein falsches Bild vom Berufs-
alltag in dieser Branche vorherrscht, bestätigt
auch eine Studienreihe des VDE zum Image
des Studiums der Elektrotechnik. 

Elektrobranche als Rückgrat 
der Energiewende

Im Prinzip gibt es entlang der gesamten Wert-
schöpfungskette Green Jobs. Das betrifft die
Lieferanten von Rexel, das Rexel-Team selbst
und Kunden. Das sind etwa Mitarbeitende, die
im Bereich Smart Building, Erneuerbare Ener-
gie oder Energie-Management bei Rexel be-
schäftigt sind. Das Geschäftsfeld wächst rasch
und entwickelt sich in unglaublicher Ge-
schwindigkeit. Es wird immer mehr bewusst:
Die größten Hebel zur effizienteren Nutzung
von Energie liegen in der thermischen sowie
energetischen Sanierung und der Digitalisie-
rung von Gebäuden. Eine Studie des Austrian
Institute of Technology belegt, dass durch den
Einsatz von intelligenter Gebäudetechnik bis
zu 20% CO2 eingespart werden können. Rexel
entwickeln Konzepte und Lösungen, um Un-
ternehmen, beispielsweise aus dem energiein-
tensiven Industriesektor, dabei zu unterstüt-
zen, energieeffizienter zu operieren. Wir 
haben dazu ein Pilotprojekt im eigenen Haus
erfolgreich durchgeführt: Im Rexel-Logistik-
zentrum konnten wir durch eine Energiemoni-
toring-Lösung der Verbrauch analysieren und
mit abgeleiteten Maßnahmen eine Stromein-
sparung von 15% erzielen – das entspricht 
einer jährlichen CO2-Reduktion von 60 t. 

20 neue Lehrlinge pro Jahr 

Wir investieren viel in die Aus- und Weiterbil-
dung unseres Teams und stellen auch laufend
neue Lehrlinge an unseren 18 Standorten
österreichweit ein, die die Energiewende in ei-
nem überdurchschnittlich wachsenden Unter-
nehmen in einer Zukunftsbranche mitgestal-
ten wollen. Dieses Jahr wollen wir noch 20
Lehrlinge einstellen. Dadurch, dass der ganze
Nachhaltigkeitsbereich so dynamisch ist, sind
Aus- und Weiterbildungen unerlässlich, um am
Puls der Zeit zu bleiben. Das bieten wir unse-
ren Mitarbeitenden, aber wir geben unser
Know-how auch in Form von Schulungen an
Kunden weiter. Wir haben uns hier eine Pio-
nierstellung aufgebaut und bilden in der Rexel
Akademie, die als zertifizierte Schulungsstätte
gilt, beispielsweise Elektrotechniker zu The-
men wie erneuerbaren Energien und E-Mobili-
tät aus. Ich bin überzeugt, dass Green Jobs ein
Hebel sind, um einen Image-Wandel in unserer
Branche herbeizuführen.

Neues Image der 
Elektrobranche 

durch Green Jobs

Gastkommentar von 
Robert Pfarrwaller, 

CEO des Elektrogroß-
händlers Rexel Austria,

www.rexel.at
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Mitte März eröffnete Rittal Österreich 
in seiner Wiener Zentrale sein neu 

eingerichtetes Application Center. Hier
dreht sich fortan alles um Anwendungen

im Steuerungs- und Schaltanlagenbau.
Bestehende und künftige Kunden 

können hier gemeinsam mit den Experten
von Rittal und Eplan neue Techniken 
für automatisierte und digitalisierte 

Prozesse rund um den Schaltschrank 
kennenlernen und ausprobieren. 

individuellen Aufgabenstellungen einzubringen und sich Anregungen zu 
holen: vom Engineering mit Eplan-Software über Lösungen von Rittal Auto-
mation Systems bis hin zur Optimierung der gesamten Wertschöpfungskette.
Dafür steht der umfassenden Maschinenpark des »Modification Centers« 
von Rittal mit einer Gehäuse-Bearbeitungsmaschine »Perforex MT« sowie der
Kupferbearbeitungsmaschine »CW 120-M«, diverse Handlingtools und Soft-
warelösungen bereit. Begleitet und beraten werden Besucher aus dem Steue-
rungs- und Schaltanlagenbau von Rittal- und Eplan-Experten in den Themen-
feldern Engineering & Software, Sourcing & Logistik sowie Automatisierung &
Handling.

Antworten auf viele Fragen

Das Application Center verspricht praxisnahe Antworten für vielfältigste Fach-
fragen, wie zum Beispiel: Auf welche Details kommt es bei der digitalen 
Erstellung von Schaltplänen und 3D-Modellen an? Wie lässt sich durch eine
automatisierte Bearbeitung von Gehäusen, Montageplatten und Hutschienen
die Effizienz deutlich steigern? Welche Vorteile bietet der digitale Zwilling 
eines Schaltschranks? Welche Rolle spielt die Datenpflege für die Durchgän-
gigkeit im Wertschöpfungsprozess – vom Engineering über die mechanische
Bearbeitung bis hin zur Kabelkonfektionierung und zur softwaregestützten
Verdrahtung. Zudem werden Fragen zu Workflow und Ergonomie erörtert –
von Lösungen im Handling bis hin zu tiefgehender Prozessanalyse. (r.PA./TR)

Unter dem Motto »Join. Apply. Grow.« dreht sich in der realen Werk-
stattumgebung alles um praktische Anwendungen und die Optimie-
rung von Wertschöpfungsketten. „Das Rittal Application Center ist der

Ort, an dem Unternehmen aus dem Steuerungs- und Schaltanlagenbau eigene
Projekte mitbringen können und wo wir gemeinsam mit ihnen praxisnah an
maßgeschneiderten Lösungen arbeiten“, erklärt Ing. Marcus Schellerer, Ge-
schäftsführer von Rittal Österreich. „Dabei ist es unser Ziel, die Wettbewerbs-
fähigkeit unserer Kunden noch weiter zu verbessern und ihnen neue Entwick-
lungschancen für die Zukunft aufzuzeigen.“ Geschäftsführer, Fertigungsver-
antwortliche, Schaltschrankmonteure oder Planer sind eingeladen, ihre ganz

Hereinspaziert

B Branchen-
geschehen 

INFOLINK: www.rittal.at

Rittal weiht neues Application Center in Wien ein

Eröffneten gemeinsam das Application Center: Centerleiter Marc Walter, Prokurist und Marketingleiter
Mag. Andreas Hrzina, Rittal-Geschäftsführer Ing. Marcus Schellerer, Marketingstrategin Marion Haupt
und Rittal-Automation-Systems-Geschäftsführer Jochen Trautmann (v.l.n.r.).

I ERÖFFNUNG

Blick ins neue Application Center 
von Rittal Österreich in Wien. 
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Bierbrauen

4.0

Warum die FH Campus Wien im Rahmen der
 Bioengineering-Ausbildung ihr eigenes Bier braut und dabei
Endress+Hausers neuen  »Fermentation Monitor QWX43«

zur digitalen Prozessüberwachung nutzt

AUSTROMATISIERUNG

Seit Herbst vorigen Jahres steht den Bioenginee-
ring-Studierenden der Fachhochschule Campus
Wien am Laaer Berg eine neu errichtete 150-Liter-
Versuchsbrauerei zur Verfügung. Mit dieser lassen
sich komplette Brauprozesse von der Rezept- und
Prozessentwicklung bis zur Qualitätskontrolle und
Abfüllung durchführen – inklusive begleitender
Analysen der Rohstoffe, Inline-Prozesskontrollen
und mikrobiologischer Beurteilungen der Ergeb -
nisse. Dazu wartet das »Scientific Brewhouse« 
genannte gärungstechnische Übungs- und For-
schungslabor mit State-of-the-Art-Ausrüstung auf.
Messtechnisches Highlight ist dabei der »Fermen -
tation Monitor QWX43« von Endress+Hauser – das
neue, digitale Multisensorsystem, das zugleich
Dichte, Temperatur sowie Ultraschallgeschwindig-
keit misst und daraus via direkter Cloudanbindung
sämtliche für den Brauprozess relevanten Fermen-
tationsparameter wie u.a. Gärgrad, Viskosität, 
Alkoholgehalt oder Restextrakt errechnet. Abrufen
resp. visualisieren lassen sich die derart gewonne-

nen Daten in Echtzeit bequem per
App am Smartphone oder Tablet

ebenso wie am PC. Die top-moderne
Anlage ermöglicht den FH-Studieren-

den eine Vielzahl an praktischen
Übungen sowohl in prozess- als auch

anlagentechnischer Hinsicht. Zudem
birgt die Versuchsbrauerei laut dem Stu-

diengangsleiter Potenzial, um
„ein innovativer Inku-

bator für multidis -
ziplinäre Bierideen“

zur werden. Die kön-
nen übrigens im un-

mittelbar neben dem
Labor gelegenen Restau-

rant verkostet werden – stil-
gerecht mit freier Sicht ins

Sudhaus. Von Thomas Reznicek
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»

D ie FH Campus Wien wuchs in den vergan-
genen Jahren zur größten Fachhochschu-
le Österreichs. Sie zählt aktuell rund 8.000

Studierende und mehr als 60 Bachelor- und Ma-
sterstudiengänge sowie Masterlehrgänge in be-
rufsbegleitender und Vollzeit-Form. Das breite Bil-
dungsangebot gliedert sich in die Departments
»Applied Life Sciences«, »Technik«, »Bauen und
Gestalten«, »Verwaltung, Wirtschaft, Sicherheit,

Politik«, »Gesundheitswissenschaften«, »Ange-
wandte Pflegewissenschaft« und »Soziales«. In
den vergangenes Jahr fertiggestellten, rund
20.800 m2 umfassenden Erweiterungsbau am
Hauptstandort neben dem Verteilerkreis in Wien-
Favoriten zogen u.a. die insgesamt neun Studien-
gänge der »Applied Life Sciences«, die zuvor in
Außenstellen am »Vienna BioCenter« und an der
Universität für Bodenkultur (»Boku«) innerhalb
Wiens verteilt waren, unter ein gemeinsames Dach
ein. „Der Fachbereich Bioengineering hat aktuell
240 Studienplätze, im gesamten Department
»Applied Life Sciences« sind es 700“, erklärt 
FH-Prof. Dipl.-Ing. Dr. Michael Maurer, Leiter des
Bachelor-Studiengangs »Bioengineering« sowie
der Masterstudiengänge »Bioverfahrenstechnik«,
»Biotechnologisches Qualitätsmanagement« und
»Bioinformatik«. „Die berufsbegleitende Ausbil-
dung im Bereich der Biotechnologie gibt es seit 20
Jahren, sie wurde seinerzeit sozusagen als Aus-
gründung des verwandten Universtätsstudiums
»Lebensmittel und Biotechnologie« an der »Boku«
initiiert. Mittlerweile differenzieren sich die Studi-
en sehr deutlich voneinander, indem wir hier an
der FH die technischen Teile – also den Anlagen-
bau, die Mess- und Regelungstechnik sowie die
Prozesssteuerung – stark forcieren. Unsere Absol-
ventinnen und Absolventen sind besonders in der
biopharmazeutischen Industrie gefragt, die hier-
zulande stetig wächst und entsprechenden Bedarf
an Fachkräften in den Bereichen Produktion, Qua-
litätsmanagement, Anlagenbau und Digitalisie-
rung hat. Bioengineering ist die ingenieurwissen-
schaftliche Disziplin der Biotechnologie. Es geht

AUSTROMATISIERUNG

Blick ins »Scientific Brewhouse« an der FH Campus Wien: Die
Brauanlage wurde vom heimischen Anlagenbauer Mavim aus
St. Pölten errichtet und besteht aus einer Maisch-/Sudpfanne,
einem Läuterbottich, einem Wärmetauscher, drei zylindro-
konischen Gärtanks mit einem Fassungsvermögen von je 
150 l sowie einem weiteren Tank, der 300 l fasst. 
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darum, biotechnologische Methoden bzw. Verfah-
renstechniken für die wirtschaftliche Produktion in
der Industrie zu entwickeln und zu optimieren.
Das Studium ist also auf spezifische industrielle 
Anwendungen wie die Arzneimittelproduktion,
chemische Industrie sowie Brau- und Gärungstech-
nik zugeschnitten.“ 

Der Brauprozess 
als Paradebeispiel für Biotechnologie

Das neue Gebäude bietet nun ausreichend Platz
sowie eine Top-Infrastruktur in Form von Labors
und Arbeitsräumen zur Durchführung der zahlrei-
chen praktischen und vorallem praxisnahen Übun-
gen – im Bioengineering-Studium machen diese
30% der Lehrstunden aus. Es stehen Einrichtungen
u.a. für umfangreiche Analytik, molekularbiologi-
sches Arbeiten, Mikrobiologie, Zellkulturen und
Schimmelzucht ebenso bereit wie für Material -
bewertung und -charakterisierung in der Verpa -
ckungstechnologie. Besonders stolz ist Michael
Maurer auf das neue gärungstechnische Labor –
das »Scientific Brewhouse«: „Den Brauprozess ha-
ben wir bereits vor über zehn Jahren in die 
Curricula aufgenommen, weil dieser einen typi-
schen biotechnologischen Prozess abbildet. Früher

konnten wir allerdings nur kleinere Geräte fürs
Brauen verwenden. Erst durch die Übersiedelung
von unserem früheren Standort in der Muthgasse
ins neue Gebäude wurde es möglich, diese kom-
plette Versuchsbrauerei zu errichten. Zuvor fehlte
uns schlicht der Platz.“ Trotzdem war man mit den
erzeugten Bier-Produkten bereits in der Vergan-
genheit höchst erfolgreich, wie gleich mehrere Vi-
ze- und Staatsmeistertitel der jährlich stattfinden-
den »Austrian Beer Challenge« eindrucksvoll bele-
gen. Das Biotechnologie-Studium baut prinzipiell
auf den drei Säulen Chemie, Biologie und Technik

auf. Mit der neuen Versuchsbrauerei lassen sich
gleich mehrere der vermittelten Basiskompeten-
zen verbinden – von der Analytik und der dafür
notwendigen Statistik über die Biochemie, die Mi-
krobiologie, die Betriebshygiene bis hin zur Mess-
und Regelungstechnik. Michael Maurer erklärt:
„Die Studierenden erhalten die Aufgabe, ein Bier
zu brauen. Sie starten mit der Rezeptentwicklung
aus unterschiedlichen Malz-, Hopfen- und Hefesor-
ten. Dann folgt die Prozessauslegung für das kre-
ierte Rezept. Der Brauprozess vom Maischen bis
zur Gärführung hat natürlich einen wesentlichen
Einfluss auf den erzielten Geschmack – also ob das
Bier eher trocken oder vollmundig, bitter oder 
aromatisch wird. Der Prozess wird in Chargenbe-
richten und Herstellungsvorschriften abgebildet

Der »Fermentation Monitor QWX43« ein-
gesetzt in einem der Gärtanks: Da es sich um
ein Versuchslabor handelt, wurden gleich
mehrere Prozessanschlüsse installiert, die 
flexibel belegt werden können.  

„Den Brauprozess haben wir
bereits vor über zehn Jahren 
in die Curricula aufgenommen,
weil dieser einen typischen
biotechnologischen Prozess 
abbildet.“

»Bioengineering«-
Studiengangsleiter FH-Prof. 
Dipl.-Ing. Dr. Michael Maurer. 
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und für die Qualitätssicherung dokumentiert. Da-
bei lernen die Studierenden die unterschiedlichen
Aspekte des Qualitätsmanagements kennen. Zwi-
schendurch nehmen sie immer wieder Proben, 
die sie im Labor analysieren – konkret werden 
pH-Wert, Stammwürze, Farbe, Alkoholgehalt etc.
kontrolliert bzw. die Veränderungen dokumen-
tiert. Vorm Abfüllen in Flaschen und Fässer durch-
läuft das gebraute Bier noch eine mikrobiologische
Beurteilung, um u.a. sicherzustellen, dass es keine
bierschädlichen Keime enthält.“ 

Die mit modernster 
Messtechnik gespickte Anlage

Im 120 m2 großen gärungstechnischen Labor steht
die brandneue Brauanlage – errichtet vom heimi-
schen Anlagenbauer Mavim aus St. Pölten. Das
Zwei-Geräte-Sudhaus besteht aus einer Maisch-/
Sudpfanne, einem Läuterbottich, einem Wärme-
tauscher, drei zylindrokonischen Gärtanks mit 
einem Fassungsvermögen von je 150 l sowie einem
wei teren Tank, der 300 l fasst. Als Prozessleitsystem
kommt »Braumat« von Siemens zum Einsatz. „Die-
se Anlage entspricht dem neuesten Stand der Tech-
nik und wir können damit nicht nur den Prozess-
ablauf und die Qualitätskontrolle sehr gut unter-

richten, sondern auch das Thema Anlagenbau im
Sinne von Design, Betrieb und Wartung. Wir nut-
zen sie aber beispielsweise auch fürs Trainieren von
typischen Audit-Szenarien“, führt Michael Maurer
weiter aus. Die Brauerei verfügt über umfangrei-
che Sensorik – allen voran den neuen »Fermenta -
tion Monitor QWX43« von Endress+Hauser. „Auf
das digitale Multisensorsystem bin ich im Zuge
meiner Recherchen im Internet gestoßen und habe
proaktiv Kontakt zum Hersteller aufgenommen.
Endress+Hauser Österreich hat uns das System in-
klusive umfangreicher Applikationsunterstützung

zur Verfügung gestellt“, freut sich Michael Maurer.
„Es kamen dann noch weitere Sonden hinzu, u.a.
zur Messung des Füllstands mittels Radartechnolo-
gie, der Sauerstoffkonzentration, der pH- und 
Redox-Werte, des Drucks und der Temperatur. 
Damit können wir den gesamten Prozess online
monitoren.“ Der »Fermentation Monitor« liefert
aufschlussreiche Daten über den Temperaturver-
lauf, die Stammwürze, die Viskosität sowie die 
Alkoholkonzentration – und das im Minutentakt. 

Der speziell für den Brauprozess 
ausgelegte Sensor

Der neu auf den Markt gebrachte »Fermentation
Monitor QWX43« für die Überwachung des Bier-
Brauprozesses basiert auf der bewährten »Liqui -
phant«-Technologie von Endress+Hauser, die nach
dem vibronischen Messprinzip arbeitet. Alexander
Hamernik, Produktmanager bei Endress+Hauser
Österreich, erklärt: „Das Multisensor-System über-
wacht kontinuierlich alle für den Gärprozess rele-
vanten Parameter und liefert laborgenaue und
wiederholbare Messungen in Echtzeit, die sich je-
derzeit und überall abrufen lassen.“ Dazu wird das
Messgerät über einen Standard-Prozessanschluss
am Gärtank installiert. Zwei Sensorpaddel und ein
Temperaturfühler tauchen direkt in das Medium
ein. Die Paddel werden in Schwingung versetzt
und anhand der Schwingfrequenz ermittelt das
Gerät die Dichte des Brauguts. Zudem sendet es
zwischen den beiden Paddeln ein Ultraschallsignal
und misst über die Laufzeit die Ausbreitungsge-
schwindigkeit, die sich während des Gärprozesses
verändert. „Daraus lassen sich Rückschlüsse auf die
Alkoholkonzentration schließen“, skizziert Alexan-
der Hamernik die Funktionsweise. „Tatsächlich ge-
messen werden also Temperatur, Dichte und Ultra-

schallgeschwindigkeit.“ Aus diesen Werten 
berechnet das System alle für den Gärprozess rele-
vanten Parameter wie u.a. Gärgrad, Viskosität,
Rest extrakt und Alkoholgehalt. Dafür sendet das
Gerät die erfassten Roh-Messdaten via WLan und
integriertem Webserver in die »Netilion«-Cloud
von Endress+Hauser, wo die eigentlichen Rechen-
operationen ablaufen. Die Ergebnisse sind per App
auf dem Smartphone oder Tablet ebenso wie am
PC abrufbar. „In Brauereien ist es gängige Praxis,

dass mehrmals täglich Proben gezogen und mit
Hilfe einer Bierspindel oder eines Refraktometers
Referenzmessungen durchgeführt werden. Die lie-
fern allerdings nur punktuelle Ergebnisse – und
brauchen Zeit. Mit unserem neuen »Fermentation
Monitor QWX43« hingegen kann der Prozess
durchgehend online überwacht werden. Dadurch
lassen sich etwaige Abweichungen oder Probleme
während der Gärung rascher erkennen und gege-
benenfalls notwendige Gegenmaßen früher ein -
leiten“, bringt Alexander Hamernik den wesent -
lichen Nutzen im Produktionsalltag auf den Punkt. Fo
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„Das Multisensor-System
überwacht kontinuierlich 

alle für den Gärprozess 
relevanten Parameter und 

liefert laborgenaue und 
wiederholbare Messungen 

in Echtzeit, die sich jederzeit 
und überall abrufen lassen.“

Alexander Hamernik,
 Produktmanager bei

 Endress+Hauser Österreich.

Der »QWX43« basiert auf der be-
währten »Liquiphant«-Technologie
von Endress+Hauser, die nach dem 
vibronischen Messprinzip arbeitet. 
Die Paddel werden in Schwingung
versetzt und anhand der Schwing-
frequenz ermittelt das Gerät die 
Dichte des Brauguts. Zudem misst 
es die Temperatur und die sich verän-
dernde Ultraschallsignal-Geschwindig-
keit zwischen den beiden Paddeln.
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„Der Anwender muss nicht mehr so oft spindeln
und spart sich Aufwand und Zeit für die Laborana-
lyse. Zudem hat er einfach mehr Informationen
über den aktuellen Gärfortschritt, kann die Pla-
nung der Tankbelegung entsprechend optimieren
und wird im Idealfall insgesamt produktiver.“ Der
»Fermentation Monitor« reduziert zudem den 
Dokumentations- und Ablageaufwand und ersetzt
die manuelle Chargenverfolgung. Er erkennt 
sogar, wenn eine neue Charge beginnt und legt sie

automatisch im System an. Dadurch – und Dank
der hohen Messgenauigkeit und -auflösung – bie-
tet der »QWX43« auch komplexe Auswertungen,
beispielsweise Vergleiche mit bereits durchgeführ-
ten Brauprozessen oder Gärmodellen. „Der An-
wender spart so nicht nur Zeit, sondern kann seine
Prozesse auch datenbasiert optimieren“, ergänzt
Alexander Hamernik. „Das Messgerät ist sehr 
robust gebaut, hat keine optischen Komponenten
und die Sensorik wird bei der regulären Tankreini-
gung einfach mitgesäubert – so gesehen handelt
es sich um ein weitgehend wartungsfreies System.
Es eignet sich im Übrigen auch sehr gut zum Nach-
rüsten. Im Prinzip braucht es nur einen freien Pro-
zessanschluss. Wir können den Sensor mit bis zu 
2 m Länge produzieren, um ihn bei Bedarf von
oben in den Tank einzubringen.“

Der Daten-Mehrwert 
im »Scientific Brewhouse«

Das Zusammenführen der erfassten Daten ermög-
licht umfangreiche Analysen, Modelle und Simula-
tionen. „Der »Fermentation Monitor« ist ein Mus-
terbeispiel für die Digitalisierung der Prozesstech-
nik“, lobt Michael Maurer. „Eines der Ziele unserer
Laborübungen ist es, Prozesse auszulegen und zu
beurteilen. Jene Ergebnisse, die der »Fermentation

Monitor« über die Algorithmen in der Cloud lie-
fert, müssen unsere Studierenden vorab mit ande-
ren Modellen berechnen können. Insofern verwen-
den wir den »Fermentation Monitor« auch als Roh-
datenlieferanten, um beispielsweise aus dem er-
fassten Wert für die Stammwürze die Substratauf-
nahme und die Produktbildungsrate zu errechnen.
Künftig wollen wir die Daten zudem im Bioinfor-
matik-Studium nutzen.“ Alexander Hamernik –
selbst leidenschaftlicher Hobby-Bierbrauer – freut

sich über den erfolgreichen, österreichweit ersten
Einsatz des erst seit Kurzem verfügbaren neuen
»Fermentation Monitors«: „Das ist ein sehr schönes
Projekt und bringt für beide Seiten einen klaren
Mehrwert. Wir sind in Sachen Technologiesponso-
ring generell sehr offen und haben auch schon in
der Vergangenheit zahlreiche Bildungseinrichtun-
gen mit Messgeräten unterstützt.“ Michael Maurer
ergänzt abschließend: „Die Messtechnik von 
Endress+Hauser ist der Industriestandard in der

Pharmaindustrie. Und wir legen generell sehr ho-
hen Wert darauf, unsere Studierenden anhand der
aktuellen Standards und somit der modernsten
Technik auszubilden. Insofern sind wir Endress+
Hauser für das erbrachte Sponsoring sehr dankbar,
weil wir ansonsten nicht die Möglichkeiten hätten,
das Studium auf diesem Top-Niveau anzubieten.“

Oben: Studiengangsleiter Michael Maurer
(re.) bezeichnet den »Fermentation Monitor«
von Endress+Hauser als ein Musterbeispiel 
für die Digitalisierung der Prozesstechnik. 

Unten: Aus den erfassten Messwerten für
Temperatur, Dichte und Ultraschallge-
schwindigkeit werden in der »Netilion«-
Cloud alle für den Gärprozess relevanten 
Parameter wie u.a. Gärgrad, Viskosität, 
Restextrakt und Alkoholgehalt berechnet.
Die Ergebnisse sind per App auf dem
Smartphone oder Tablet ebenso wie 
am PC abrufbar.

Der fürs Bierbrauen optimierte
»Fermentation Monitor QWX43«

Das neue, speziell auf die spezifischen An-
forderungen des Brauprozesses ausgeleg-
te Multisensorsystem von Endress+Hauser
liefert laborgenaue Messwerte, die sich
dank der »Netilion«-Cloud jederzeit und
überall abrufen lassen. Das System bietet: 

n Einfache und bequeme Fermentations-
überwachung mit einem an die Cloud 
angeschlossenen Multiparametergerät

n Kontinuierliche Messung von 
Dichte  (0,3 bis 2,0 g/cm3), Viskosität (0 bis
1.000 mPa s), Ultraschallgeschwindig-
keit (800 bis 2.200 m/s)  und aller Fermen-
tationsparameter wie u.a. Extrakt bis 
zu 32° Plato, Alkohol bis zu 15 Vol.-%) 

n Genaue und wiederholbare Messungen
ersetzen das Spindeln und die 
Laboranalyse

n Die Daten lassen sich jederzeit und von
überall abrufen – keine Präsenz vor Ort
notwendig 

n Minütliches Update der im Gärprozess 
relevanten Parameter

n Automatisches Anlegen, Speichern und
Download der Chargen und Werte 

n Der Vergleich von Werten vergangener
Chargen ermöglicht datenbasierte 
Prozessverbesserungen 

n Einfache tankintegrierte Reinigung dank
hygienischem Design nach EHEDG und 3A

I IM ÜBERBLICK

INFOLINKs: www.at.endress.com

www.fh-campuswien.ac.at

Stand 109
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D ie Branchenvertreter scharren in den
Startlöchern – zumindest jene, die einen
Standplatz im (schon traditionell) kom-

plett ausgebuchten »Design Center« vom Veran-
stalter Reed Exhibitions Österreich zugesprochen
bekommen haben. Thematisch gibt’s wie gehabt
Neu- und Weiterentwicklungen aus sämtlichen
technologischen Bereichen der Fertigungs- und
Prozessautomatisierung zu sehen. Die offizielle
Nomenklatur listet auf: Antriebstechnik (elek-
trisch/mechanisch), Automatisiertes Handling, Be-
dienen & Beobachten/Visualisierungstechnik, Bus-
systeme & Industrielle Kommunikation, Dienstlei-
stungen und Engineering für die Automation, In-
dustrieelektronik, Niederspannungstechnik, Pneu-
matik für die Automation, Prozessleittechnik, Sen-
sorik & Industrielle Bildverarbeitung, Mess- und
Regeltechnik und Steuerungstechnik. Die »Smart
Automation« ist traditionellerweise aber vor allem
ein Treffpunkt der Branche – der persönliche Kon-
takt und das Fachgespräch zwischen Anbietern
und Anwendern von Automatisierungstechnik
stehen im Vordergrund.

Vortragsprogramm

In der Unteretage des »Design Centers« läuft an al-
len drei Messetagen ein abwechslungsreiches Vor-
tragsprogramm, das ebenso wie die Messe selbst

kostenfrei besucht werden kann. In jeweils halbstün-
digen Präsentationen referieren Ausstellervertreter zu
Themen wie u.a.: »Resilienz und Nachhaltigkeit für
die Industrie der Zukunft« (Schneider Electric), »Smart
Factory – Typische Herausforderungen und konkrete
Lösungen« (German Edge Solution), »Energieeffizient
in die Zukunft: Energiemonitoring und Lastmanage-
ment« (ABB), »Vereinfachte Bildverarbeitung durch
KI« (Omron), »Digitalisierung im Maschinenbau – Dif-
ferentiate or die!« (Lenze), »Vorsprung durch Simula-
tion schaffen« (Routeco), »Der Weg zur CO2-neutralen
Fabrik« (Phoenix Contact), »Über das Darknet in die
Produktion? So einfach geht es, so schützen Sie sich«
(Pilz) und »Rechtssicherheit bei Veränderung von 
Maschinen« (Euchner). Das vollständige Vortragspro-
gramm sowie die jeweiligen Beginnzeiten an den ein-
zelnen Messetagen sind online abrufbar. 

Informationsstillstand beim Veranstalter?

Alles, was Sie hier lesen, sind die spärlichen Informa-
tionen, die über die offizielle Messe-Webseite in Er-
fahrung zu bringen waren – denn: Bis kurz vor Druck-
legung dieser Ausgabe dreieinhalb Wochen vor Messe-
start gab’s vom Veranstalter Reed Exhibitions keine
einzige Pressemitteilung mit Daten und Fakten zum
anstehenden Branchentreff... 

I IM ÜBERBLICK

»Smart Automation Austria 2023«

B Branchen-
geschehen 

AUSTROMATISIERUNG

I MESSEVORSCHAU
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Die Fachmesse für industrielle
Automatisierungstechnik

Veranstaltungsort: »Design Center« Linz, 
Europaplatz 1

Veranstalter: Reed Exhibitions Österreich (RX)

Öffnungszeiten: 23. & 24. Mai von 9 bis 18 Uhr,
25. Mai. von 9 bis 17 Uhr

Dimension: ca. 180 Aussteller

Eintritt: Kostenfrei bei Online-Registrierung 
via Print@Home-Ticket

ParkTIPP: Am »Cineplexx«-Parkplatz im 
Industriegebiet kann um 10 Euro Tages-
pauschale geparkt werden, Shuttlebusse 
verkehren zum »Design Center«.

Zurück zum Frühlingstermin startet die 
österreichische Automatisierungsfachmesse

»Smart Automation« in wenigen Wochen im
Linzer »Design Center«. Drei Tage lang – vom

23. bis 25. Mai – präsentiert die heimische 
Hersteller- und Anbieterszene in Sachen Auto-

matisierungstechnik die aktuellen Neuheiten
und Entwicklungstrends. Nach den Pandemie-
jahren steht der persönliche Austausch mehr

denn je im Vordergrund des Interesses der rund
180 gelisteten Aussteller. Der Besuch der 

Fachmesse ist via Online-Anmeldung 
kostenfrei möglich. Von Thomas Reznicek

INFOLINK: www.smart-linz.at   

18

Vorschau auf die heimische Fachmesse 
»Smart Automation Austria« vom 23. bis 25. Mai in Linz

Rot-weiß-roter

Branchentreff 2023
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Stand 135: 
Phoenix Contact steht ganz im 
Zeichen der »All Electric Society«

Der Hersteller setzt sich als Wegbereiter der »All Electric Society« ein – einer
Zukunft, in der Energie aus erneuerbaren Ressourcen überall auf der Welt
in ausreichendem Maße wirtschaftlich und nachhaltig zur Verfügung steht.
Wie sein dahingehendes ganzheitliches Handeln konkret aussieht, präsen-

tiert Phoenix Contact auf sei-
nem Stand ebenso wie Pro-
dukte und Lösungen rund
um die Automatisierung im
Maschinenbau, welche den
Schwerpunkt des Messestan-
des bilden. Daneben gibt’s
Neuheiten aus der gesamten
Produktpalette zu sehen, u.a.
die schweren Steckverbinder
»Heavycon« mit »Click-in«-
Kontakteinsätzen, M12-Steck-

verbinder mit »Push-Lock« und »Push-Pull«, Reihenklemmen für die 
Energietechnik, SPE-Steckverbinder, neue 5G-Mobilfunkrouter, »EMpro«-
Energie- und Strommessgeräte sowie Produkte und Lösungen rund um 
Cybersecurity.

www.phoenixcontact.at

Stand 430: 
Pilz macht modulare Lösungen für 
Safety and Security live erlebbar

Nach dem Motto »Wir automatisieren. Secure und Sicher« steht diesmal das
umfassende Dienstleistungsspektrum von Consulting über Engineering bis
Training rund um den Maschinen- und Anlagenlebenszyklus im Fokus des
Messeauftritts des Botschafters der Sicherheit. Die Normenexperten am
Stand informieren über aktuelle Fragen wie: Was bringt die Zukunft für die
Sicherheit von Maschinen? Welche Neuerungen hält die überarbeitete ISO
13849-1 bereit? Welche Konsequenzen hat die neue EU-Maschinenverord-
nung? Produktseitig gibt’s u.a. die neue digitale Wartungssicherung »Key in
pocket« zu sehen. Diese schützt den Bediener vor unerlaubtem Wiederan-

lauf einer Maschine wäh-
rend der Wartung. Auch die
Flexibilität bei der Umset-
zung von Identification and
Access Management ist dabei
Thema: das Zugangs-Berech-
tigungssystem »PITreader
card unit« ist mit im Messe-
gepäck – ebenso wie die in-
dustrielle Firewall »Security-
Bridge« von Pilz.

www.pilz.at

MESSETIPPS
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Stand 105:
Aucotec schöpft Potenziale 
des digitalen Zwillings aus

Der CAE-Spezialist präsentiert diesmal verschiedene Branchenlösungen und
wie seine »Engineering Base«-Plattform dank digitalem Zwilling ein we-
sentlich effizienteres und schnelleres Planen, Simulieren und Analysieren
von Prozessen und Workflows ermöglicht. Das zentrale Datenmodell der

Plattform sorgt für disziplinüber-
greifende Anlagen-Entwicklung
von der ersten Idee bis zum fein-
sten Detail. Jedes Objekt existiert
darin nur ein einziges Mal und Dia-
gramme, Datenblätter und Listen
sind nur unterschiedliche Reprä-
sentanzen desselben Objekts. Alle
Fachbereiche bearbeiten und de-

taillieren es aus ihrer Sicht, jede Ergänzung ist für alle direkt sichtbar – ohne
Schnittstellen, Datentransfers und Übertragungsfehler. Dabei führt 
»Engineering Base« nicht nur die wesentlichen Engineering-Disziplinen 
zusammen, sondern integriert auch die Daten ergänzender Systeme wie
Simulations- oder 3D-Tools. 

www.aucotec.at

Stand 435A:
Sick kommt mit einem Pop-Up-Standkonzept

Der Sensorspezialist stellt mit einem neuen Konzept nicht die Pro-
dukte, sondern das Netzwerken und das persönliche Gespräch in den
Mittelpunkt seines Messeauftritts. Trotzdem gibt’s ausgesuchte Lö-
sungen live zu sehen – etwa Robotik- und Vision-Exponate mit Deep-
Learning-Funktionalitäten, die man am Stand selbst ausprobieren

kann. Als Highlight wird ein
»Anomaly Detection Tool« prä-
seniert, das direkt auf dem 2D-
Vision-Sensor »InspectorP6xx«
integriert ist. Es hilft, Unregel-
mäßigkeiten bei der Qualitäts-
kontrolle automatisiert zu er-
kennen. Damit kann der
Sensor auf der Grundlage von

realen Beispielen trainiert werden, ohne spezifische Regeln aufstellen
zu müssen. Zusätzlich können Anwender auch regelbasierte Bildver-
arbeitungswerkzeuge – etwa zum dimensionalen Messen von Ab-
ständen, Durchmessern oder Winkellagen – zusammen mit Deep
Learning verwenden.      

www.sick.at

Stand 300:
Zimmer führt flexible Roboterzelle vor 

Die »Know-how Factory«, wie sich der deutsche Hersteller selbst bezeich-
net, gibt in Linz einen Überblick über das umfangreiche Produktportfolio
in den Bereichen Handhabungs-, Linear- und Dämpfungstechnik. Neben
Greifern, Roboterzubehör, Nullpunktspannsystemen und Spindeln werden
auch Komplettlösungen für spezielle Anwendungen wie Batteriezellen-

greifer und Systeme zur Maschi-
nenbestückung gezeigt. Mit der
Entwicklung von Hard- und Soft-
ware aus einer Hand bis hin zu
kompletten Systemlösungen löst
die Zimmer Group individuelle Her-
ausforderungen in der Automati-
sierung. Als Produktneuheit der
Zimmer Group ist die flexible Ro-

boterzelle »ZiMo« zu sehen. Der mobile Automatisierungstisch ist mit der
standardisierten Roboterschnittstelle »Match« ausgestattet und verspricht
damit maximale Flexibilität für vielfältige Anwendungen, wie das Be-
und Entladen von Maschinen, Pick&Place-Aufgaben, Montage oder (Nach-)
Bearbeitungen von Werkstücken.

www.zimmer-group.com
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I MESSETIPPSB Branchen-
geschehen 

Stand 330:
Copa-Data hilft beim Energiekostensenken 
und Optimieren des CO2-Fußabdrucks

Der Softwarehersteller zeigt in Linz u.a., wie seine Softwareplattform
»Zenon« Unternehmen dabei unterstützt, bestehenden Anlagen durch
Digitalisierung mehr Effizienz und Nachhaltigkeit zu verleihen und zu-
gleich deren Reaktionsfähigkeit und Krisenfestigkeit zu erhöhen. Zu-

dem wird die »Zenon MTP
Suite« präsentiert. MTP steht
für Module Type Package – ein
Fertigungskonzept, das kür-
zere Produkt- und Innovati-
onszyklen ermöglicht. Im Ge-
gensatz zu konventionell
konzipierten Prozessanlagen
ist der Gesamtprozess in der

modularen Produktion in kleine Teile unterteilt, die sich leicht orche-
strieren lassen. Nicht fehlen darf eine Vorschau auf das nächste Release
der Softwareplattform »Zenon 12«, das im Sommer erwartet wird. Da-
bei liegt der Schwerpunkt inhaltlich auf der Unterstützung von »Linux«
als Betriebssystem, webbasierten Benutzerschnittstellen und dem IIoT.      

www.copadata.com

18_39_0323_austro  28.04.23  05:28  Seite 20



18_39_0323_austro  28.04.23  05:28  Seite 21



Kombination von Software, Hardware und
Services, die dabei helfen, Profitabilität und
Nachhaltigkeit gleichzeitig zu erreichen und
auf Veränderungen schnell reagieren zu kön-
nen. Unsere Stärke liegt darin, dass unsere Ex-
perten sowohl über ein umfassendes Know-
how an Automatisierungtechnik und Digitali-
sierung verfügen als auch über das Branchen-
wissen in den verschiedenen Industrien. Damit
können wir als Technologiepartner auf Augen-
höhe mit unseren Kunden die jeweils optima-
le Lösung erarbeiten.“
Unter dem Titel »Make it real. Become a 
Digital Enterprise.« gibt Siemens auf der kom-
menden Fachmesse »Smart Automation«
spannende Einblicke, wie ein Digital Enterprise
in der Praxis umgesetzt wird. Aufbauend auf
dem integrierten Automatisierungskonzept

»Totally Integrated Automation« (»TIA«) er-
möglicht eine Vielzahl an Innovationen unter
dem Titel »Industrial Operations X« die immer
stärker werdende IT/OT-Konvergenz.
Ohne Cybersicherheit kann Digitalisierung
aber nicht erfolgreich sein. Denn wo viele Da-
ten fließen, ist auch die Gefahr von Hacker -

22

I ndustrieunternehmen stehen vor einer Zei-
tenwende. Jahrzehntelang bewährte Stra-
tegien stoßen zunehmend an ihre Gren-

zen, während der Kosten- und Effizienzdruck
durch Belastungen wie globale Unsicherhei-
ten, Ressourcenknappheit, Fachkräftemangel
und nicht zuletzt den Klimawandel steigt.
Um diese Herausforderungen in einen Wett-
bewerbsvorteil zu verwandeln, müssen Un-
ternehmen ihre Produktion neu ausrichten. 
Das erfordert „Digitalisierung und Schnellig-
keit“, sagt Michael Freyny, der bei Siemens
Österreich den Bereich »Digital Industries«
verantwortet. „In der Vergangenheit war die
Prämisse vor allem kostengünstig zu produ-
zieren. Nun geht es um die Frage, wie wir
physische Produktionsprozesse beschleuni-
gen können, um rasch auf geänderte Bedin-
gungen reagieren zu können. Das gelingt, in-
dem wir die reale mit der digitalen Welt ver-
binden und möglichst viele Prozessschritte 
digitalisieren“, erläutert Michael Freyny. 

Digital Enterprises 
für eine intelligentere 
und nachhaltigere Welt 

„Die Daten aus Maschinen und Anlagen sind
vielfach ungenutzt. Mit neuen Technologien
wie Industrial Edge können wir die Realität 

digital nachbilden und daraus neues Wissen
gewinnen, etwa wie eine Anlage effizienter
oder nachhaltiger betrieben werden kann,
und das direkt in der Produktion, wo diese Da-
ten anfallen“, ergänzt Manfred Brandstetter,
Leiter Factory Automation bei Siemens Öster-
reich. Er betont: „Wir bieten eine optimale

AUSTROMATISIERUNG

„Schnelligkeit, Nachhaltigkeit und Digitalisierung sind die zentralen
 Herausforderungen unserer Zeit. Mit unseren Lösungen verbinden wir die

reale und digitale Welt und tragen dadurch wesentlich zu einer
 nachhaltigen und effizienten industriellen Produktion bei.“ 

Michael Freyny, Leiter »Digital Industries« bei Siemens Österreich.

PPromotion I MESSEVORSCHAU

Mehr Profitabilität und 
Nachhaltigkeit mit dem 

Digital Enterprise
Digitalisierung ist der Schlüssel zu mehr Flexibilität, 

Kosten effizienz und Nachhaltigkeit. Wie Unternehmen die 
digitale Transformation schnell und skalierbar meistern können,

zeigt Siemens auf der Fachmesse »Smart Automation« in Linz.
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Transformation seiner Kunden beschleunigen
will. Als stetig wachsendes Partner-Ökosystem
und kuratierter Marktplatz ist »Siemens 
Xcelerator« der Nährboden für Interaktion
und Innovation über Firmengrenzen hinweg.
Das Portfolio für IoT-fähige Hardware und
Software ist aufgrund von standardisierten
Schnittstellen auch für kleinere und mittel-
ständische Betriebe interessant, die nicht ihre
komplette Fertigung umstellen wollen. 
„Mit »Siemens Xcelerator« gestalten wir
schrittweise unser gesamtes Hardware- und
Software-Portfolio modular und verbinden es
mit der Cloud, um unseren Kunden und Part-
nern zu helfen, ihre Herausforderungen
schneller zu lösen“, erklärt Michael Freyny.

Effizienz durch Transparenz

„Als einer der Hauptverursacher von CO2-
Emissionen steht insbesondere die Prozessin-
dustrie unter Druck“, weiß auch Werner
Schöfberger, Leiter des Bereichs »Process Au-

tomation« bei Siemens Österreich. „Klima-
neutral produzieren heißt vor allem effizient
zu produzieren. Transparenz ist dafür aus-
schlaggebend. Die Verknüpfung von Produk-
tions- und Energiedaten etwa bietet großes
Potenzial, um die Produktivität und Effizienz
zu steigern“, so Werner Schöfberger weiter.
Mit dem »SIMATIC Energy Manager« wird ein
durchgängiges Energiemanagementsystem
geschaffen, das von der Messhardware über
eine skalierbare Softwarelösung bis zu Service-
leistungen für die Auswertung und Optimie-
rung reicht. Das identifiziert die größten
Energieverbraucher in der Fertigung und ver-
anschaulicht Optimierungsschritte. 

Intelligente Anwendungs-
beispiele in Linz

KI-basierte Predictive Maintenance-Lösungen
helfen, Anomalien frühzeitig zu erkennen und
Wartungsprozesse zu optimieren. Das reduziert
Qualitätsprobleme, weil die Ursachen des Pro-
duktivitätsverlustes schnell identifiziert und be-
hoben werden können. Ein zusätzliches Plus: Vor -
ausschauende Wartung zeigt frühzeitig, ob sich
Ausfälle ankündigen oder wann eine Wartung
fällig ist, sodass ungeplante und teure Stillstände
vermieden werden können. Auf der »Smart Au-
tomation« wird Siemens auch neueste Anwen-
dungen im Bereich AI-Robotics zeigen, die es Ro-
botersystemen ermöglichen, beliebige Objekte
mithilfe KI-basierter Vision-Software zu erfassen.
Fazit: Siemens verspricht, auf der Fachmesse 
einen spannenden Einblick darüber zu geben,
was nötig ist, um ein digitales Unternehmen zu
werden – von digital optimierten Produktions-
prozessen, über integrierte Antriebstechnologien
bis hin zu gezieltem Emissionsmanagement. 

AUSTROMATISIERUNG
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Siemens AG Österreich

Künstliche Intelligenz sorgt für mehr
Produktivität in der Industrie.

Der »SIMATIC Energy Manager« identifiziert
Energieverbraucher in der Produktion.

angriffen hoch. Im Digital Enterprise besteht
deshalb ein Gleichgewicht zwischen Sicherheit
und Offenheit. Siemens baut dabei auf ein 
Sicherheitskonzept, das auf allen Ebenen
gleichzeitig ansetzt: Anlagensicherheit, Netz-
werksicherheit und Systemintegrität. Trotzdem
muss immer ein nahtloser Datenfluss gewähr-
leistet sein, der erst eine enge Zusammenarbeit
zwischen allen Akteuren ermöglicht. 

Zusammenarbeit beschleunigen

Stichwort Zusammenarbeit: Hier setzt die
neue offene Business-Plattform »Siemens 
Xcelerator« an, mit der Siemens die digitale INFOLINK: www.siemens.at/smart2023 Stand 130 & 131 

23

18_39_0323_austro  28.04.23  05:28  Seite 23



AUSTROMATISIERUNG

Fo
to

s:
 B

ec
kh

of
f,

 E
nd

re
ss

+
H

au
se

r, 
T&

G
, S

ch
m

al
z,

 R
itt

al
, S

tö
be

r;

24

I MESSETIPPSB Branchen-
geschehen 

Stand 109:
Endress+Hauser feiert 70er mit 
zahlreichen Neuheiten

Im Jubiläumsjahr – der Schweizer Messtechnik-Hersteller feiert heuer sein
70-jähriges Bestehen – stellt das Unternehmen im »Design Center« eine
Reihe neuer Produkte aus. Dabei setzt Endress+Hauser neben der bereits
bekannten »Heartbeat Technology« den Fokus auf die Ethernet-APL-

Technologie und präsentiert die
ersten Geräte für Füllstand-,
Durchfluss-, Temperatur- und
Druckmessung mit 10 Mbit/s Full-
Duplex Ethernet-Geschwindigkeit.
Im Bereich der Analyse gibt’s die
»TDLAS«- und »QF«-Analysatoren
(Quenched Fluorescence) zu se-
hen. Diese analysieren online und

in Echtzeit die genaue Konzentrationsbestimmung von Gasen. Weitere
Neuheiten sind die Raman-Sonden und -Analysatoren zur Messung von
Gasgemischen. Nicht fehlen darf das Thema Radar – die neuen 80-GHz-Ge-
räte bieten bereits »Heartbeat Technology« und Ethernet-APL und sorgen
durch die Entwicklung nach IEC 61508 für höchste Prozesssicherheit. 

www.at.endress.com

Stand 124:
T&G bringt sein eigenes IIoT-Portal heraus

Der heimische Automatisierungsexperte bietet mit seinem Out-of-
the-box-Whitelabel-IIoT-Portal und seiner langjährigen Erfahrung Ma-
schinen- und Anlagenbauern die Möglichkeit, sich dem Thema Indu-
strie 4.0 risikolos anzunähern. Die in »TUGinsight« enthaltenen
Funktionen lassen sich vielseitig nutzen: Um Energiekosten zu redu-

zieren, CO2-Fußabdrücke in
Zahlen abzubilden, Leistungen
pro Stunde abzurechnen, War-
tungen vorherzusagen u.v.m.
Das System bietet zentrales 
Datensammeln, Maschinen-
und Benutzerverwaltung, si-
chere Fernwartungsmöglich-
keit, Fleet Management, Con-

dition Monitoring und KI-gestützte Optimierungen. Weiters am
T&G-Stand zu sehen sind die Software »Proficy CSense« für die 
Datenanalyse und das Erstellen von Machine-Learning-Modellen, das
zu bedienende Feinplanungswerkzeug »Rob-EX«, die nächste Gene-
ration IIoT-HMIs von Exor und ein neuer Micro-IPC von Emerson.         

www.tug.at

Stand 304:
Schmalz löst Handhabungsaufgaben mit Vakuum

Das Team der vor drei Jahren gegründeten und in Linz angesiedelten
Tochtergesellschaft des deutschen Spezialisten für Automatisierung
mit Vakuum zeigt auf der Messe seine Neuheiten für unterschiedliche
Industriezweige. Das Angebot reicht dabei von einzelnen Kompo-
nenten bis hin zu kompletten Systemlösungen. Als laut eigenen 

Angaben Marktführer in der
Automatisierung mit Vakuum
sowie für ergonomische Hand-
habungssysteme verbindet
Schmalz jahrzehntelange Erfah-
rung mit umfassendem fachli-
chem Know-how und dem Be-
streben, Kunden aus Industrie
und Handwerk zu individuellen

Lösungen zu verhelfen. Übrigens: Schmalz entwickelt nicht nur pneu-
matische Ejektoren, sondern seit geraumer Zeit auch elektrische 
Vakuum-Erzeuger, die – bezogen aufs Gesamtsystem – nachhaltiger
sein können. Näheres dazu auf Seite 68ff in dieser Ausgabe und bei
den Spezialisten am Schmalz-Messestand. 

www.schmalz.com

Stand 231:
Beckhoff demonstriert seinen 
Roboter-Baukasten

Ein Highlight am diesjährigen Stand des Automatisierungsherstellers
ist das Showcase des in Wien entwickelten, neuartigen Industriero-
boter-Baukastens »Atro«. Aus den darin enthaltenen Modulen können
Kunden künftig ihren individuellen Leichtbau-Roboter zur Realisie-

rung applikationsspezifischer
Kinematiken selbst zusam-
menbauen – und das in puncto
Achsanzahl frei skalier-, mo -
difizier- sowie erweiterbar. 
Weiters wird das neue 
Vision-Hardware-Portfolio be-
stehend aus Kameras, Objekti-
ven und Beleuchtungen aus-

gestellt, mit dem sich steuerungsintegrierten Vision-Komplett-
lösungen realisieren lassen (Siehe dazu Beitrag auf Seite  92ff in 
dieser Ausgabe). Die neuen Vision-Komponenten zeichnen sich durch
robustes und ansprechendes Design sowie hohe Skalierbarkeit und
Langzeitverfügbarkeit aus.      

www.beckhoff.at
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Stand 439:
Stöber legt Schwerpunkt auf die 
vorausschauende Wartung von Getriebemotoren

So präsentiert der Antriebsspezialist mit »Stöber Virtual Lifetime« ein 
Feature, welches über ein modellbasiertes Analyseverfahren die Le-
bensdauer der Komponente berechnet und die tatsächliche Belastungs-
situation des kompletten Antriebssystems erfasst. Der Anwender benö-
tigt dafür kein spezielles
Know-how, um die Informatio-
nen auszuwerten und entspre-
chend zu handhaben. Es sind
weder zusätzliche Sensoren, Ka-
bel, Software noch sonstige
Hardware-Komponenten erfor-
derlich. Mit der Möglichkeit der
vorausschauenden Wartung
von Stöber erhält der Anwender maximale Transparenz und einen un-
eingeschränkten Zugriff auf die gemessenen Daten seines Antriebs -
systems. Er erkennt Trends und ist folglich in der Lage, effizient zu handeln.
Wie das genau funktioniert, zeigen die Antriebsexperten vor Ort am
Stand anhand eines Modells.

www.stoeber.at

Stand 434:
Rittal lädt zur Reise entlang 
der Werkstattstraße ein

Das diesjähriges Fokusthema des Schaltschrank-Experten heißt: »Connecting
ecosystems. Smarter.« Darunter versteht Rittal die Vernetzung übergrei-
fender Ökosysteme, die kluge Kombination von Software- und Hardware-
lösungen und die Optimierung digital gestützter Prozesse. Wie die Digita-

lisierung und Automatisierung in der
Praxis funktioniert, zeigen Rittal und
sein Schwesterunternehmen Eplan
in der am Messestand errichteten
Werkstattstraße. Entlang dieser ver-
anschaulichen sie den Schalt-
schrankbau mit den Schwerpunkten
Drahtkonfektionierung und Ver-
drahtung über drei Stationen – be-

ginnend vom Engineering bis hin zur Fertigung. Dabei werden sowohl die
Planungsphase mit den entsprechenden Softwarelösungen von Eplan als
auch die Verarbeitung im »Rittal Wire Terminal WT C« (Bild), das Drähte
zehnmal schneller konfektioniert als per Hand, sowie die Weiterverarbeitung
der Drähte über die »Eplan Smart Collection« live vorgeführt.      

www.rittal.at
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Stand 129:
Festo präsentiert pneumatischen Cobot
und elektrische Neuheiten

Schon vor dem Verkaufsstart, der für kommendes Jahr geplant ist, 
präsentiert der Hersteller seinen – branchenweit ersten – pneumatischen
Cobot, bei dem das Antriebsmedium Druckluft seine Stärken ausspielt.
Dazu gehören Sensitivität und ein geringes Gewicht. Die Direktantriebe

in den Gelenken sind konstrukti-
onsbedingt kostengünstiger und
besonders leicht, weil im Gegen-
satz zu elektrischen Lösungen
keine schweren Getriebe und
teure Kraft-Moment-Sensorik nö-
tig sind. Festo baut aber auch den
Bereich Elektrik konsequent aus –
Motoren, Regler, Achsen und

Kommunikation bilden modulare Lösungen aus einem Guss. Was das in
der Praxis bedeutet, demonstriert am Messestand eine Anlage mit einem
Highspeed-Fünfachs-Portal und der Software »Festo AX«, die den Einsatz
von Künstlicher Intelligenz in den Fokus rückt. Weiters gibt’s einen Algen-
Reaktor als Forschungsobjekt zu sehen. Neuigkeiten aus dem Bereich Aus-
und Weiterbildung dürfen bei Festo selbstverständlich auch nicht fehlen.       

www.festo.at

Stand 229:
Contra richtet einen Escape Room ein

Der Wiener Spezialist für Sicherheit und Automatisierung kündigt für
seinen Messeauftritt  am Messestand einen Escape Room an, indem
Besucher verschiedene Safety Lösungen anfassen und ausprobieren
können. Die Range an Produkthighlights reicht von Sicherheitszuhal-
tungen mit optionalem RFID-Schlüssel (Bild) über das »3D Safety 

Radar« mit Ethercat-Kommuni-
kation und anderen neuen Fea-
tures bis hin zu den flexiblen 
Sicherheits-Kontaktmatten in
Schutzart IP67. Diese Flächen-
schaltsensoren sind mit einer
Strukturoberfläche ausgestatte-
tet und können zur Arealab -
sicherung und bei automatisier-

ten Produktionsanlagen in der gesamten Industrie eingesetzt werden.
Die Möglichkeit einer angegossenen Rampenschiene gewährleistet
hohe Ausfallsicherheit, der optional integrierbare Kabelkanal er-
leichtert die Montage. Die Sicherheits-Kontaktmatten werden als
Komplettsets angeboten.

www.contra.at

Stand 136:
Sigmatek launcht neue CPU-Einheit

Mit der »CP 841« will der Salzburger Automatisierungshersteller jede
Maschine steuerungstechnisch bereit für Industrie 4.0 machen. Dafür ist
sie mit dem leistungsstarken Dualcore-Prozessor »Celeron 6305E« von
Intel ausgestattet. Im Standard integriert sind ein interner 1 MB MRAM,
4 GB DDR4 RAM sowie eine M.2-SDD-Karte undeine  Echtzeituhr. Die

zahlreiche Schnittstellen und
eine S-DVI Erweiterungskarte
sind leicht zugänglich angeord-
net. »S-Dias«-I/O-Module lassen
sich über die seitliche Bus-
schnittstelle direkt an die Steue-
rung anreihen. Wie alle CPUs
von Sigmatek unterstützt auch
der Neuzugang das OPC-UA-

Kommunikationsprotokoll. Dank der geringen Verlustleistung ist ein Be-
trieb ohne Lüfter möglich. Softwareseitig ist das »Linux«-basierte Echt-
zeit-Betriebssystem »Salamander 4« im Einsatz. Die Projektierung und
Programmierung erfolgt wie bei Sigmatek gewohnt mit dem objekt-
orientierten Engineeringtool »Lasal«.       

www.sigmatek-automation.com

Stand 422:
Gogatec hat alles für den 
Schaltschrank zum Angreifen

Der Wiener Spezialist für Schaltschrankausstattung will auch diesmal 
wieder die höchste Produktdichte pro Quadratmeter Standfläche schaf-
fen – und bleibt auch im 20. Jubiläumsjahr seit Firmengründung seinem
Messekonzept treu: Der Interessent muss das Produkt angreifen können.

Dazu wird u.a. der »Gogaplug
M23« – einen hochqualitativer
M23-Industriesteckverbinder für
Anlagen und Maschinen (Bild) –
ausgestellt. Bei der neuen Steck-
einsatz-Serie »AXYR« von Ilme
ist der Aderanschluss jetzt auch
bei hochpoligen Einsätzen ohne
Crimpen möglich. Mehrere Spu-

lenspannungen, zwei Wechsler, standardmäßige LED-Anzeige und Hand-
betätigung machen das Interfacerelais »Gogaface HF115FP« zu einem
wertvollen Helfer im Schaltschrank. Die einkanalige »Gogaplus LOCC-
Box-M« im Miniformat dient der elektronischen Absicherung von 24-
VDC-Stromkreisen. Der neue, nur 5 mm breite Optokoppler vom Typ
»SSR01DH-824« beitet einen potenzialfreien Ausgang für bis zu 8 ADC.      

www.gogatec.at
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Stand 405:
Mayr bremst Roboterarme 
zuverlässig und sicher ab

Roboterarme dürfen nach Ausschalten des Stroms, bei Stromausfall oder
Not-Halt nicht unkontrolliert absinken oder abstürzen. Für die nötige Si-
cherheit sorgen Bremsen von Mayr Antriebstechnik, die die Servoachsen
zuverlässig und sicher in ihrer Position halten. Auf der Messe in Linz prä-

sentiert der Hersteller dazu die
ganze Bandbreite seiner bewähr-
ten Roboterbremsen. Mit der
»Roba-servostop«-Baureihe hat
Mayr Federdruckbremsen für Ser-
vomotoren entwickelt, die speziell
an die hohen Anforderungen der
Robotik angepasst sind – nicht nur
in der Industrie, sondern z.B. auch

für die Medizintechnik. Der neue Standardbaukasten, der jetzt auch die
Hohlwellen-Ausführungen umfasst, schafft ein hohes Maß an Flexibili-
tät für die verschiedenen Einbausituationen. Für Anwender bedeutet das
einen leichten und unkomplizierten Zugang zu den Bremsen. Mayr 
liefert zudem auch Zugang zu den für die Auslegung und die Auswahl
notwendigen Daten.

www.mayr.com

Stand 120:
TAT lässt Cobots arbeiten

Am Stand vom Gesamtlösungsanbieter aus Leonding demonstrieren kol-
laborative Roboter der Marke Techman Robot, wie eine Pick&Place- und
Palettieranwendung oder das Be- und Entladen von Maschinen aussehen
kann. Unterstützt werden die Praxis-Szenarien von einem fahrerlosen
Transportsystem und von verschiedensten Fördersystemen. Zudem gibt’s 

Infos über die neuen Roboter-
Modelle »TM16« und »TM20« mit
höherer Tragkraft. Zu den weite-
ren ausgestellten Neuheiten zählt
die Ritzel-Serie »PM2« von Neugart,
die seit Kurzem das TAT-Sortiment
ergänzt. In Bälde wird die neue
Elektrozylinder-Reihe von Setec er-
hältlich sein. Die überarbeiteten

elektromechanischen Linearantriebe eignen sich aufgrund ihres kompak-
ten und robusten Designs ideal für industrielle Anwendungen. Eine wei-
tere Produktneuheit ist die neue Encoderkupplung »Sensorfit« von
Schmidt-Kupplung. Sie bietet freie Kombinierbarkeit mit den gängigsten
Standardbohrungen und ist somit sehr vielseitig einsetzbar.

www.tat.at
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Stand 444:
Lenze schlägt die Brücke 
zwischen IT- und OT-Welt 

Wie sich Maschinenbauer dank des Einsatzes bewährter IT-Technologie
und ohne spezifische Software- und Programmierkenntnisse neue Mög-
lichkeiten im digitalen Zeitalter vorstellen, zeigt der Automatisie-
rungshersteller auf seinem Messestand. Im Mittelpunkt steht dabei

»Nupano« – die neue offene 
Automatisierungsplattform von
Lenze, die die Brücke zwischen
IT- und OT-Welt schlägt und da-
bei auf Apps setzt, mit denen sich
Maschinenbauer am Markt diffe-
renzieren können. Am zweiten
Messetag hält Christoph Röbl, Bu-
siness Development Manager Au-

tomation bei Lenze, im Untergeschoß des »Design Centers« einen Vor-
trag zum Thema »Digitalisierung im Maschinenbau – Differentiate or
Die!«. Er berichtet aus der Praxis des Automatisierungsanbieters, wel-
che Technologien und Funktionen heute schon State-of-the-art sind und
wohin die Reise in den nächsten Jahren gehen wird, denn: Auch im 
Maschinenbau ist immer öfter die Software der entscheidende Innova-
tionstreiber. 

www.lenze.at

Stand 133:
Routeco emuliert und simuliert 
mit neuer Software

Gemeinsam mit seinem globalen Partner Rockwell Automation zeigt
der heimische Distributor, wie aktuelle Herausforderungen im 
Maschinenbau durch innovative Technologien gelöst werden können
und welche Chancen sich aus smarter Digitalisierung ergeben. Das 

diesjährige Messe-Highlight
dreht sich um das Thema 
Emulation und Simulation mit
»Emulate3D«. Die Simulations-
software für Maschinen, An -
lagen und Materialflüsse er-
möglicht es, den gesamten
Lebenszyklus von der Design-
erstellung, Optimierung und

Testung bis hin zur virtuellen Abnahme zu simulieren und zu opti-
mieren – noch bevor die Maschine gebaut wird. Durch frühzeitiges 
Erkennen von Problemstellen und etwaigen Kollisionen lassen sich 
Kosten, Ressourcen und Zeit einsparen. Passend zum Thema gibt’s am
zweiten Messetag um 13 Uhr den Vortrag »Vorsprung durch Simula-
tion schaffen« in der Unteretage des »Design Centers«.         

www.routeco.at

Stand 131:
Siemens erklärt das 
Digital Enterprise

Unter dem Motto »Make it real! Become a Digital Enterprise« zeigt die
heimische Konzerntochter am Messestand, wie Unternehmen die digi-
tale Transformation schnell und skalierbar meistern können. Angesichts
von Herausforderungen wie globale Unsicherheiten, Ressourcenknapp-

heit, Fachkräftemangel und Kli-
mawandel steigt der Kosten- und
Effizienzdruck auf Industriebe-
triebe. Um diese Belastungen in
einen Wettbewerbsvorteil zu ver-
wandeln, müssen Unternehmen
ihre Produktion neu ausrichten.
Das kann aus Siemens-Sicht nur
mit Hilfe von Digitalisierung und

Automatisierung gelingen. Deshalb will der Hersteller mit seinem 
»Digital Enterprise«-Portfolio Kunden dabei unterstützen, die richtigen
Antworten für die aktuellen Herausforderungen zu finden und ihre
Fertigung klimafit zu machen – mit digital optimierten Produktions-
prozessen, integrierten Antriebstechnologien, unternehmensweiten
Energiemanagementlösungen und gezieltem Emissionsmanagement. 

www.siemens.at

Stand 117:
Euchner zeigt Smart-Safety-Lösungen 
für individuelle Kundenanforderungen

Der Sicherheitstechnik-Hersteller präsentiert u.a. sein Schutztür system
»MGB2 Modular«, das jetzt mit einem neuen Busmodul für die An-
bindung an das Busprotokoll Ethercat mit dem »FSoE«-Protokoll ver-
fügbar ist. Das gesamte System ist modular aufgebaut und individu-

ell gestaltbar: Es besteht aus
einem Zuhaltemodul, darin
enthaltenen Submodulen für
Bedien- und Anzeigeelemente
sowie optionalen Erweite-
rungsmodulen. Mit dem
Schlüsselsystem »CKS2« bietet
Euchner eine Lösung mit einer
einfachen Einbindung in die

Gesamtsteuerung von Maschinen und Anlagen. Die bewährte Trans-
pondertechnologie und der Einsatz von einem oder mehreren Schlüs-
seln mit hoher Codierung gewährleisten dabei maximale Sicherheit.
Neues gibt’s zudem bei der Zuhaltung »CTS«: Die »FlexFunction«
lässt Anwendern die Wahl zwischen verschiedenen Funktionen –
etwa ob mit oder ohne Überwachung der Zuhaltung, ob hoch- oder
niedrigcodierte Auswertung des Betätigercodes.

www.euchner.at
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Stand 822:
Inchstone ermöglicht Kommunikation ohne 
Umwege zwischen Mobilgerät und Maschine

Der in Oberösterreich ansässige Hersteller von universeller Software für IoT-
Connectivity präsentiert auf seinem Messestand neue »Android«- und »IoS«-
Apps für den direkten Zugriff auf Maschinen-Daten über OPC-UA, MQTT oder
Bluetooth. Damit können Maschinenhersteller ihren Kunden eine von zen-

traler (Cloud-)Infrastruktur unabhän-
gige Möglichkeit zur einfachen Über-
wachung und Wartung ihrer Anlagen
zur Verfügung stellen. Die App funk-
tioniert auch ohne Zugriffsmöglichkeit
auf eine zentrale Datenbank, indem
sie eine direkte Verbindung mit dem
OPC-UA-Server in der Maschine per
WLan aufbaut. Kleinere Fertigungs-

unternehmen verfügen häufig (noch) über einen niedrigen Grad an Vernet-
zung der Maschinen. Zudem sind Errichtung und Betrieb einer Cloud-Infra-
struktur ein nicht zu unterschätzender ökonomischer Faktor. Inchstone schafft
mit seiner App dahingehend Abhilfe. 

www.inchstone.com

Stand 335:
Murrelektronik verbindet und 
dezentralisiert die Zukunft

Unter dem Messemotto »Connected Future: Seamlessly and decentral«
zeigt der Connectivity-Spezialist, wie mit nahtloser, dezentraler Installati-
onstechnik der Schritt Richtung Digitalisierung gelingen und dabei eine
nachhaltige Wertschöpfung geschaffen werden kann. Ausgestellt wird u.a.

die durchgängig flexibel und ska-
lierbare »Vario-X«-Plattform (Bild)
für die schaltschranklose Automati-
sierung  – ohne Druckluft, dafür ver-
netzt, steckbar und kosteneffizient.
Das neue Schaltnetzteil »Emparro20-
Pro« wartet mit hohem Wirkungs-
grad, geringer Baugröße und langer
Lebensdauer auf. »MQ15« heißt der

neue Steckverbinder für Power an der Maschine, und bietet werkzeuglose
Schnellanschluss-Technik. Weiters stellt Murrelektronik sein umfangreiches
Switch-Portfolio und diverse IO-Link-Feldbusmodule aus sowie die modula-
ren Plug&Play-Lösungen für Vision-Systeme aus.      

www.murrelektronik.at
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Applikations-Kit
für kamera-
basiertes Greifen

Der Greiferspezialist
Schunk hat mit dem  
»2D Grasping-Kit« eine 

Komplettlösung zur Handhabung einzelner, zufällig auf einer 
Ebene angeordneter Objekte mittels KI-Software entwickelt. 

Die auf das Greifen und Ablegen nicht-lageorientierter Werkstücke abge-
stimmte Automatisierungslösung besteht aus einem Kamerasystem samt Ob-
jektiv, einem applikationsspezifischen Greifsystem, einem Industrie-PC sowie
einem Plug-in zur einfachen Einbindung in die Robotersteuerung. Herzstück
ist die von Schunk entwickelte KI-Software, die ein Erkennen auch unter wech-
selnden Lichtverhältnissen zuverlässig gewährleistet. Das Kamerasystem 
detektiert Werkstücke auf einer definierten Ebene auch bei schwierigen Licht-
verhältnissen zuverlässig und berechnet mögliche Griffe samt Kollisions -
prüfung. Die Werkstücke müssen nicht vorab sortiert oder in Position gebracht
werden. Bei der Detektion wird mittels KI nach zuvor definierten Objekten 
gesucht. Die Software berechnet über die zuvor in der Software definierten
Störkonturen der Finger und des Werkstücks, wie das Werkstück kollisionsfrei
im definierten Arbeitsraum gegriffen werden kann. Nach der Erkennung 
werden kollisionsfreie Griffe und Anfahrpunkte sekundenschnell automatisch
berechnet und an den Roboter übergeben.  

www.schunk.com Stand 211

Siemens kündigt 

virtuelle SPS an

Innerhalb seines neuen »Industrial Ope-
rations X«-Portfolios als Teil der digita-
len Geschäftsplattform »Siemens Xcele-
rator« will der Konzern demnächst eine
vollständig virtuelle Steuerung auf den
Markt bringen. Basierend auf Funktiona-
litäten der bekannten »Simatic S7-1500«,
soll diese hardwareunabhängig an-
wendbar sein.
www.siemens.com

Signalturm mit 

IP69K-Eignung

Neu im Portfolio führt das niederöster-
reichische Handelshaus Tischer die Serie
»LR10« von Patlite, einem japanischen,

global tätigen Hersteller von u.a. opti-
schen und akustischen Signalgeräten und
Maschinenleuchten. Der neu entwickelte
Signalturm mit 10 cm Durchmesser ist 
sowohl für Innen- als auch Außenanwen-
dungen geeignet und erfüllt höchste 
Hygiene-Anforderungen. 
www.tischer.at

RS nimmt Moxa-

Produkte ins Sortiment

Der global tätige Distributor baut sein
Angebot durch eine neue Partnerschaft
mit dem Hersteller industrieller Netz-
werktechnik und Spezialisten für 
Computing- und Edge-Connectivity-
Anwendungen, die die Konnektivität 
für das Industrial Internet of Things 
herstellen, aus. Zu den Produkt-Highlights
gehören u.a. verschiedene Serien von 
industriellen Ethernet-Switches.
at.rs-online.com

AUSTROMATISIERUNG
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Kompaktes 
Hutschinen-Messgerät

Das »UMD 703S« vom deutschen Anbieter
PQ Plus ist ein robustes Energiemessgerät
für die Messung von elektrischen Größen
sowie der Oberschwingung.

Das Gerät ist mit einer seriellen RS485-Schnittstel-
le ausgestattet und kann damit mit gängigen
Modbus-Systemen kommunizieren. Die Strom-
messung erfolgt dreiphasig über Kleinsignal-
wandler (333 mV Sekundärsignal), welche das Kurzschließen über
Wandlertrennklemmen im offenen Betrieb überflüssig machen. Es benötigt
keine Spannungsversorgung. Durch die kompakte Bauform (3 TE) ist es platz-
sparend und erhöht durch das Kleinspannungssignal auch die Sicherheit der
Anlage. Das displaylose Design für die Hutschiene eignet sich für ein breites
Spektrum an Fernautomatisierungsaufgaben in Erzeugungsanlagen, moder-
nen Gebäuden, für die Überwachung der Infrastruktur und das Last- und 
Bedarfsmanagement. Das Fehlen von lokalen Bedienelementen (Display und
Tastatur) schränkt die Möglichkeiten für unbefugte Zugriffe ein. 

www.pq-plus.de Fo
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Edle Steckverbinder

Binder hat umfassend gegen 
Korrosion geschützte Rundsteck-
verbinder zur Sensorverkabelung
in den Bauformen M5, M8 und
M12 im Programm, deren Gewin-
deringe – und weitere Bestand-
teile – aus Edelstahl gefertigt sind. 

Flanschteile als Edelstahl-Ausführungen sind beispielsweise in der Baugröße M12 in
Form von Steckern oder Dosen, front- oder rückseitig verschraubbar, in unter-
schiedlichen Polzahlen und sowohl mit als auch ohne Litzen erhältlich. Die Steck-
verbinder gibt es A- und B- und D-kodiert. Als Besonderheit hat Binder hier Flansch-
teile mit Schutzkappen im Programm. Auch bereits umspritzte Kabelteile sind mit
Gewinderingen aus Edelstahl – anstelle von Zink-Druckguss – verfügbar. In diesen
Fällen weist der jeweilige Gewindering eine Sechskantkontur auf, über die sich das
M12-Gewinde des Steckverbinders einfach befestigen und das Drehmoment auf-
bringen lässt. Zudem gibt es eine Variante, die komplett aus Edelstahl gefertigt ist.
Diese ermöglicht die elektromagnetische Schirmung des Steckverbinders und eig-
net sich somit zum Übertragen hochfrequenter Daten. Neben den Einzelteilen aus
Edelstahl sind hier auch die Kabelklemmung und deren Abdichtung aus beständi-
gen Materialien, nämlich das Klemmstück aus PTFE und die Dichtung aus Viton. 
Somit sind diese Steckverbinder sehr resistent gegenüber aggressiven, korrosiven
Umgebungsbedingungen. 

www.binder-connector.at Stand 423

IO-Link-Update für I/O-System

Yaskawa erweitert sein dezentrales I/O- und Steuerungssystem »Slio«
(der Marke »Vipa«) um ein Modul zur IO-Link-Kommunikation
samt Konfigurationssoftware »Yaskawa IO-Link Manager«. 

Das Modul arbeitet als IO-Link Master, wobei pro Kopfstation bis zu
sechs Master angeschlossen werden können – das ermöglicht den Be-
trieb von bis zu 24 IO-Link-Devices pro Station. Hardwareseitig ver-
fügt das Modul über vier frei parametrierbare 64-Byte-Kanäle. Die-
se können entweder im Standard-Eingangs-/Ausgangs- oder im IO-
Link-Modus betrieben werden. Die Ports sind galvanisch vom
Rückwandbus getrennt. Konfiguriert, gesteuert und aktualisiert
werden die IO-Link-Module über den ebenfalls neuen »Yaskawa
IO-Link Manager«. Das Nachladen der IODD-Files erfolgt über
einen Server der IO-Link Community. Dabei ist eine hohe Da-
tensicherheit gewährleistet, da IODD-Files keinen ausführba-
ren Code enthalten. Die Software kommuniziert via Ether-
net mit einem oder mehreren angeschlossenen IO-Link-
Master-Modulen und ist in der Lage, deren Konfiguration
auszulesen und zu visualisieren. 

www.yaskawa.at                 Stand 428

AUSTROMATISIERUNG
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Richtig, 

wo das Licht angeht

AUSTROMATISIERUNG

Als Spezialist für Antriebs- und Steuerungstechnik entwickelt, produziert und vertreibt KEB Automation weltweit Antriebe 
sowie Motoren, Getriebe, Bremsen, Kupplungen und Industrial IoT-Lösungen. Um die Materiallogistik für die Montage zu 
optimieren, entwickelte der Hersteller das Assistenzsystem »iCParts« – eine Pick-to-Light-Lösung ausgestattet mit »WLS15«-
Leuchten von Turcks Optosensorik-Partner Banner Engineering. Das System zeigt Mitarbeitern am zentralen C-Teile-Lager an,
an welchem Regalplatz gesuchte Schrauben, Scheiben oder Muttern gelagert werden. Die Linienleuchten punkten dabei mit
unkomplizierter Montage im laufenden Betrieb und einfacher Integration trotz beengter Platzverhältnisse. Von Phil Whorton

Wie unkompliziert integrierbare 
Linienleuchten in einer effizienten und 

fehlersicheren Pick-to-Light-Lösung punkten

O b Schrauben, Scheiben oder Muttern –
C-Teile wie diese kommen in jeder Ferti-
gungsstätte in den unterschiedlichsten

Größen und Ausführungen zum Einsatz und
sind für das Endprodukt unverzichtbar. Bei der
großen Menge an C-Teilen ist es immer schwie-
rig, den Überblick zu behalten und die passen-
den Teile für den nächsten Montageschritt zu
finden, denn die verschiedenen Ausführungen
sind mit bloßem Auge oft kaum voneinander zu
unterscheiden, wie beispielsweise M4x3 und
M4x3,5-Gewindestifte. Bei wachsender Artikel-
anzahl werden Kleinteileregale schnell unüber-
sichtlich, was häufiges und oft langwieriges 
Suchen nach dem benötigten Artikel mit sich
bringt. Die Folgen neben dem hohen Zeitauf-
wand sind eine hohe Fehlerquote und Verzöge-

rungen in der Fertigung. Dabei muss im Interes-
se einer höchstmöglichen Produktivität und 
Effizienz sichergestellt werden, dass benötigte
C-Teile nicht nur permanent verfügbar sind,
sondern bei Bedarf jederzeit und ohne Verzö-
gerungen der Fertigung zugeführt werden 
können. Vor dieser Herausforderung stand KEB
Automation bei der Materialversorgung von
Montagearbeitsplätzen für Frequenzumrichter.

Gewusst wo

Die Montagearbeitsplätze sind mit Werkzeu-
gen und Fertigungshilfsmitteln ausgestattet.
Benötigte C-Teile werden in kleinen Sichtlager-
kästen ergonomisch im Greifbereich des Mitar-
beiters angeordnet. Auf der Front der Behälter

sind jeweils Standard-Etiketten sowie QR-Co-
des mit Informationen über Materialnummer,
Lagerort und Lagerplatz angebracht. Ist ein La-
gerkasten leer, füllt der Monteur ihn am zen-
tralen C-Teile-Regal wieder auf, wo über 60 Ar-
tikel in jeweils eigenen Behältern gelagert wer-
den. Dabei musste bisher anhand einer 
Papierliste ermittelt werden, welche Kleinteile
sich an welcher Stelle des Regals befinden. 
Allerdings war die Verwaltung von Kleinteilen
auf Papier zeitlich sehr aufwendig, denn bei
der Montage von High-End-Frequenzumrich-
tern werden mehrere hundert C-Teile verbaut.
„Einen erfahrenen Mitarbeiter, der ein ihm be-
kanntes Gerät montiert, müssen wir hier nicht
unterstützen“, erklärt Phillip Hannesen, Man-
ger für digitale Transformation in der Produkti-

PPraxisreport I ASSISTENZSYSTEM

18_39_0323_austro  28.04.23  05:28  Seite 32



on am Firmensitz in Barntrup/Deutschland. „Wer jeden Tag dieselben
Schrauben aus dem Regal nimmt, der weiß, in welcher Box sie liegen.
Interessant wird es, wenn neue Mitarbeitende angelernt, die Monta-
ge neuer Geräte erlernt oder durch abteilungsfremde Mitarbeitende
kommissioniert werden muss. In diesen Fällen entsteht ein hoher
Suchaufwand am Regal.“ Durch den Einsatz des Assistenzsystems 
»iCParts« soll nun jeder Mitarbeitende in die Lage versetzt werden,
den benötigten Artikel ohne langwierige Suche sofort zu finden. Auf
diese Weise wird der Materialfluss der C-Teile in der internen Logistik
optimiert und der Fertigungsprozess schlanker und effizienter.

Herausforderung Platzmangel

Der Abstand zwischen den Regalebenen ist im zentralen C-Teile-
Regal sehr begrenzt und bietet gerade genug Raum für die Sicht -
lagerkästen. Für einen Sensor und die entsprechende Verkabelung ist
kein Platz. „Wir haben uns Gedanken darüber gemacht, wie so ein 
System überhaupt an diesem Regal realisiert werden kann“, be-
schreibt Viktor Derksen, Leiter des Betriebsmittelbaus bei KEB, die
Ausgangssituation. „Hier wurde ein System benötigt, das entweder

Der Automatisierungshersteller KEB verabschiedet sich von gedruckten
Listen am C-Teile-Regal: Die »WLS15«-Linienleuchten signalisieren, 
in welchem Fach der gesuchte Artikel gelagert wird 

AUSTROMATISIERUNG

»

„Die »WLS15«-Linienleuchten sind eine
elegante und kostengünstige Lösung. 

Damit lässt sich das Assistenzsystem 
perfekt in das C-Teile-Regal integrieren

und ist praktisch nicht sichtbar.“ 

Phillip Hannesen, Manager für 
digitale Transformation in der 

Produktion von KEB Automation.
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extern positioniert wird oder verborgen im Regal
verbaut ist. Das sind Anforderungen, die wir mit
den bisher verwendeten Komponenten nicht um-
setzen konnten.“ Entsprechend kam die Markt-
einführung der »WLS15«-Linienleuchten von
Turcks Optoelektronik-Partner Banner Enginee-
ring sehr gelegen. Die »WLS15« sind sehr flache,
kaskadierbare LED-Linienleuchten, die mit ma-
gnetischen Montagewinkeln sozusagen im Hand-
umdrehen in engen Räumen installiert werden
können. Die 64 LEDs jedes Leuchtkörpers lassen

sich nach Wunsch einzeln ansteuern. Mit ihrem
15-mm-Profil eignen sie sich ideal zur Ausleuch-
tung von Bereichen mit beengten Platzverhältnis-
sen. Die Installation erfolgt innerhalb von Minu-
ten ohne Einschränkungen im laufenden Betrieb.

Perfekte Integration

Die hauseigene KEB-Steuerung und -Software
ist für die Standardkomponenten in der Ferti-
gung optimiert und hat sich bereits in anderen
Lösungen von Turck bewährt, sodass ihr Einsatz

auch in der Materiallogistik naheliegend ist. Die
im eigenen Haus entwickelte Standardumge-
bung läuft auf einem am Regal angebrachten
»Windows«-Tablet. Sämtliche benötigte Zugän-
ge gibt es in dieser Umgebung bereits, weshalb
auf bereits Vorhandenem aufgebaut werden
kann. „Nach Programmierung der notwendigen
Treiber sind die Linienleuchten über Modbus-
RTU ansteuerbar. Die Verbindung zum Tablet
stellt ein Banner RS485/USB-Konverter auf den
Regalebenen sicher“, erklärt Viktor Derksen.
Die LED-Leuchten werden jeweils über T-Vertei-
ler und Verbindungsleitungen gekoppelt. So
lassen sich die Versorgungsspannung sowie die
Kommunikation von Leuchte zu Leuchte durch-
schleifen. „Mit den WLS15-Linienleuchten ha-
ben wir eine elegante und kostengünstige Lö-
sung gefunden“, ergänzt Phillip Hannesen. „Sie
befinden sich hinter dem Regalblech, während
die Verkabelung über die Rückseite organisiert
ist. Damit lässt sich das Assistenzsystem perfekt
in das Standard-C-Teile-Regal integrieren und
ist praktisch nicht sichtbar.“

Sicherung des 
effizienten Arbeitsflusses

Das Assistenzsystem »iCParts« optimiert die 
Materialversorgung und sichert den effizienten
Arbeitsfluss. Wenn der Mitarbeiter Nachschub
benötigt, geht er mit seinem leeren Sichtlager-
kasten zum zentralen C-Teile-Regal, wo er den
QR-Code des Behälters einscannt. Das Assistenz-
system erfasst nun, welches Material angefor-
dert wird und steuert den entsprechenden Be-
reich der »WLS15«-Linienleuchten an. Auf diese

Weise führt das System jeden Mitarbeiter direkt
zum gewünschten Artikel. Ohne Zeit zu verlie-
ren, kann er nun seinen leeren Behälter wieder
auffüllen.

Nachschubsteuerung 
mittels RFID-Technologie

Die automatisierte Nachbestellung entnomme-
ner C-Teile übernimmt ein im C-Teile-Regal ver-
bautes RFID-gestütztes Kanban-System des 
C-Teil-Lieferanten. Bei Kanban handelt es sich
um eine Methode zur Prozesssteuerung, die sich
am realen Verbrauch der C-Teile orientiert. 
Dabei wird die Nachbestellung per Funk in Echt-
zeit ausgelöst. Im Regal selbst werden die Teile
in standardisierten Kleinladungsträgern (KLT)
gelagert. KLT sowie der obere Regalboden sind
mit RFID ausgestattet. Je nach Materialart sind
im Regal mindestens zwei bis drei KLT je Artikel
vorhanden, sodass immer ein voller Behälter
nachrückt, wenn ein Leerbehälter herausgezo-
gen wird. Das Ablegen des leeren KLT auf den

oberen Regalboden initiiert die Übermittlung
der Artikel- und Behälterdaten zum Zentrallager
des Lieferanten, wodurch die Nachbestellung 
eines neuen Behälters mit den entsprechenden
C-Teilen ausgelöst wird. Auf diese Weise wird

„Wir suchten ein System, das ent-
weder extern positioniert wird oder
verborgen im Regal verbaut ist. Das

sind Anforderungen, die wir mit
den bisher verwendeten Kompo-
nenten nicht umsetzen konnten.“ 

Viktor Derksen, Leiter des Betriebs-
mittelbaus bei KEB Automation.

Durch Scannen eines
QR-Codes am Sicht -
lagerkasten führt das
hauseigene Assistenz-
system »iCParts« Mitar-
beiter per Leuchtsignal
zum gesuchten Artikel.

Die benötigten C-Teile werden ange-
leuchtet und können direkt entnom-
men werden – die »WLS15«-Linien-
leuchten sind dabei hinter dem Falz
des Regalblechs montiert. 
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die frühzeitige Erkennung des Bedarfs garan-
tiert und die benötigten Teile werden automa-
tisch nachbestellt. Die »WLS15«-Linienleuchten
ließen sich trotz der beengten Platzverhältnisse
einfach und schnell in das zentrale Kleinteilere-
gal integrieren und ergänzen das vorhandene
System. So ist der optimale Materialfluss der 
C-Teile in der internen Logistik gesichert.

Weitere Einsatzmöglichkeiten 
werden geprüft 

Die Implementierung der »WLS15«-Leuchten
fand zunächst in Barntrup statt. Die Ausstattung
weiterer Lagerorte in den Werken vor Ort, aber
auch an anderen Standorten ist geplant und wird

vorangetrieben. „Besonders bei Anlerntätigkei-
ten sehe ich die große Stärke des Assistenz -
systems“, resümiert Phillip Hannesen. „Zudem
besteht bei den Leuchten auch Potenzial für an-
dersartige Systeme. Sie sind in unterschiedlichen
Längen erhältlich und lassen sich in verschiede-
nen Anwendungen montieren. Ein weiteres Assi-
stenzsystem auf Basis der »WLS15«-Linienleuch-
ten ist bereits im Aufbau und es werden zusätz -
liche Szenarien für ihren Einsatz geprüft.“ (TR)

Zum Autor: Phil Whorton ist im Application
Service Center bei Turck in Deutschland für
kundenspezifische Systemlösungen
 verantwortlich.

Die hauseigene KEB-Steuerung läuft 
auf einem am Regal angebrachten 
»Windows«-Tablet.

Die »WLS15«-Linienleuchten bieten eine 
umfangreiche Kontrolle der LED-Farbsteuerung.

INFOLINKs: www.turck.at  I  www.keb.de
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Vollmundige 
Energieeffizienz

AUSTROMATISIERUNG

Innovative Technologien und neue 
Verfahren nutzen, um die Produktion
kontinuierlich zu verbessern und keine
Kompromisse bei der Qualität der Pro-
dukte und Dienstleistungen eingehen:
Mit diesen Grundsätzen ist es den Ver-
antwortlichen der 1892 gegründeten
Brauerei in Celarevo/Serbien immer
wieder gelungen, flexibel auf Markt-
veränderungen zu reagieren. Und 
dieser Tradition ist man auch seit der
Übernahme 2003 durch die Carlsberg
Group bis heute treu geblieben. So
wurde etwa erst kürzlich ein umfassen-
des Energiemanagement-Sys tem auf
Basis der Softwareplattform »Zenon«
des Salzburger HMI/Scada-Spezialisten
Copa-Data für die Energiedaten-Ana -
lyse und Kostenkontrolle eingeführt,
um den Energie- und Ressourcenver-
brauch zu optimieren.

Womit ein serbischer Bierbrauer 
seine Produktion nachhaltiger gestaltet

L azar Dunderski war einer der einflussreichs -
ten serbischen Großgrundbesitzer und in-
dustriellen Visionäre Ende des 19. bzw. An-

fang des 20. Jahrhunderts. Mit der Gründung der
Brauerei in Celarevo wollte er die neuesten Pro-
duktionsverfahren, die er bei den großen euro-
päischen Brauereien kennengelernt hatte, für
sein eigenes Qualitätsbier nutzen. Lag das jährli-
che Produktionsvolumen der Brauerei zu Beginn
noch bei 10.000 hl, produziert die heutige Carls-
berg Srbija am Standort elarevo rund 2 Mio. hl
Bier pro Jahr. Ein wichtiges Anliegen von Carls-
berg Srbija – und der gesamten Carlsberg Group

– ist das Thema Nachhaltigkeit. Der schonende
Umgang mit den Ressourcen Wasser, elektrische
Energie und Gas zeigt sich auch in der kontinu-
ierlichen Verbesserung der Umweltbilanz der
Brauerei. Die gestiegenen Kapazitäten machten
die Modernisierung des Energiemanagement -
systems zu einer der wichtigsten Prioritäten.

Historische Schritte 
zur Automatisierung

Die erste Prozessautomatisierung in Celarevo er-
folgte schon im Jahre 1970 mit der Fertigstellung

PPraxisreport I HMI/SCADA-SOFTWARE
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und Inbetriebnahme eines automatischen Sudhauses und einer neuen
Flaschenabfüllanlage. Um der wachsenden Nachfrage gerecht zu wer-
den, wurde 1978 eine weitere Flaschenabfüllanlage in Betrieb ge-
nommen. Die Komponenten dafür kamen aus Deutschland. Später
folgten eine neue Flaschenreinigungsmaschine und ein eigenes Labor
für die Qualitätssicherung. Ende der 1980er- und Anfang der 1990er-
Jahre wurde die Produktion mit einer weiteren Flaschenabfüllanlage,
einem komplett neuen Sudhaus sowie acht großen Tanks und Gärbe-
hältern erweitert. In den folgenden 20 Jahren kam es zur vollständi-
gen Modernisierung der Fabrik. Eine Produktion, die auf den neue-
sten Standards basiert, soll die Qualität der Biere aus Celarevo auch
zukünftig sicherstellen.

Verbesserung des Energiemanagements

Bis vor einigen Jahren wurden die Energieverbrauchsdaten noch ma-
nuell vor Ort abgelesen – das war relativ aufwändig. Die erfassten Da-
ten mussten manuell in mehrere Tabellen eingetragen werden, um sie

für die Berichterstellung nutzen zu können – entsprechend unpräzise
und unvollständig fielen sie aus. Da es für einige Werte keine Mess-
geräte gab und manche Messstellen nur schwer zugänglich waren,
schien es schlicht unmöglich, ein vollständiges Bild des Verbrauchs 
zu bekommen. Es dauerte eineinhalb Stunden, um alle verfügbaren 
Daten der vergangenen 24 Stunden zu sammeln. Auch bestand weder
die Möglichkeit, den Verbrauch bestimmter Schichten zu überwachen
noch andere detailliertere Analysen durchzuführen. Eine rechtzeitige
Reaktion auf auftretende Probleme war ohne eine kontinuierliche
Überwachung so gut wie unmöglich. Eingriffe erfolgten erst, nachdem
Abweichungen im Verbrauch festgestellt wurden oder die Anlagen
bzw. die Infrastruktur erkennbar überlastet waren.

Die Brauerei Carlsberg Srbija am Standort Celarevo in Serbien 
produziert rund 2 Mio. hl Bier pro Jahr auf weitgehend 
vollautomatisierten Anlagen. 

AUSTROMATISIERUNG
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plattform »Zenon« des Salzburger Herstellers 
Copa-Data. Das Team von Carlsberg Srbija identi-
fizierte folgende grundlegende Hauptaufgaben:
• Definition von Messpunkten;
• Ergänzung der fehlenden Zähler oder 

Sensoren zur Erfassung der Daten in den 
verschiedenen Produktionseinheiten;

• Aufbau eines Netzwerks für die verschiedenen 
Überwachungstechnologien;

• Erstellung eines softwarebasierten Steuerungs- 
und Überwachungssystems gemäß den 
Benutzeranforderungen;

• Validierung der erfassten Daten;
• Inbetriebnahme des Systems.
Ein wichtiges Anliegen der Brauerei ist der Schutz
der Umwelt. Es wird dabei die globale Strategie
»Together Towards Zero« der Carlsberg Gruppe
umgesetzt. Diese definiert klare Ziele. Mit »Zero
Carbon Footprint« und »Zero Water Waste« will
man CO2-Emissionen und Wasserverschwendung
auf null reduzieren. Diese Nachhaltigkeitsziele sind

eng mit den langfristigen finanziellen Zielen des
Unternehmens abgestimmt. Um die zu erreichen,
wurde das System so angepasst, dass es den Ver-
brauch von erneuerbaren Energiequellen – ein-
schließlich Biogas und Hackschnitzel – überwacht.

Umsetzung des ISO-50001-Standards

Mit der realisierten neuen Lösung lassen sich nun
Daten von 100 Messpunkten für elektrische Ener-
gie, Wasser, Dampf, Gas, Luft und CO2 automati-

siert erfassen, verarbeiten und darstellen. Im Kon-
trollraum können die Bediener die eingehenden
Daten jederzeit überwachen und analysieren. An-
hand von Trenddiagrammen, Alarm- und Ereignis-
listen, ausführlichen grafischen Berichten sowie
Leistungsindikatoren (KPIs) ist es jetzt möglich,
den Verbrauch der Energieressourcen direkt zu
beeinflussen. Es können so zeitnah Maßnahmen
ergriffen werden, um die Auslastung zu optimie-
ren und dadurch die Gesamtproduktionskosten zu
senken. Indem man über definierte Zeiträume
den Energieressourcen-Verbrauch in Echtzeit
überwachen kann, sind Spitzen und Unregel -
mäßigkeiten in der Produktion besser erkennbar.
Die Softwareplattform »Zenon« erfüllt alle kun-
denspezifischen Anforderungen, darunter auch
die Vorgaben der ISO 50001, einer internationalen
Norm zum Aufbau eines systematischen Energie-
managements. »Zenon« bietet die Möglichkeit,
Daten mit anderen Datenbanken, einschließlich
»SAP« oder anderen ERP-Systemen, auszutau-

schen. Die Verantwortlichen von Carlsberg Srbija
planen, diese Möglichkeit bei der Einführung 
ihres neuen ERP-Systems zu nutzen.

Benutzerfreundlichkeit im Fokus

Ein weiterer großer Vorteile des neuen Energie-
management-Systems ist die Benutzerfreundlich-
keit. Die Bildschirme lassen sich individuell an 
jeden Bediener, der die Prozesse überwacht, 
anpassen. Dadurch ist es möglich, schnell und zu-

Durch das neu installierte Energiemanagement-
System auf Basis der Software-Plattform »Zenon«

von Copa-Data haben die Anlagenbediener nun alle
für den Prozess relevanten Daten im Überblick und

können rasch eingreifen, wenn beispielsweise ein
erhöhter Verbrauch festgestellt wird. 

Die Bediener können unkompliziert durch verschiedene Ver-
brauchsübersichten navigieren – hier etwa durch die mehr als 
100 Datenpunkte für den Wasser-, Dampf- und Gasverbrauch.

Die Verbrauchsdiagramme lassen sich individuell filtern – etwa nach relativen oder ab-
soluten Zeitintervallen, nach standardisierten Tages-, Wochen- oder Monatsübersichten
oder nach dem Energieressourcen-Verbrauch für eine bestimmte Produktionscharge.

PPraxisreport I HMI/SCADA-SOFTWARE

Optimierung und Effizienzsteigerung

Um zeitnah auf Probleme oder Zwischenfälle rea-
gieren zu können und eine systematische Über-
wachung des Energieverbrauchs sowie umfassen-
de Datenanalysen zu ermöglichen, entschied sich
die Brauerei, ein Energiemanagement-Systems
einzuführen. Den richtigen Partner für dieses Vor-
haben fand Carlsberg Srbija in Uram System aus
Glozan, einem Nachbarort von Celarevo. Dessen
Lösung »USW 4 EnMS« basiert auf der Software-
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verlässig zu reagieren, wenn das System uner-
wünschte Veränderungen (z.B. erhöhter Ver-
brauch) festgestellt hat. Die Bediener wiederum
können unkompliziert durch verschiedene Ver-
brauchsübersichten navigieren und die Daten je
nach Bedarf filtern: etwa nach relativen oder ab-
soluten Zeitintervallen, nach standardisierten 
Tages-, Wochen- oder Monatsübersichten oder
nach Produktionsaktivität, wie z.B. dem Energie-
ressourcen-Verbrauch für eine bestimmte Pro-
duktionscharge.

Wasseraufbereitung für 
bessere Bierqualität 

Nach der erfolgreichen Einführung des Energie-
management-Systems wollte Carlsberg Srbija die
Überwachungs- und Managementanwendung
um weitere Analysemöglichkeiten erweitern. So
folgte im nächsten Schritt die Überwachung der
Prozesse für die chemische Wasseraufbereitung
(CPW = chemical preparation of water). Die
Steuerung und Überwachung dieser Prozesse
wurde bis dahin über drei verschiedene Kompo-
nenten gewährleistet: Pumpstation, Kohlefilter
und Umkehrosmoseanlage. Es gelang, alles in ei-
nem einzigen Projekt mit drei Steuerungen um-
zusetzen. Das implementierte System basiert
ebenso wie das Energiemanagement-System auf
der »Zenon«-Softwareplattform. Es ermöglicht
die zentrale Überwachung und Verwaltung der
Prozesse der chemischen Wasseraufbereitung für
die gesamte Anlage. Die Wasserproduktions -
kapazität liegt jetzt bei 165 m³/h. Der Bediener

Die Traditionsbrauerei in Celarevo/Serbien
besteht seit 1892 und gehört seit 2003 
zur Carlsberg Group.

kann über die intuitive grafische Benutzerober-
fläche die Versorgungsleistungen der gesamten
Anlage vergleichen. 

Kühlanlage sichert 
Stabilität aller Prozesse

Aufgrund der positiven Erfahrungen entschlossen
sich die Verantwortlichen, »Zenon« noch in einem
weiteren Projekt einzusetzen: Ein bestehendes 
System in der Kühlanlage sollte ersetzt und auf-
gerüstet werden. Dieses bestand aus sechs Am-
moniakkompressoren, fünf Verdampfungskon-
densatoren sowie primären und sekundären 
Glykolpumpen. Die Anlage kühlt das im Sudhaus
verwendete Wasser sowie die Hefe und die Bier-
würze für die verschiedenen Gärprozesse. Die
Oberfläche des neuen System ist grafisch anspre-
chender und somit einfacher resp. intuitiver zu
bedienen. Das System ermöglicht es, das gesamte
Kühlsystem zu überwachen und zu verwalten –
mit einer umfassenden und nachvollziehbaren
Alarmüberwachung. Potenzielle Gefahren, wie

Temperaturanstiege oder Veränderungen des Am-
moniakspiegels in den Sammelbecken, die durch
Änderungen der Prozessparameter des Kühl -
systems verursacht werden, können nun schnell er-
kannt und im Detail analysiert werden. Maßnah-
men, wie beispielsweise Reaktionen auf die Be -
lastung der Ammoniakkompressoren im Kühlsys -
tem, können jetzt viel schneller ergriffen werden.

Nachhaltige Einsparungen

Bereits kurze Zeit nach der Inbetriebnahme der
neuen Systeme konnte Carlsberg Srbija – trotz ge-
steigerter Produktion – eine Senkung des Ener-
gieverbrauchs feststellen. Vor allem beim Dampf-
und Wasserverbrauch gab es deutliche Reduktio-
nen: Im ersten Jahr wurden beispielsweise 4%
oder 0,45 kWh Dampf pro hl Bier eingespart. Die
Wassereinsparungen beliefen sich auf 3% bzw.
0,15 hl Wasser pro hl Bier. Auch die Umstellung
auf automatische Datenerfassung, Berichterstat-
tung und Analysen hat bereits deutliche Effizienz-
steigerungen bewirkt. Die Zeit, die eingespart
wurde, um Werte manuell zu erheben und be-
rechnen, kann nun produktiver genutzt werden –
etwa für weitere Verbesserungsmaßnahmen. (r.PA./TR) 

INFOLINKs: www.copadata.com

www.carlsberg.com I www.uram.co.rs
Stand: 330
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Der deutsche Anlagenbauer BEC – Spezialist für die Mensch-Roboter-Kooperation in
den Bereichen Industrie, Medizintechnik und Entertainment – hat für Siemens 
Healthineers eine besonders herausfordernde kollaborative Lösung entwickelt und
realisiert. Bei dieser werden bis zu 1,5 t schwere Spulen in die Magnete von 
Magnetresonanz-Tomographen eingesetzt. Dabei ist höchste Präzision gefordert –
konkret 0,5 mm Maßgenauigkeit. Fürs sichere Greifen und Positionieren der Spulen
sorgen dabei kompakte Elektrozylinder von Festo. Mit ihrem großen Arbeitsbereich

bieten sie die notwendige Flexibilität,
um ingesamt 13 unterschiedliche Spulen-
dimensionen sicher im Griff zu haben.

M it Erfindungsgeist und dem An-
spruch, clevere Lösungen zu finden,
entwickelt das Team von BEC – an-

sässig in Pfullingen im deutschen Bundesland
Baden-Württemberg – technisch herausfor-
dernde und sicherheitsrelevante robotische An-
wendungen für renommierte Kunden welt-

weit. Betritt man die Montagehalle von BEC,
fällt zunächst einer der weltweit größten Knick -
armroboter mit einer Traglast von 2.300 kg ins
Auge. Noch mehr Aufmerksamkeit zieht das
ausladende Greifsystem auf sich, das an den
Knickarm des Roboters montiert ist. Darin
steckt jede Menge High-tech – das System ist
mit 3D-Scannern und berührungssensitiven
Airskin-Sensoren ausgestattet. „Wenn der Grei-
fer die Spule aufnimmt und in den Magneten
eines Magnetresonanz-Tomographen einsetzt,
darf sich diese auf keinen Fall verdrehen oder
verrutschen – die Toleranz beträgt max. 0,5
mm“, erklärt Hans-Günther Nusseck, Projektlei-
ter bei BEC. Präzision ist dabei also das A&O –
bei 1,5 t keine einfache Aufgabe. Die zu lösen
ist allerdings eine der Kernkompetenzen von
BEC. Erreicht wurde die erforderliche Präzision
mit vier Stützen, die von Elektrozylindern vom
Typ »EPCC« von Festo angetrieben werden.
Nach dem Einfahren in die Spule führen die

1,5 t auf 0,5 mm
genau platzieren

Wie elektrische Zylinder die 
Mensch-Roboter-Kooperation bei 
der Montage von MRT-Apparaten 
mit höchster Präzision unterstützen 

PPraxisreport I MECHATRONIK

„Die Elektrozylinder von Festo
erwiesen sich als die richtige

Wahl. Sie sind kompakt in ihrer
Bauform, bieten aber gleich-
zeitig einen großen Arbeits-

bereich und damit die nötige
Flexibilität für 13 unterschied-

liche Spulendimensionen.“

Hans-Günther Nusseck, 
Projektleiter bei BEC. 
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Elektrozylinder die Stützen an die Innenwand
der Spule. „Die Elektrozylinder von Festo er-
wiesen sich dabei als die richtige Wahl. Sie sind
kompakt in ihrer Bauform, bieten aber gleich-
zeitig einen großen Arbeitsbereich und damit
die nötige Flexibilität für 13 unterschiedliche
Spulendimensionen“, weiß der Automatisie-
rungsexperte aus Erfahrung.

Kraftvoll und gleichzeitig sanft

Dabei müssen die Stützen so kräftig sein, dass
sie die bis zu 1,5 t schweren Spulen halten kön-
nen, dürfen aber gleichzeitig auch nicht zu kräf-
tig sein, um die Spulen nicht zu beschädigen.
„Das gelingt mit den Festo Elektrozylindern
ganz hervorragend“, betont Hans-Günther 
Nusseck. Praktisch dabei: die Antriebsverstärker,
also die Servo-Antriebsregler »CMMT-ST«, sind
nicht am Greifsystem, sondern am Roboter
selbst angebracht. „Das spart Platz am Greifer
und macht ihn weniger komplex“, ergänzt

Hans-Günther Nusseck. Dank des kompakten
Kugelgewindetriebs ist beim Elektrozylinder
»EPCC« ein ruhiger Spindellauf und präzises
Positionieren gewährleistet. Geringe innere
Reibung sorgt für kurze Positionierzeiten
und Dynamik. Er ist in vier Baugrößen mit
verdrehgesicherter, gleitgeführter Kolben-
stange mit bis zu 500 mm Hub erhältlich – in-
klusive Dauerschmierung für lange Lebens-
dauer. Die integrierte Kupplung und Doppel-
lagerung erlaubt die kompakte Bauweise. Der
Motor kann axial oder parallel angebracht
werden und ist jederzeit umbaubar. Der 
Servo-Antriebsregler »CMMT-ST« lässt sich
durch die Profinet-Schnittstelle einfach ins
vorhandene Steuerungssystem integrieren.
„Mit Festo haben wir bereits in der Anfangs-
phase des Projekts zusammengearbeitet, so-
dass wir die Auslegung, Dimensionierung und
Inbetriebnahme der Antriebe in Abstimmung
zur Gesamtanlage effizient gestalten konn-
ten“, erklärt Hans-Günther Nusseck. »

Die Stützen mit
den »EPCC«-
Elektrozylindern
von Festo 
sorgen für das
präzise Platzie-
ren der Spulen
in den Magnet -
resonanz-
Tomographen. 

Das High-Tech-
Greifsystem am
Knickarmroboter:
Wenn der Greifer
die Spulen auf-
nimmt und in den
Magneten ein-
setzt, dürfen sich
diese auf keinen
Fall verdrehen
oder verrutschen.
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I nteressant, was da vor einigen Jahren der (Fach-)Öffentlichkeit vor-
gestellt wurde. Es sah aus wie eine computergesteuerte Töpfer-
scheibe. Aber nein, mit dem Ding konnte man ja nicht nur runde Sa-

chen wie Teller, Krüge oder Vasen herstellen, sondern ebenso eckige.
Ein wenig erinnerte mich die Marktneuheit an eine Spritzgussmaschi-
ne, nur wurden die heißen Kunststoff-Würstchen nicht in eine Guss-
form gespritzt, sondern fügten sich wie von Geisterhand aneinander
bis das Objekt der Begierde entstanden war. Wie auch immer – irgend-
wer nannte die Innovation 3D-Drucker, weil man mit selbigem nicht
nur Zeitungen oder Briefe drucken konnte, sondern eine erstaunliche
Vielfalt von Gegenständen in drei Dimensionen für alle erdenklichen
(und auch kaum vorstellbaren) Anwendungen.
Ursprünglich vielleicht für Heim und Hobby gedacht, erregten 3D-
Drucker bald die Aufmerksamkeit von Fachleuten in der industriellen
Produktion. Selbige bemerkten, dass sich das 3D-Druck-Verfahren vor
allem dann bewährt, wenn geringe Stückzahlen, eine komplexe Geo-
metrie und ein hoher Grad an Individualisierung erforderlich sind. Die
Profis nannten das Verfahren Additive Fertigung – einerseits, weil sich
ja besagte Würstchen aufeinander türmen, also addieren, und ande-
rerseits, um dem 3D-Druck einen professionellen Anstrich zu verleihen.
Mittlerweile lassen sich mit 3D-Druckern nicht nur Kunststoffe, sondern
u.a. auch Keramik-Materialien, Metalle, Carbon und Graphite, ja sogar
(menschliches) Gewebe und Knochenmaterial verarbeiten. Kein Wunder,
dass sich dadurch die Zahl der Anwendungsgebiete ins schier Unermess-
liche steigert.
Beispielsweise setzen Künstler die dreidimensionale Technologie 
sowohl zur Erstellung von Prototypen als auch für die fertigen Kunst-
werke ein. In biotechnologischen, chemischen und physikalischen 
Laboren wird der 3D-Druck angewendet, um Reaktionsgefäße, Mess-
apparaturen und Minireaktoren geeigneter Geometrie zu erzeugen.
Die Raumfahrtfirma SpaceX von Elon Musk fertigt die Brennkammern
für die Raketentriebwerke von »Dragon V2« mit 3D-Druckern im 
Direct-Metal-Laser-Sintering-Verfahren. Das US-Startup Relativity Space
baute sogar eine komplette Rakete im 3D-Druck, nach eigenen Anga-
ben das größte jemals mit dieser Technik produzierte Objekt. Aller-
dings hob die Rakete nicht ab.
Aufsehenerregendes gibt’s auch im Bereich der Medizin: Im Uniklini-
kum Salzburg wurde einem Patienten eine mittels 3D-Druck erzeugte
Hinterhaupt-Prothese eingesetzt. Ebenso werden andere Prothesen
immer öfter dreidimensional gedruckt. Beachtenswert ist weiters ein
biogedrucktes, selbstwachsendes Tumormodell,  mit dem die Entwick-
lung von Tumoren und die Wirksamkeit von Krebsmedikamenten qua-
si live beobachtet werden kann. Auch Feinschmecker kommen durch
die dreidimensionale Drucktechnik auf ihre Rechnung: Weil sich mit-
tels 3D-Druck Aromen und Texturen im Millimeterbereich anordnen
lassen, druckte ein US-Forscherteam Tortenstücke aus essbaren 
Lebensmittel-Tinten – konkret die Zutaten Keksbrösel, Erdnussbutter,
Nussnougatcreme, Bananenmus, Erdbeermarmelade, Kirschsauce und
Zuckerguss. Guten Appetit!
Man sieht: Den Anwendungen von 3D-Druckern sind kaum Grenzen
gesetzt. Da man schon versucht, menschliche Organe zu drucken, ist es
wohl nur mehr eine Frage der Zeit, bis man (halbwegs) funktionstüch-
tige Gehirne additiv herstellen kann. Oder ein 3D-Drucker macht ein
Selfie und klont sich selber, phantasiert Ihr

Franz Maderbacher  
f.maderbacher@austromatisierung.at

Die dreidimensionale 
Revolution

I POINTIERT SERVIERT

Frei und sicher im Arbeitsbereich

Siemens Healthineers setzt die Anlage in der Montage von Ein-
richtungen zur Magnetresonanz-Tomographie (MRT) ein. Mit
der Anlage können die Prozessschritte zum Einsetzen der Spu-
len in einen Magneten wesentlich sicherer und effizienter ge-
staltet werden. Der Clou ist, dass die Prozessschritte der Anlage
mit dem Knickarmroboter automatisiert ablaufen. Dank Sensor-
technik mit 3D-Scannern und berührungssensitiven Airskin-Sen-

soren bewegt sich die Anlage als kollaborative Mensch-Robotik-
Lösung frei und sicher im Arbeitsbereich. Ein Schutzzaun ist
nicht erforderlich. Der Mensch ist lediglich für die Überwachung
dieses ersten Fertigungsschritts im Einsatz. Die Sensorik in der
Anlage sorgt für Sicherheit. „Genau in solchen Mensch-Roboter-
Kooperationen sehen wir unser Alleinstellungsmerkmal“, un-
terstreicht Hans-Günther Nusseck und berichtet von weiteren
Anwendungen in der Medizintechnik, wo Anlagen von BEC in
der Strahlentherapie für die hochpräzise Positionierung von Pa-
tienten an der Strahlenquelle sorgen. Aber auch für die Simula-
tion der Fahrt in einer Achterbahn kommt ein Roboter mit Sitz-
plätzen am Knickarm zum Einsatz. (r.PA./TR)

42

Die Antriebsverstärker »CMMT-ST« von Festo (ganz unten
auf der senkrechten Hutschiene) sind nicht am Greifsystem,
sondern am Roboter selbst angebracht. Das spart Platz am
Greifer und macht ihn weniger komplex.

INFOLINKs: www.festo.at   I   www.b-e-c.de Stand: 129

PPraxisreport I MECHATRONIK

40_57_0323_austro  28.04.23  05:43  Seite 42



Leistungsstarker Edge-Computer

Der Systemintegrator und Value-Added-Distributor
Bressner Technology bringt den kompakten »Boxer-
8652AI«-Edge-Computer heraus, der auf Basis von 
»Nvidia Jetson Orin« entwickelt wurde. 

Der kompakte Edge-Computer
wurde speziell für anspruchs-
volle Anwendungen im Bereich
der Künstlichen Intelligenz
ausgelegt. Die Kombination
aus dem »Nvidia Jetson Orin NX«-
System-on-Module und dem robusten, lüf-
terlosen Design ermöglicht es, anspruchsvolle KI-
Anwendungen beispielsweise in der industriellen Inspektion, Bild-
verarbeitung und Robotik zu realisieren. Für die nötige Performan-
ce sorgt ein »ARM Cortex-A78AE v8.2«-64-Bit Prozessor mit acht
Kernen. Der Rechner widersteht Stößen mit bis zu 20g Spitzenbe-
schleunigung. Der Betriebstemperaturbereich von -20° bis +55° C
erlaubt den Einsatz in rauen Industrieumgebungen. Der Embed-
ded-PC lässt sich einfach integrieren und bietet vielfältige Schnitt-
stellen wie USB, GbE, Lan, RS232/422/485 sowie HDMI.

www.bressner.de

Kompakter Funk-Lasersensor

Steutes aktuellste Neuheit ist
der Funk-Lasersensor »RF 96
SDS«. Das Kürzel »SDS« steht
für »Short Distance Sensor« –
im konkreten Fall beträgt der
Erfassungsbereich 50 bis 
250 mm und wird per 
Laufzeitmessung detektiert. 

Mit dem Lasersensor lassen sich auch
Bewegungen sehr zeitnah erfassen –
berührungslos und energieeffizient.
Die Informationen werden über das
von Steute entwickelte industriege-
rechte Funkprotokoll »sWave« über-
tragen. Der Sensor hat eine LED im

Display, die ab einem bestimmten Entladungslevel aufblinkt und
dem Anwender damit den Hinweis auf einen nötigen Batterie-
wechsel signalisiert. Optional, wenn Interferenzen mit anderen
Funksystemen nicht auszuschließen sind, ist der Sensor mit einer
»Listen Before Talk«-Funktion lieferbar. Auf Wunsch lassen sich
auch kundenspezifische Varianten realisieren, zum Beispiel solche
mit höherem Schaltabstand bis 500 mm. 

www.steute.atFo
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Lichtschranken detektieren 
durchs Nadelöhr

Mit seiner jüngst vorgestellten Produktfamilie »W12L«
setzt der Sensorhersteller Sick auf Vielfalt bei den 
Anwendungsmöglichkeiten und ein besonders 
einfaches Bedienkonzept.

Die »W12L«-Familie umfasst Reflexions-Lichtschranken mit bis zu 12 m
Schaltabstand und Lichttaster mit Tastweiten bis zu 1,2 m. Mit ihr 
lassen sich große Distanzen ebenso detektionssicher beherrschen wie
Erfassungsaufgaben im Nahbereich. Der präzise Lichtfleck der Senso-

ren ermöglicht es zudem, selbst
filigrane Objekte und Merkma-
le zu erkennen – je nach Mon-
tagesituation sogar durch sehr
kleine Löcher oder Aussparun-
gen hindurch. Die neue »Multi-
Mode«-Funktionalität stellt sie-
ben Betriebsarten zur Verfü-
gung. Als Smart Sensor mit IO-
Link-Kommunikation und eige-
ner Logik sind die Lichtschran-

ken in der Lage, sowohl eine Vielzahl von Statusinformationen und
Daten für vernetzte Produktions- und Steuerungsprozesse bereitzu-
stellen als auch eigenständig definierte smarte Aufgaben auszufüh-
ren. Darüber hinaus liefern die Sensoren umfangreiche Daten für die
Selbstdiagnose sowie eine vorausschauende und bedarfsorientierte
Sensor- und Anlagenwartung. 

www.sick.at Stand 435A

Power-
Steckverbinder 

Die wasser- und
staubdichten 
Steckverbinder der
»MQ15«-Serie von
Murrelektronik ver-
sorgen Maschinen
und Anlagen mit Energie und eignen sich besonders für
den Anschluss von Asynchron- und Drehstrommotoren.

Die Stecker sind durch den werkzeuglosen Schnellanschluss einfach in-
stalliert. Eine Vierteldrehung genügt zum sicheren Einrasten und der
Steckverbinder ist nach IP67 dicht. Mit dem innovativen Schnellan-
schluss-System wird die Montagezeit bei Neuinstallation, Service und
Wartung laut Hersteller um bis zu 80% verkürzt. Die PUR-Vollumsprit-
zung gewährleistet Manipulationssicherheit sowie Knick- und Vibrati-
onsschutz. Für weiteren Schutz sorgen eine Rastsicherung und ein
Schutzschlauchanschluss am Steckverbinder. Das Produktprogramm
umfasst umspritzte, vorkonfektionierte Steckverbinder mit hoch -
beständiger PUR oder kostengünstiger PVC-Leitung, passende Flansch-
steckverbinder für die Motorintegration sowie selbstanschließbare 
Varianten. Dabei stehen eine vier- und eine sechspolige Ausführung
mit Aderquerschnitten von 1,5 bzw. 2,5 mm² zur Verfügung. Abge-
rundet wird das Produktportfolio durch die h-Verteilerlösung mit an-
gespritzten Leitungen, mit der sich die Energieverteilung flexibel an
beliebigen Stichen abführen lässt, wodurch die Zahl der Steckstellen
reduziert werden kann.

www.murrelektronik.at Stand 335
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Sechsachsiger 
Kraftlackl 

Einen neuen Standard im 
Bereich der schweren Trag-
last von 480 bis 800 kg will 
Kuka mit der Roboterfamilie 
»KR Fortec ultra« setzen, die
insgesamt fünf verschiedene
Varianten beinhaltet. 

Der »KR 800« beispielsweise überzeugt
im Handling von bis zu 800 kg schwe-
ren Traglasten. Die beiden »KR 480«-
Varianten verfügen über sehr große
Reichweiten von bis zu 3.700 mm. Zu-
sätzlich lässt sich bei besonders ausla-
denden Greifern das maximal zulässige
Massenträgheitsmoment beim »KR 640« und beim »KR 560« mit einer
High Inertia Variante nochmals deutlich steigern. Optisch fällt bei den
neuen Robotern die doppelt angeordnete Schwinge auf. Das Design
sorgt für eine hohe Steifigkeit und Genauigkeit bei gleichzeitig redu-
ziertem Eigengewicht. Das führt zu einer höheren Dynamik, optimalen
Taktzeiten, einem geringeren Energieverbrauch und einem niedrigeren
CO2-Fußabdruck aufgrund des geringeren Materialeinsatzes. Die hohe
Mean-Time-Between-Failures von bis zu 400.000 h sorgt für niedrige Er-
satzteilkosten und eine hohe Verfügbarkeit. Zudem erfüllen die neuen
Roboter die Kundenwünsche hinsichtlich einer guten Zugänglichkeit der
Komponenten sowie Wartungs- und Reparaturfreundlichkeit.

www.kuka.at

Kombinierter Vibrations-
Temperatur-Sensor mit IO-Link

Turcks »CMVT«-Sensor wertet Vibrations- und Temperatur-
daten intern aus und ermöglicht so auch die einfache 
Nachrüstung von Condition Monitoring in Bestandsanlagen  

Vibration und Temperatur sind zentrale Kenngrößen, um frühzeitig 
Maschinendefekte zu erkennen, die beispielsweise durch Unwuchten dre-
hender Teile entstehen. Der »CMVT«-Sensor erkennt Vibrationen über
drei Achsen und wertet sie intern aus. Bei Überschreitung der eingestell-
ten Grenzwerte gibt er direkt eine Warnmeldung aus – entweder über 

IO-Link oder als Schalt-
signal. Insbesondere
der Schaltausgang ist
gut zur Einrichtung von
Retrofit- und Stand-
 alone-Applikationen
geeignet, indem er 
direkt als Trigger für
eine Signalleuchte ge-
nutzt werden kann –
ohne Integration in

bestehende Steuerungssysteme. Die Inbetriebnahme des Sensors wird
durch den Turck-»Vibrationsmonitor« erleichtert. Das Tool visualisiert die
Vibrations- und Temperaturdaten live in jedem Webbrowser und kann ein-
fach über IO-Link Master von Turck ohne Zusatzsoftware genutzt werden.
Über IO-Link können auch weitere Informationen, wie Betriebsstunden,
ausgegeben und bis in Cloud-Systeme übertragen werden.

www.turck.at
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Zur kommenden Fachmesse »Smart Automation« reist der Wiener Anbieter Gogatec wieder mit einer Fülle an praktischen

Produkten für den Schaltschrankbau nach Linz. Neuheiten gibt es u.a. aus dem breiten Lieferprogramm des italienischen

Rechteck-Steckverbinder-Herstellers Ilme zu sehen. Dieser legt seit jeher hohen Wert auf Qualitätssicherung und produziert

alle Komponenten in Europa. Deshalb konnte das Familienunternehmen aus Mailand auch auf die allgemeinen Lieferketten-

Probleme rasch reagieren, indem es die eigene Produktion und das Lager massiv ausbaute – eine Strategie, die aufgeht. 

Ing. Gottfried Kainradl, geschäftsführen-
der Gesellschafter von Gogatec, weiß: 
„Ilme konnte durch den raschen Ausbau

seiner Kapazitäten als Alternativlieferant
zum Marktführer Marktanteile gewinnen.
Auch wir haben unseren Lagerbestand in
Wien um rund 60% erhöht und damit die
Belieferung unserer Kunden sichergestellt.
Und erfreulicherweise sind durch unsere
aufrecht erhaltene Lieferfähigkeit viele
neue Kunden hinzugekommen.“ Gogatec
hat Ilme-Produkte bereits seit 2006 im Lie-
ferprogramm. „Es gibt ja einige Lieferanten
für Rechteck-Steckverbinder am Markt. Ob-
wohl diese nicht wirklich genormt sind, hat

man sich darauf geeinigt, eine gewisse Kom-
patibilität zu garantieren. Allerdings bezieht
sich das nur auf die Standardgrößen und
nicht auf alle Sonderausführungen und vor
allem auch nicht auf das Modulsystem“,
weiß Gottfried Kainradl. Gerade aber die
modularen Steckverbinder würden sich an-
wenderseitig wachsender Beliebtheit erfreu-
en, weil damit sowohl Leistung als auch 
diverse Datenverbindungen wie RJ45, USB,
D-Sub, LWL und sogar Pneumatik in einem
Stecker integriert werden können. „Wenn
nun manche Anbieter versprechen, dass sie
mit allen Steckern der Mitbewerber kompa-
tibel sind, ist Vorsicht geboten, denn das

Weil Rechteck

nicht gleich Rechteck ist

Neue Rechteck-Steckverbinder aus Italien im 
Portfolio von Wiener Schaltschrankausstatter 

T Technik pur I STECKVERBINDER

„Ilme konnte durch den 
raschen Ausbau seiner Kapazi-

täten als Alternativlieferant
zum Marktführer Markt-

an teile gewinnen. Auch wir 
haben unseren Lagerbestand 
in Wien um rund 60% erhöht

und damit die Belieferung 
unserer Kunden sichergestellt.“

Ing. Gottfried Kainradl, 
geschäftsführender 

Gesellschafter von Gogatec.
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kann nicht stimmen“, warnt Gottfried Kainradl.
„Wir bekommt sehr viele Anfrage auf Basis
konkreter Artikelnummern und prüfen jede
einzelne Position genau, ob wir ein tatsächlich
austauschbares Produkt anbieten können.“ 

Schnelle Anschlusstechnik 
wird noch schneller

Mit der neuesten Anschlusstechnologie »Axyr«
lassen sich die schweren Steckverbinder laut
Hersteller Ilme im Vergleich zu bisherigen
Schnellanschlusstechniken noch einmal dop-
pelt so schnell anschließen, da nur mehr ein
einziger und noch dazu völlig werkzeugfreier
Arbeitsschritt notwendig ist. Das steigert die
Effizienz und Wirtschaftlichkeit jeder Monta-
ge von mehrpoligen Steckverbindern. Verfüg-
bar ist die Anschlusstechnik bei den Standard-
Kontakteinsätzen »CQY 05« (fünfpolig +PE,
16 A, 230/400 V) und »CQY 08« (achtpolig +PE,
16 A, 400 V) sowie den modularen »Mixo«-
Steckverbindern  bei den Modulen »CX 06 CY«

(sechspolig, 16 A, 500 V) und »CX 08 CY«
(achtpolig, 16 A, 400 V). Aufgrund der glei-
chen Kontaktdichte sind sie steckkompatibel
zu bekannten Einsätzen mit Crimpanschluss
und ermöglichen dank vibrationsbeständiger
»Push-in«-Zugfedertechnik einen zuverlässigen
und sicheren Anschluss.

Kompakte EMV-Steckverbinder 
für Antriebe

EMV-geschützt, kompakt sowie schnell und
einfach anzuschließen – diese Eigenschaften

müssen Steckverbindungen in der Antriebs-
technik für Frequenzumrichter und Motor-
starter mitbringen. Ausgestattet mit einem
optimierten Leitungsanschluss und direkter
PE-Kontaktierung zwischen Einsatz und Ge-
häuse wird der Aufwand für die Konfektio-
nierung durch die Ilme-Gehäuse »CQA/MQA«
minimiert. Dank eines Gehäusedesigns, das
konform zum Desina-Standard nach ISO
23570-3 ist, eignen sich die Steckverbinder
optimal für Antriebssysteme. Verschiedene
Kontakteinsätze für die Leistungsüber -
tragung bis zu 16 A und 500 V runden das
Angebot ab und machen den Stecker kom-
patibel zu bestehenden Systemen der För-
dertechnik.

Hochleistungsmodule für 
Energiespeicher-Systeme

Energiespeicher mit maximaler Kapazität
und kompakten Abmessungen lassen sich
mit den »Mixo«-Modulen »CX 01 YA« in ge-

winkelter Ausführung realisieren. Durch
den kompakten Leiteranschluss sparen sie
wertvollen Anschlussraum im Inneren der
Energiespeicher-Systeme. Sie eignen sich
dank hoher elektrischer Kenndaten von 200 A
und 1.000 V bei einer Stoßspannungsfestig-
keit von 8 kV für Gleichspannungs-Anwen-
dungen. Der direkte Anschluss von DIN-
46235-Kabelschuhen ist dabei bis zu einem
Leiterquerschnitt von 70 mm² möglich. Mit
den »Mixo«-Modulen »CX 01 YA« lassen sich
kompakte Lösungen mit zwei Modulen in
der Gehäusegröße 77.27 realisieren. »

Mit der neuesten
 Anschlusstechnologie
»Axyr« lassen sich die
schweren Steckverbin-
der laut Hersteller Ilme
im Vergleich zu bisheri-
gen Schnellanschluss-
Techniken doppelt so
schnell anschließen, da
nur mehr ein einziger
und noch dazu völlig
werkzeugfreier Arbeits-
schritt notwendig ist.
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Geprüfte Hygiene-Steckverbinder 

In der Lebensmittelverarbeitung kommt es be-
kanntlich auf höchste Produktsicherheit an. Die
Steckverbinder »T-Type Hygienic« wurden spe-
ziell für die Lebensmittelindustrie entwickelt
und geprüft. Hergestellt aus Thermoplast für
Lebensmittel-Anwendungen sind sie kompati-
bel zu den Standardgehäusen aus Metall. Das
Design der Steckverbinder-Gehäuse erfüllt die

Anforderungen der F+B Spritzzone nach FDA 21
und EHEDG 32 und sie sind Ecolab-zertifiziert.
Es stehen zwei Ausführungen mit integrierten
HNBR- oder Silikon-Dichtungen für Anwendun-
gen bis -50° C und Schutzarten bis IP69K sowie
mehrere Baugrößen (u.a. auch 21.21 Serie
»CKH/MKH«) zur Verfügung. Alle verlustgefähr-
deten Teile sind durch den speziellen Farbton
und Metallpartikel automatisch detektierbar.
Die »T-Type Hygienic«-Steckverbinder verspre-
chen eine hohe Wirtschaftlichkeit im Vergleich
zu Inox-OX Edelstahlgehäusen.

Symbiose aus Edelstahl 
und Thermoplast

»IL-Brid« heißt der innovative Hybridverschluss
von Ilme, der einen Bügel aus Thermoplast mit
einer integrierten Edelstahlfeder kombiniert

und dadurch nicht nur eine zuverlässige Verrie-
gelung mit starker Haltekraft, sondern auch ho-
he Wirtschaftlichkeit bietet, ohne auf die Be-
triebssicherheit zu verzichten. Die hohe Ver-
schlusskraft ermöglicht Schutzarten von IP65
und IP66/IP69 wodurch diese Gehäuse die Kon-
takteinsätze auch in Heavy-Duty-Anwendungen
perfekt schützen. Trotz kostenoptimiertem
Thermoplast wird nicht auf die Sicherheit beim
Brandverhalten verzichtet, so sind die »IL-Brid«-

Bügel selbstverlöschend nach UL94 V-0. Die Ver-
schlussbügel stehen bei allen Standardgehäu-
sen der Baugrößen »49.16« und »66.16« sowie
»44.27« bis »104.27« zu Verfügung. 

Modulare Steckverbinder für 
geschützte Datenübertragung

Schnittstellen, die Datenstandards wie Profinet
gemeinsam mit Gigabit- oder Megabit-Industrial-
Ethernet übertragen, benötigen einen beson-
ders hohen EMV-Schutz und bestmögliche 360°-
Abschirmung. Um hier den höchsten Schutz zu

erreichen, wird je nach Anwendungsgebiet 
(z.B. im Bahnbereich) die Schirmübertragung
getrennt oder so oft wie möglich verbunden
zum Schutzleiter (PE) ausgeführt. Mit den
»Shielded Mixo«-Modulen von Ilme ist das im-
mer wahlweise möglich. So bieten die beiden
Ausführungen »CX 20S I« (Schirm getrennt von
PE) und »CX 20S IG« (Schirm verbunden mit PE)
des »Shielded Mixo«-Moduls 20 Pole für 4 A
und 32 V. Speziell für IIoT-Anwendungen bietet

das »Mixo Megabit«-Modul Datenraten von bis
zu 100 Mbit/s mit Cat.5e bzw. das »Mixo Giga-
bit«-Modul bis zu 10 Gbit/s mit Cat.6A. Beide
Module »CX 08 D5« (Megabit) und »CX 08 I6«
(Gigabit) stehen auch mit Verbindung von
Schirm und PE als Ausführung »CX 08 D5G« und
»CX 08 I6G« zur Verfügung.   (r.PA./TR) 

Rechts: Eine ideale Symbiose aus
Edelstahl und Thermoplast: Der 

»IL-Brid« Hybridverschluss, der einen
Bügel aus Thermoplast mit einer inte-

grierten Edelstahlfeder kombiniert.

Die kompakten »Mixo«-
Module »CX 01 YA« in

gewinkelter Ausführung
für Energiespeicher. 

Links: Die kompakten
EMV-Steckverbinder
für Antriebe im
 Gehäuse »CQA/MQA«. 

Rechts: Die »Shielded
Mixo«-Module für
 geschützte Daten-
übertragung mit 
bis zu 10 Gbit/s. 

INFOLINK: www.gogatec.at Stand: 422

40_57_0323_austro  28.04.23  05:44  Seite 48



40_57_0323_austro  28.04.23  05:44  Seite 49



40_57_0323_austro  28.04.23  05:44  Seite 50



40_57_0323_austro  28.04.23  05:44  Seite 51



40_57_0323_austro  28.04.23  05:44  Seite 52



53

N eue gesetzliche Anforderungen und
eine unsichere energetische Versor-
gungslage üben einen enormen Hand-

lungsdruck auf Unternehmen aus. Wie ist es
möglich, Energiekosten zu senken und gleich-
zeitig die Produktion bei reduzierten CO2-
Emissionen wirtschaftlich rentabel aufrechtzu-
erhalten? Ein ganz wichtiger Faktor: die Auto-
matisierung. Künftig sind Maschinen und Anla-

gen gefragt, die bereits von Anfang an mit
Blick auf Energieeffizienz und Nachhaltigkeit
konzipiert wurden und zugleich einen resilien-
ten sowie flexiblen Betrieb ermöglichen. Doch
hierfür braucht es auch eine zeitgemäße Her-
angehensweise an die Automatisierung. Pro-
prietäre Steuerungssysteme und die Logik des
Internet-of-Things (IoT) schließen sich aus.
Grund genug also, eine herstellerunabhängige

Alternative und deren Auswirkungen auf die
Energieeffizienz zu prüfen. Um Energiekosten
und CO2-Emissionen wirksam zu senken, sollte
nicht nur so wenig Energie wie nötig aufge-
wandt werden, auch der Wirkungsgrad der An-
lage muss dabei möglichst hoch sein. Das geht
zum einen durch das Vermeiden von Ineffizien-
zen, insbesondere aber durch eine nachfrage-
und erzeugungsgerechte Produktion. Die Pro-
duktion muss also variabel an die Auftragslage
oder etwa an die Verfügbarkeit von günstigem
Strom aus regenerativen Quellen angepasst
werden können. Dafür braucht es jedoch ein
hohes Maß an Flexibilität und Wandelbarkeit
in den Anlagen, was mit proprietären Steue-
rungssystemen nicht umzusetzen ist. Solch eine
adaptive Produktion ergibt sich erst, wenn man
Automatisierung nicht als starre Pyramide
denkt, sondern als ein Netzwerk aus verteilter
Intelligenz. Genau hier setzt der herstellerun-
abhängige und softwarezentrierte Automati-
sierungsansatz an. »

Der nächste Schritt der digitalen 
Transformation

Gegenwärtig zählt der Energieverbrauch mitunter zu den bestimmenden Themen in
der Industrie. Für eine wirklich nachhaltige Verbesserung der Energieeffizienz muss an
den richtigen Stellschrauben gedreht werden. In Produktionsumgebungen sind dafür
ein hoher Vernetzungsgrad und ein resilienter sowie flexibler Betrieb nötig. Schon al-
leine daher passen proprietäre Steuerungssysteme und die Grundidee der Industrie 4.0
nicht zusammen. Dagegen schreibt ein herstellerunabhängiger und softwarezentrierter
Automatisierungsansatz das Thema Energieeffizienz von Anfang an in die Maschinen-
DNA ein. Der Automatisierungshersteller Schneider Electric hat sich bereits dem neuen
Paradigma verschrieben, wie erste erfolgreiche Projekte belegen. Von Michael Gieselmann

Warum Hersteller -
unabhängigkeit beim
 Steuerungssystem neue
Energiespar-Potenziale
eröffnen kann

T Technik pur I STEUERUNGSTECHNIK
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Entkopplung von 
Hardware und Software

Ein solcher Automatisierungsansatz ist bereits
seit 2005 in der Norm IEC 61499 definiert. Deren
Kerngedanke: eine Entkopplung von Hardware
und Software. Obwohl die Norm zunächst als Er-
weiterung von IEC 61131 angelegt war und das

mit weitreichenden Konsequenzen für die Ener-
gieeffizienz von Anlagen und Maschinen. 

Wiederverwendbare Codeobjekte

Softwareanwendungen nach IEC 61499 werden
nicht mehr nur für eine bestimmte SPS geschrie-
ben. Statt Entwicklungsumgebungen, die herstel-
lerspezifisch an eine bestimmte Steuerung ge-
bunden sind, existiert eine von der Hardware ge-
löste Softwareumgebung, in der automatisierte
Anwendungen ohne Rücksicht auf die verwende-
te Hardware modelliert werden können. Aus-
schlaggebend für die Wahl der später genutzten
Hardware sind dann allein die Funktionalität
oder die Verfügbarkeit, nicht jedoch der Herstel-
ler. Es gilt also ein Prinzip, das sich in der IT-Welt
längst durchgesetzt hat: Softwareanwendungen,
die für ein bestimmtes Betriebssystem program-
miert wurden, können von allen Endgeräten aus-
geführt werden, die über jenes Betriebssystem
verfügen. Das hat zur Folge, dass einmal erstellte
Softwareanwendungen praktisch beliebig für
weitere Projekte mit der Hardware anderer Her-
steller wiederverwendet werden können. Einmal
codierte und gekapselte Softwareobjekte – dabei
kann es sich um einzelne Geräte oder ganze An-
wendungen handeln – lassen sich vom Projektin-
genieur aus einer herstellerneutralen Funktions-
bibliothek auswählen, instanziieren und als rein
grafisches Objekt mit anderen vorgefertigten
Objekten in einen automatisierten Funktionszu-
sammenhang setzen. Auf Codeebene muss nicht
mehr gearbeitet werden. Das bedeutet nicht nur
weniger Personal- und Programmieraufwand.
Ddurch den reduzierten Entwicklungsaufwand
für Maschinenhersteller verkürzt sich auch die 
Time-to-Market. Da nicht der Hersteller, sondern
die Funktionalität für die Hardware-Auswahl ent-
scheidend ist, ergeben sich auch mehr inge-
nieurstechnische Freiheiten mit Blick auf die
Energieeffizienz von Komponenten.

Eventbasiert statt zyklisch

Während in einer klassischen SPS die Funktionen
zyklisch abgearbeitet werden, erfolgt eine Akti-
vierung der Funktionsblöcke gemäß IEC 61499
eventbasiert. Das bedeutet, dass ein Codeobjekt
nur dann aktiv wird, wenn zuvor ein Eventsignal
am Funktionsblock eingetroffen ist – sprich,
wenn ein bestimmter Maschinenzustand eine be-
stimmte Maschinenfunktion auslöst. Das hat un-
mittelbare Folgen für den Stromverbrauch und

T Technik pur I STEUERUNGSTECHNIK

grundlegende Vokabular der Automatisierung
darin auch nicht neu formuliert wird, hat eben
diese Entkopplung zur Folge, dass entscheidende
Regeln des Automatisierens neu definiert wer-
den können. Dabei geht es um eine neue Art der
Objektorientierung, ein eventbasiertes Ausfüh-
rungsmodell, die Loslösung von proprietären 
Systemen sowie die Verteilung von Intelligenz –

Die Softwareum-
gebung des 

»EcoStruxure Auto-
mation Expert« von

Schneider Electric
gestattet einen
ganzheitlichen

Blick auf alle 
Anlagenteile.

Beispiel einer Ventil-
ansteuerung mit dem

»EcoStruxure Auto-
mation Expert«:

Durch das grafische
Ziehen von Linien

werden die Funkti-
onsblöcke zu Anwen-
dungssequenzen zu-

sammengeschaltet.

Vorgefertigte Funk-
tionsbausteine für

bestimmte Applika-
tionen erleichtern

und beschleunigen
das Modellieren von

automatisierten 
Anwendungen.
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die CPU-Last. Solange ein bestimmter Funktions-
block nicht getriggert wird, verbraucht die Hard-
warekomponente, die den Code berechnet,
deutlich weniger Ressourcen. Ein weiterer Vor-
teil: Da das eventbasierte Ausführungsmodell der
Logik von übergeordneten IT-Systemen folgt, 
lassen sich zudem IT-Services zur Optimierung der
Energieeffizienz einer Anlage einfacher und 
besser nutzen.

Verteilte Intelligenz: 
Runtime und Buildtime

Die in einem Engineeringtool erstellten Anwen-
dungen müssen irgendwann auf die ausgewähl-
ten Hardwarekomponenten gebracht werden.
Damit das auch wirklich hardware- und herstel-
lerunabhängig erfolgen kann, braucht es, wie in
der IT-Welt üblich, ein gemeinsames Betriebs -
system, das herstellerübergreifend auf sämtli-
chen Hardwarekomponenten mit CPU verfügbar
ist. Bisher war genau das eine der wesentlichen
Hürden bei der Umsetzung eines auf IEC 61499
basierenden Automatisierungsansatz. Im vergan-
genen Jahr haben sich daher eine ganze Reihe an
renommierten Industrieunternehmen, Herstel-
lern, OEMs, Systemintegratoren und Universitä-
ten zusammengetan, um die unabhängige Non-

Profit-Organisation UniversalAutomation.org zu
gründen, die eine sofort nutzbare technische Lö-
sung bereitstellt: eine unabhängige Runtime-
Execution-Engine (Laufzeitumgebung). Diese ist
nach den Vorgaben von IEC 61499 konzipiert und
darauf ausgelegt, einen gemeinsamen Nenner
zwischen allen mechatronischen Komponenten
der Org-Mitglieder zu bilden. Codeobjekte in
IEC61499 müssen nicht von einer Speicherpro-

grammierbaren Steuerung ausgeführt oder be-
rechnet werden. Stattdessen können sie prinzi-
piell auf jede Komponente mit CPU »gemappt«
und die Intelligenz einer Anlage verteilt werden.
Dadurch lassen sich auch andere, verbrauchsär-
mere CPU-Ressourcen einbeziehen. Mit dem Ver-
zicht auf eine SPS wird auch die Modularität und
Flexibilität von Anlagen bedeutend erhöht:
Wenn jedes Modul seine eigene Intelligenz be-
sitzt und ein bereits programmierter Code prak-
tisch sofort auf neue oder andere Hardwarekom-
ponenten »gemappt« werden kann, steigt die
Flexibilität bei der Lastverteilung erheblich. Bei
besonderen Produktionsanforderungen können
einzelne Ressourcen schnell hinzugebucht und
nach einer gewissen Zeit genauso schnell wieder
herausgenommen werden. Auch auf schwanken-
de Energiepreise oder hohe Netzbelastung lässt
sich dann sehr schnell und flexibel reagieren, weil
eine Maschine nicht mit all ihren Komponenten
im permanenten Dauerbetrieb laufen muss.    (TR) 

Zum Autor: Michael Gieselmann ist Produkt-
manager für Automatisierungstechnik bei 
Schneider Electric in Deutschland. 

Herstellerunabhängig und softwarezen-
triert Automatisieren heißt: Steuerung und
Programmierumgebung werden voneinan-
der entkoppelt. Auf diese Weise kann eine
einmal erstellte Softwareapplikation auf
Hardware unterschiedlicher Hersteller 
und Generationen aufgespielt werden. 

INFOLINKs: www.se.com/de

www.universalautomation.org
Stand: 225
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Eplan hat seine Software »Eplan Harness proD« zur Kabelbaum-Erstellung mit Blick auf die Maschinenverkabelung erweitert. Der 

digitale Zwilling lässt sich bereits im Engineering-Prozess mit den relevanten elektrotechnischen Informationen anreichern und als 3D-

Baugruppe in der mechanischen Konstruktion nutzen sowie mit den ergänzten Kabelinformationen in das elektrotechnische Projekt über-

tragen. Die Software ist offen zu gängigen MCAD-Systemen und kann so nahtlos in bestehende Systemlandschaften integriert werden.

D as richtige Kabel finden, planen und den Verlauf für die Montage
darstellen? Bislang war das im Maschinenbau ein oftmals mühevol-
ler Prozess für den Elektrokonstrukteur. Was im Umfeld der Mecha-

nik längst Standard ist, zieht nun im Elektro-Engineering ein – der digitale
Zwilling der Verkabelung. In »Eplan Harness proD« abgebildet, ist diese ein-
deutige Produktdatenquelle sowohl für die Fertigung als auch für Montage
und Service nutzbar – in Kombination von Elektrotechnik und Mechanik. Die
gemeinsame Artikeldatenbank der »Eplan«-Systeme sichert eine eindeutige
Datenquelle. Deutlicher Praxisvorteil: Die Konstrukteure arbeiten in ihrer 
eigenen Arbeitsweise mit jeweils eigener Sicht auf die Maschine: Die Me-
chanik denkt weiter in Baugruppen  – die Elektrotechnik in Funktionen.

Kabelwege systemgestützt planen und routen

Der Prozess für die Kabelplanung ist dabei denkbar einfach: Der Elektro-
konstrukteur plant in »Eplan Electric P8« die benötigten Kabel im Schalt-
plan. Sozusagen »nebenbei« definiert er auch die benötigten Artikel für die
Verkabelungsplanung in »Eplan Harness proD«. Hier zeigt sich der entschei-
dende Vorteil im Prozess: Die gemeinsame Artikeldatenbank der »Eplan«-
Systeme auf einheitlicher Quelle. Anschließend verknüpft er das elektro-
technische Projekt mit »Harness proD« und importiert die 3D-Geometrie der
Mechanik in das Verkabelungstool. Mit diesen Informationen werden die

Virtuell
mitwachsender Kabelbaum

Maschinenverkabelung auf Basis eines
digitalen Zwillings in 3D erstellen

T Technik pur I SOFTWAREGESTÜTZTE KABELPLANUNG

In »Eplan Harness proD« lassen sich Kabellängen vom
Schrank ins Feld schnell und einfach ermitteln. 

externen Betriebsmittel in der 3D-Umgebung positioniert, Kabelwege system-
gestützt definiert und die Kabel anschließend geroutet. Wurden alle Be-
triebsmittel und Kabel eingebracht, erhält der Konstrukteur einen digitalen
Zwilling der gesamten Verkabelung. Dieser Zwilling hat jetzt zweifache 
Wirkung: Er kann als 3D-Baugruppe der mechanischen Konstruktion bereit-
gestellt oder mit den ergänzten Kabelinformationen in das elektrotechnische
Projekt übertragen werden. 

Fo
to

s:
 E

pl
an

; 

40_57_0323_austro  28.04.23  05:45  Seite 56



AUSTROMATISIERUNG

Der Prototyp: besser virtuell statt physisch

Was bei der klassischen Arbeitsweise erst der physische Prototyp offen-
bart, wird mit diesem integrativen Prozess viel früher sichtbar. Ände-
rungen, beispielsweise bei Erstellung eines Prototyps, können mit we-
nigen Mausklicks am PC erledigt werden. Das reale Pendant in der Fer-
tigung bzw. Werkstatt wird nicht benötigt. Der digitale Zwilling ist das
Medium für die Kollaboration im Engineering oder um mit Kunden in
einen konstruktiven Dialog einzutreten – sei es während der Spezifika-
tionsphase, der Entwicklungsphase für Entwurfsprüfungen oder auch
zu Marketingzwecken.
Die Vorteile im Überblick:
• Vollständiges Eplan-Projekt (Single-Source-of-Truth);
• Übergabe des digitalen Zwillings an die Mechanik;
• Vollständige Stückliste einschl. Leitungslängen für 

die Elektrokonstruktion;
• Kabelkonfektionszeichnungen für Spezialkabel 

in der Kabelfertigung;
• 3D-HTML-Viewer für Montage und Service.

Mehr Funktionen im Kabelrouting

Mit der aktuellen 2023er-Version erhalten Anwender jetzt Zugriff auf
alle Artikel der Kategorie »Elektrotechnik« in der Artikelverwaltung
der »Eplan Plattform«. Daten von Motoren, Steckern, Kabeln etc. sind
vollumfänglich verfügbar. Die zentrale Sicht auf Artikel erleichtert die
Stammdatenpflege. Wird ein Schaltschrankaufbau (aus »Eplan Pro 
Panel«) in die Maschine integriert, lassen sich alle Bauteile mit ihren An-
schlussinformationen übertragen. Sie bilden einen exakten Startpunkt
für die Feldverkabelung. Ein weiteres Beispiel: Die Planung von Kabel-
wegen. Mit der neuen Version lassen sich Kabelkanäle, Energieketten
und Kabeltrassen jetzt auch für das Kabelrouting nutzen. Auch wenn
der Mechaniker diese plant – der Elektrokonstrukteur weiß genau, ob
die Kabel durch die vorgesehenen Wege passen und welche Länge 
exakt benötigt wird.  (r.PA./TR) 

Auch bei der Maschinenverkabelung dient der digitale Zwilling des
Schaltschranks aus »Eplan Pro Panel« als Basis, um den Startpunkt
für Kabelverbindungen schnell festzulegen.

INFOLINK: www.eplan.at Stand: 432
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M it »Proficy Operations Hub« können so-
wohl Entwickler als auch Mitarbeiter
ohne Programmierkenntnisse Displays

aus einer umfassenden Widget-Bibliothek schnell
zusammenstellen und derart anordnen, dass diese
eine reaktionsschnelle Bedienervisualisierung er-
möglichen. So lassen sich problemlos Datenquellen
und Einheiten für angeschlossene Geräte definie-
ren und Abfragen erstellen, um den Zugriff auf 

Daten zu ermöglichen und diese in umsetzbare 
Informationen für Betriebsabläufe umzuwandeln.
Die Gestaltung per Drag&Drop ermöglicht die ein-
fache Platzierung und Konfiguration von Visuali-
sierungskomponenten auf dem Display, um dann
durch Ziehen der Abfrage oder Datenquelle auf
die Komponente die Datenverbindungen schnell
zu aktivieren. Bei »Proficy Operations Hub« ist eine
Anwendung die höchste Ebene in der hierarchi-

schen Struktur und gruppiert Prozesse, die mitein-
ander verbunden sind, um ein bestimmtes Ziel zu
erreichen. Das System bietet eine benutzerfreund-
liche Bedienungsoberfläche zur Erstellung von An-
wendungskomponenten wie Datenbanktabellen
(Entitäten genannt), Abfragen, Ereignissen, E-Mail-
Vorlagen, Benutzern usw., ohne dass der Anwen-
der Code schreiben muss. Anschließend können
mit diesen Komponenten komplette Anwendun-
gen entwickelt werden. Eine Entität ist jedes 
singuläre, identifizierbare und separate Objekt.
»Proficy Operations Hub« bietet Out-Of-The-Box-
Basisentitäten, die sich zur Verwaltung von Assets
oder zur Erfassung von Maschinendaten verwen-
den lassen. Damit können Abfragen erstellt wer-
den, um in Entitäten gespeicherte Daten abzurufen
und zu verwalten. Wenn Daten in einer Entität ge-
ändert werden, können Ereignisse generiert wer-
den, welche dann wiederum automatisch Aktionen
auslösen. Weiters sind Pivot-Entitäten verwendbar,
um automatisch Daten von mehreren Sensoren zu
sammeln, die zu ausgewählten Devices oder Grup-
pen von Devices gehören. Pivot-Entitäten lassen
sich in Abfragen nutzen und dann direkt als Trend-
diagramm in einer Anwendung darstellen. 

Abfragen und Zugriff auf Daten

Mittels erstellbarer Abfragen wird auf in »Proficy
Operations Hub« gespeicherte Daten als auch auf
extern gespeicherte Daten zugegriffen – zum 
Anzeigen, Ändern und Verwalten. Es können die
Entitätsabfragen, SQL-Abfragen, Rest-Abfragen

Unkompliziert 

visualisieren

Moderne Entwicklungsplattform für Webanwendungen 
zur Visualisierung, Überwachung und Steuerung

Im Zuge der voranschreitenden Digitalisierung in der Industrie verändern sich mitun-
ter die Rahmenbedingungen, indem Anwender moderne Technologien zeitnah und
zügig adaptieren müssen, um auch in Zukunft wettbewerbsfähig zu bleiben. Eine 
große Herausforderungen dabei ist das Sammeln, Verarbeiten und Visualisieren der
Daten. Mit »Proficy Operations Hub« bietet GE Digital (ÖV: T&G Automation) eine 
moderne HTML5-basierte Dashboard-Plattform zur webbasierten Visualisierung,
Trenddarstellung und Analyse von Prozess- und Produktionsdaten an, mit der man
ganz ohne Programmierung eigene Dashboards erstellen kann. Das System ist zudem
eine zentralisierte Entwicklungsplattform zur Konnektivierung, Aggregation und 
Visualisierung von Informationen und Daten. Von Thomas Schulz

T Technik pur I HUMAN MACHINE INTERFACE
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und Erweiterungsabfragen durchgefürt werden.
Bei der Installation von »Proficy Operations Hub«
erhält der Anwender automatisch eine Liste mit
den sofort einsatzbereiten Abfragen. Um eine SQL-
Abfrage zu generieren, muss eine Verbindung zu
einer SQL-Datenbank vorhanden sein. Um eine re-
lationale Datenbank in einer »Proficy Operations
Hub«-Anwendung zu verwenden, sind weitere
Vorrausetzungen zu erfüllen, wie u.a. eine Daten-
quelle mit einem relationalen Datenbanktyp, eine
erstellte SQL-Abfrage und die Zuordnung der Ab-
frage im Seitendesign. Die Darstellung der Ergeb-
nisse kann in Tabellenform erfolgen. Die Tabelle
zeigt Informationen in Textform und Aktionsfelder

an. Jede Spalte in der Tabelle stellt ein Entitätsfeld
dar. Die Informationen, die in einer Tabellenzelle
erscheinen, werden durch Auswahl einer Abfrage-
ausgabe oder durch Verwendung einer Formel 
definiert.

Erweiterungen per Plug-in

Ein Plug-in ist ein konfigurierbares, in eine Anwen-
dung eingebettetes Widget, mit den Komponenten
einer Anwendung (z. B. Entitäten und Abfragen)
zusammenwirken. Anwender können eigene Wid-
gets erstellen und so zusätzliche Funktionen hinzu-
fügen. Verwendete Plug-ins sind auf einem lokalen
Rechner speicherbar. Mit Messgeräte-Widgets sind
Daten auf einer visuellen Anzeige darstellbar. Ein
Beispiel ist das Widget »Messgerät-Kreisbogen«. Bei
ihm wird der Wert auf einer gekrümmten Skala auf-

getragen. Dabei kommt eine farbcodierte Skala
zum Einsatz: Die Farbe, in der der aufgezeichnete
Wert erscheint, zeigt an, ob der jeweilige Wert 
innerhalb vorgegebener Grenzen liegt. Mit dem
»Zeitleisten«-Widget lässt sich der zeitliche Fort-
schritt von Ereignissen visuell anzeigen und über-
wachen. Es wird in der Regel für zeitbasierte Ereig-
nisse verwendet und kann den Status einer Maschi-
ne überwachen und die Ereignisse aktualisieren,
die über einen bestimmten Zeitraum aufgetreten
sind. Es kann etwa Daten darüber erfassen, wie lan-
ge eine Maschine in Betrieb war oder sich im Leer-
lauf befand. Um mehrere Ereignisse in einem einzi-
gen Zeitraum zu visualisieren, lassen sich mehrere

Zeitleisten, an derselben X-Achse in einem Dia-
gramm ausgerichtet, hinzufügen. Das Widget 
»Karten« zeigt eine Karte in einer Anwendung an
und verwendet »Google Maps«-Funktionalitäten
dafür. Um diese Funktion zu aktivieren, muss auf
den von Google generierten API-Schlüssel zugegrif-
fen werden. Bei der Gestaltung einer Seite kann 
also das »Karten«-Widget verwendet werden, um
die Standorte von Geräten auf einer Karte anzuzei-
gen. Zusätzlich lassen sich in Tabellenform Daten
und Warnungen dieser Geräte anzeigen. 

Benutzer, Rollen und Berechtigungen

Für die Systemsicherheit spielen Benutzerrollen
und Berechtigungen eine wichtige Rolle. Die rol-
lenbasierte Zugangskontrolle hat sich zu einer der
wichtigsten Methoden für eine erweiterte Zu-
gangskontrolle entwickelt, indem der Anwen-
dungszugang auf der Grundlage der Rolle einer
Person innerhalb einer Organisation eingeschränkt
wird. Der Zugang kann auf einer Vielzahl von 
Faktoren beruhen, wie z.B. Autorität, Verantwor-
tung und fachliche Kompetenz. Der rollenbasierte

Ein mit »Proficy Operations Hub« 
per Drag&Drop erstelltes Dashboard 
zur Webvisualierung. 

»
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Netzwerkkommunikation vor Abhörung oder
Kompromittierung geschützt wird. »Proficy Ope-
rations Hub« folgt als Webanwendung Industrie-
standards, wenn es um die Verwendung von Zer-
tifikaten geht, um die Sicherheit der Datenkom-
munikation zwischen Webclients und Webservern
zu gewährleisten. Im Allgemeinen wird die Kom-
munikation mit jedem Server durch ein Serverzer-
tifikat geschützt. »Proficy Operations Hub« fun-
giert bei der Kommunikation mit Webbrowsern
als https/wss-Server. Zu diesem Zweck wird ein
Serverzertifikat benötigt, um den Server gegen-
über den Clients zu authentifizieren. Bei der In-
stallation wird ein Zertifikat lokal auf der Grund-
lage der bereitgestellten Liste von Hostnamen ge-
neriert. Darüber hinaus wird ein Tool zur Zertifi-
katsverwaltung bereitgestellt, mit dem ein extern
ausgestelltes Serverzertifikat importiert und ver-
wendet werden kann. »Proficy Operations Hub«

kann bei der Interaktion mit externen Hosts zu-
dem auch als Client fungieren. In solchen Fällen
verlässt sich das System auf die von externen
Hosts bereitgestellten Zertifikate, um sie zu 
authentifizieren. Dazu wird überprüft, ob das Ser-
verzertifikat von einer vertrauenswürdigen Zerti-
fizierungsstelle ausgestellt wurde. Bei einem
kommerziell ausgestellten Serverzertifikat ist der
Stammaussteller normalerweise bereits vertrau-
enswürdig. Der Proficy »Authentication Server«
ist ein integraler Bestandteil, der für die Verwal-
tung von Benutzerkonten und die Zugriffskon-
trolle verwendet wird. Er unterstützt sowohl Be-
nutzerkonten, die lokal erstellt und verwaltet
werden, als auch solche, die von einem anderen
Identity Provider stammen. Das »Lightweight 
Directory Access Protocol« ist das Protokoll für die
Integration externer Anbieter von Identitäten
und es werden auch Identitätsanbieter von »Secu-
rity Assertion Markup Language« unterstützt.
Durch den »Proficy Authentication Server« und
seine Unterstützung externer Identitätsanbieter
kann »Proficy Operations Hub« die Verwaltung
von Benutzern und deren Zugriffskontrolle an 
einen bestehenden Verzeichnisdienst, wie z.B. 
Active Directory, delegieren. Benutzerkonten in
einem externen Verzeichnis werden ebenso wie
deren Zugriffskontrollinformationen im »Proficy
Authentication Server« abgebildet.

Zusammenfassung

»Proficy Operations Hub« ist für Systemintegrato-
ren und firmeninterne Entwicklungsteams ein-
fach und intuitiv zu handhaben und schnell ein-
zuführen. Die Anwendungen verwenden HTML5
und CSS3 und sind daher plattformunabhängig.
Es kann mit einem Computer oder einem mobilen
Gerät auf jede Anwendung zugegriffen werden.
Als No-Code-Entwicklungsplattform ermöglicht es
Benutzern, Anwendungen unabhängig zu erstel-
len. Anwender benötigen keine Programmier-
kenntnisse, sondern klicken einfach einzelne 
Module auf der grafischen Benutzeroberfläche
per Drag&Drop an. Damit ist es ideal für Fach -
abteilungen, die nach Optionen suchen, die schnell
und einfach zu implementieren sind. (TR)

Zum Autor: Thomas Schulz ist bei General
 Electric Deutschland im Bereich GE Digital 
in der Sparte Manufacturing tätig.

T Technik pur I HUMAN MACHINE INTERFACE

Zugriff ist eine große Hilfe für Unternehmen mit
vielen Mitarbeitern. Ein System zur Verwaltung
von Benutzerrollen ist wichtig, um eine bessere
Kontrolle über die Informationen zu erhalten.
Auch in »Proficy Operations Hub« können Benut-
zerrollen erstellt werden, um festzulegen, welche
Benutzer auf bestimmte Informationen zugreifen
können. Dabei lassen sich mehrere Kategorien
mit mehreren Gruppenebenen innerhalb einer
Kategorie frei generieren. Generell unterscheidet
»Proficy Operations Hub« vier Arten von Benut-
zern: Standort-Administrator, »Proficy Operations
Hub«-Administrator, Anwendungsentwickler und
Anwendungsbenutzer.

Zertifikate und Authentifizierungsserver

Public Key Infrastructure und im Kern digitale Zer-
tifikate sind die Grundlage dafür, wie die moderne INFOLINK: www.tug.at Stand: 124

Die Darstellung
einer SQL-Abfra-

ge zur Auflistung
von Aktivitäten. 

Ein Beispiel für die
Visualisierung eines

Maschinenstatus 
unter Verwendung

der Widgets »Mess-
gerät–Kreisbögen«
und »Zeitleisten«.

Das »Karten«-Widget 
ermöglicht durch Nutzung
von »Google Maps«-Funk-

tionalitäten die Darstel-
lung der Standorte von

Geräten auf einer Karte.
Zusätzlich lassen sich in

Tabellenform Daten und
Warnungen der Geräte

anzeigen. 
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Kompaktsteuerung mit Container-Technologie

Das Steuerungskonzept der neuen »C6 Compact 3« von KEB Automation
basiert auf dem »Linux«-Betriebssystem. Via »Docker« lassen sich 
verschiedene Softwarefunktionen zusätzlich integrieren. 

Zukunftssicher wird das System durch den Einsatz
neuester Multicore-Technologie und echtzeitfähi-
ger Motion Control – programmierbar über IEC
61131. Die »C6 Compact 3« kann neben der ei-
gentlichen Maschinenautomatisierung für ver-
schiedene Aufgaben eingesetzt werden. Beispiels-
weise fungiert sie als Gateway zwischen einer
übergeordneten Steuerung und einem program-
mierbaren Steuerungssystem mit »KEB Motion«-
Funktionalität. Als Schnittstelle dient unter ande-
rem ein OPC-UA-Server (zukünftig ebenfalls TSN).
Zudem kann die Steuerung als HMI-Server-Device

genutzt werden. Sie realisiert die Kommunikation mit einem oder mehreren Systemen
von Drittherstellern und ermöglicht via Browser, die Inhalte über einen HMI-Server zur
Verfügung zu stellen. Die Micro-Servicearchitektur gewährleistet zudem eine einfache In-
tegration von diversen Softwarekomponenten.

www.keb.de

Pfiffige Suchfunktion gestaltet das 
Elektro-Engineering effizienter

Das E-CAD-System »Wscad electrix« wartet mit einer neuen Schnellsuch-
Funktion auf. Nach Eingabe eines Suchbegriffs erhält der Bediener im
Handumdrehen alle damit verbundenen Funktionen, Komponenten und 
Informationen angezeigt und kann diese sofort in seine Planung einsetzen.

Die Suchfunktion lässt sich in jedem
Arbeitsbereich über die Menüleiste
oder die Tastenkombination Strg+Q
aufrufen. Wenn der Anwender bei-
spielsweise ein neues Symbol oder
einen Artikel im Stromlaufplan
oder Schaltschrank platzieren
möchte, muss er kein Zusatzfenster
im Symbolbrowser oder der Artikel-
verwaltung öffnen, sondern ein-
fach den betreffenden Suchbegriff im Suchfenster der Menüleiste eingeben. Der Such-
dialog zeigt eine nach Kategorien strukturierte Trefferliste. Bei einer Artikelsuche wird
der Artikel einfach mit einem Doppelklick ausgewählt und anschließend an der vorgese-
henen Stelle im aktuellen Dokument platziert. In »Wscad electrix« steht die Suchfunkti-
on für alle wichtigen Funktionsbereiche der Software zur Verfügung. Der Suchbereich er-
streckt sich dabei sowohl über die Menübefehle und grundlegenden Einstellungen als
auch über Symbole, Artikel, Makros und die Betriebsmittelkennzeichen. 

www.wscad.com Stand 431
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Simpel & schnell

zu digitalen Lösungen

T Technik pur I DIGITALISIERUNG
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Intelligente Maschinen plus intelligente IT-Services ergeben gemeinsam digitale Business-
Modelle – so lautet die einfache Formel für Lenzes neue offene Automatisierungsplatt-
form »Nupano«. Sie soll einen Raum für digitale Innovationen auf Maschinen- und 
Anlagenebene bieten und Anwendern den Zugang zu neuen Geschäftsmodellen ganz
ohne IT-Kenntnisse ermöglichen. Wie sich durch die konkrete Nutzung von Informations-
technologie und smarten Daten über den gesamten Maschinen-Lebenszyklus Enginee-
ringzeit sparen, Energieverbräuche senken und Ressourcen schonen lassen, demonstrierte
der deutsche Hersteller auf der vergangenen »Hannover Messe«.  

Wie eine neue Plattform das
Zusammenspiel von IT und OT
im Maschinenbau fördern will

M it »Nupano« bietet Lenze laut eigenen
Angaben eine Schlüsseltechnologie, für
deren Nutzung nicht einmal IT-Kennt-

nisse nötig sind. Die offene Automatisierungs-
plattform gibt Maschinenbauern die Möglichkeit,
Innovationen in die Maschine zu bringen und das
Potenzial der Digitalisierung auf Maschinenebene
für sich zu erschließen. Lenze setzt dabei auf offe-
ne Standards, einfache Handhabung und höchste

Sicherheit zum Schutz des Know-hows. „Bei der
Entwicklung haben wir von Beginn an nach 
»Security by Design« gearbeitet. Der Source-Code
der in »Nupano« gemanagten Apps bleibt zu je-
der Zeit beim Nutzer. Anwender können ihre
Applikationen öffentlich bereitstellen, müssen
dies aber nicht tun. Über das wachsende Partner-
netzwerk kann man dennoch auf öffentliche
Apps zugreifen“, erläutert Produktmanagerin
Annekatrin Konermann. Über die Plattform wird
es Maschinenbauern ermöglicht, mit jedem belie-
bigen IT-Unternehmen zusammenzuarbeiten und
plattform- und hardwareunabhängig digitale
Applikationen für ihre Maschinen zu entwickeln.
Applikationen lassen sich auf der Plattform ge-
meinsam testen, es entstehen ein Release-Work-
flow und eine Life-Cycle-Strategie für den gesam-
ten Maschinen- und Anlagenpark seines Kunden.
„Wir liefern ein Life-Cycle-Management für alle
Apps und deren Versionen mit. Das ist ein großer
Vorteil von »Nupano«“, versichert Werner Paulin,
Head of New Automation Technology bei Lenze.
Das »Maschinen- und App-Management« bietet

Platz für firmeninterne Applikationen und für öf-
fentliche Softwarebausteine. „Unsere Kunden
fordern von einer Plattform einen Wettbewerbs-
vorteil. Sie wollen keine öffentlichen Commodity-
Apps herunterladen“, ergänzt Annekatrin Koner-
mann. Darüber hinaus lassen sich erstellten Appli-
kationen auf eine Maschine individualisieren, oh-
ne programmieren zu müssen (No Code). 

Smarte Daten machen Maschinen 
effizienter und nachhaltiger

Auf »Nupano« findet der Kunde die Applikatio-
nen und die Übersicht seiner Maschinen als digi-
tale Zwillinge. Praktisch per Drag&Drop verheira-
tet er die OT mit der IT-Welt. Über den digitalen
Zwilling im System gelangen die Anwendungen
in einen Industrie-PC, dort werden sie von der
»Nupano«-Runtime ausgeführt. Die smarten Daten
decken den gesamten Lebenszyklus der Maschine
ab – von der effizienten Planung über die Umset-
zung und den sicheren Betrieb bis hin zum einfa-
chen Recycling. So wird es möglich, komplexe Pro-
zesse und Systeme in virtueller Umgebung zu pla-
nen und zu simulieren, um mögliche Probleme im
Vorfeld zu erkennen oder energetische Optimie-
rungen durchzuführen. Für Maschinenbauer be-
deutet diese Verbindung aus OT und IT weniger
Aufwand sowie weniger Energieverbrauch, dafür
mehr Qualität, Produktivität, Nachhaltigkeit und
Effizienz der Maschinen.     (r.PA./TR) 

INFOLINK: www.lenze.com Stand: 444

Annekatrin Konermann
und Werner Paulin 

von Lenze.
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Vielseitig einsetzbare Laserscanner 

Die Laserscanner »Scancontrol 3000« von Micro-Epsilon
verfügen in der neuen »Rear-Tail«-Ausführung über 
einen rückseitigen Kabelabgang inklusive integriertem
Kabel. Dadurch reduziert sich der Platzbedarf für den
Einbau des Scanners um die Hälfte. 

Für den Einsatz in rauen Industrieumgebungen ist zusätzlich ein neu-
es Schutzgehäuse verfügbar, welches mit den Sensoren »Scancontrol
2500« und »2900« mit den Messbereichen 25, 50 und 100 mm sowie
allen »Scancontrol 3000«- und »30x2«-Modellen kompatibel ist. Das

Schutzgehäuse bietet
Anschlüsse für Luftspü-
lung sowie Flüssigkeits-
kühlung, einen verstell-
baren Spritzschutz, ein
auswechselbares Schutz-
glas und eine Freiblasein-
richtung. Über die mit
Druckluft versorgte Frei-
blaseinrichtung können
Staub oder Späne direkt
entfernt werden. Da-

durch werden Reinigungsvorgänge auf ein Minimum reduziert. Das
Gehäuse mit zusätzlicher Wasserkühlung bietet neben dem Schutz
vor mechanischen Schäden auch Schutz gegen hohe Umgebungs-
temperaturen. Alternativ ist ein Beheizen des Sensors bei niedrigen
Außentemperaturen möglich. Wird die integrierte Schutzscheibe
beschädigt, kann diese einfach ausgetauscht werden.

www.micro-epsilon.de

Multivariable smarte Positionssensoren

»Twiist« heißen die neuen Wegaufnehmer des italienischen
Herstellers Gefran, die gleichzeitig andere Prozessgrößen
wie lineare Beschleunigung, Winkelgeschwindigkeit, 
Neigung und Sensortemperatur erfassen. Und sie 
setzen die erfassten Daten in Bezug zueinander. 

Die Interaktion zwischen realen und virtuellen Sensoren und die Mög-
lichkeit, die Entwicklung der Messungen im Laufe der Zeit zu korrelie-
ren, ist laut Gefran eine absolute Neuheit. Das technologische Herzstück
jedes »Twiist«-Positionsgebers ist ein patentiertes System zur Positions-
messung, das auf dem dreidimensionalen Hall-Effekt basiert. Die ge-
sammelten Daten werden mit einer integrierten leistungsstarken CPU
analysiert und zueinander in Relation gesetzt. Damit lassen sich mit
dem Sensor – abhängig von den spezifischen Kundenanwendungen –

Funktionen zur Selbstdiagnose, Selbstkorrektur und Erkennen des 
Maschinen- und Prozessverhaltens, einschließlich der vorausschauenden
Wartung realisieren. Über seine IO-Link- und Canopen- Ausgänge über-
trägt er die Messwerte zu Prozessgrößen wie Position und Geschwin-
digkeit oder Neigungswinkel bis zu 1.000-mal pro Sekunde digital.
Gleichzeitig kann der Sensor azyklische Informationen verarbeiten und
zur Verfügung stellen, die für die Analyse und das weitere Verständnis
des Maschinenverhaltens nützlich sind. 

www.gefran.comFo
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Einfach ins IIoT
einsteigen

T Technik pur I DATENMANAGEMENT

AUSTROMATISIERUNG

Das Industrial Internet of Things – kurz IIoT – bietet durch die Nutzung von Produktions-
daten einen echten Mehrwert in der Fertigung. Die gesammelten Daten lassen sich in
verschiedenen Systemen und Anwendungen der Operational Technology (OT) und
Information Technology (IT) auf unterschiedliche Weise verwenden. Damit es so weit
kommt, muss allerdings zuerst ein offenes IIoT-System zur Verfügung stehen, das sich
kontinuierlich um neue Daten, Schnittstellen und Funktionen erweitern lässt. Phoenix
Contact bietet eine solche skalierbare, flexible und offene IIoT-Lösung an, bei der 
die Anforderungen des Anwenders in den Mittelpunkt rücken. Von Wolfgang Valicek

Individuelle 
Plug-and-Play-Lösungen

zur Datenerfassung 
aus dem Baukasten

D as Industrial Internet of Things fungiert
als Brücke zwischen den Technologieebe-
nen der IT und OT, die durch verschiede-

ne Anforderungen und Schnittstellen gekenn-
zeichnet sind. Die Herausforderung für eine IIoT-
Lösung besteht darin, ein möglichst breites Spek-
trum dieser Anforderungen abzudecken. In den

meisten Applikationen kann das ein einzelnes 
System nicht leisten, sondern es muss mit anderen
IoT-Systemen interagieren können. Dabei ist es
wichtig, auf offene, etablierte Standards zu set-
zen, sodass sich zukünftige Technologien in heu-
tige Systeme einbinden lassen. Genau für diesen
Anwendungsfall stellt Phoenix Contact fertige in-

dustrietaugliche Lösungen bereit. Zu diesen 
Lösungen gehört die »Data Collection Box«. Sie
kann Daten von einer beliebigen Sensorik sowie
unterschiedlichen Bussystemen in der OT-Ebene
aufnehmen und weiteren Systemen zugänglich
machen. Das Herzstück der Box bildet die
»PLCnext Technology« von Phoenix Contact, die
es ermöglicht, einerseits Daten in Echtzeit zu er-
fassen und andererseits komplexe Rechenopera-
tionen auf einem Gerät abzuarbeiten. Für die 
Anbindung verschiedener Sensorien sorgt das
I/O- und Bussystem »Axioline«, welches eine indi-
viduelle Buskonfiguration erlaubt, die anschlie-
ßend automatisch in Betrieb genommen wird.
Das stellt wiederum eine hohe Flexibilität im Hin-
blick auf zukünftige Erweiterungen in der Daten-
aufnahme sicher. Grundidee ist es, dem Anwen-
der eine individuelle Plug-and-Play-Lösung an-
bieten zu können, die sich durch einen geringen
Installationsaufwand auszeichnet. Bei der nach-
folgenden Inbetriebnahme müssen dann nur die
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Standard-»Linux«-System als ungenau erweist.
Die Kombination der möglichen Schnittstellen
zeigt sich gerade bei IoT-Applikationen als fast
grenzenlos. Dies kann ein einzelnes System
nicht immer leisten. Deshalb ist es umso wichti-
ger, dass es sich einfach mit weiteren IoT-Syste-
men koppeln lässt. Als bekannteste Lösung in
diesem Zusammenhang sei das Entwicklungs-
tool »Node-Red« genannt. In einem solchen An-
wendungsfall würde »Node-Red« als »Docker«-

Container neben dem »PLCnext«-System auf
demselben Gerät laufen. Dem Anwender bleibt
es nun überlassen, welche Aufgabe er in wel-
chem System erledigen möchte. Aufgrund der
einfachen grafischen Programmierung und der
großen Open-Source-Community kann die 
Lösung auch von nicht technisch versierten 
Personen erweitert werden. 

Virtualisierung von 
Softwarekomponenten

Die Software »Docker« stellt eine Möglichkeit
zur Virtualisierung von Softwarekomponen-
ten dar, die plattformunabhängig auf ver-
schiedenen Hardwaresystemen laufen kön-
nen. Jede Komponente kann in einem eige-
nen Container ausgeführt werden. Der Daten-
austausch erfolgt über definierte Schnittstel-
len. Auf diese Weise lassen sich die Container
wie ein Baukasten zusammensetzen, modifi-
zieren oder austauschen. Verteilte System sind
also einfach umsetzbar. 

relevanten Einstellungen und Handgriffe vor-
genommen werden, sofern diese nicht schon
durch verfügbare Vorkonfigurationen ausge-
führt worden sind. 

Kopplung mit weiteren IoT-Systemen

Auf Basis der »PLCnext Technology« hat Phoenix
Contact eine Software entwickelt, mit der sich
der Anwender seine eigene IoT-Lösung konfi-

gurieren kann. Das IIoT-Framework, das sich
auf der »PLCnext«-Steuerung befindet, lässt
sich über den integrierten Webbrowser einstel-
len. Auf diese Weise können die Anwender oh-
ne Programmierkenntnisse eine industriespezi-
fische, individuelle IoT-Lösung gemäß ihren
Wünschen erstellen. Somit steht der Gedanke
»Parametrieren statt Programmieren« im Vor-
dergrund. Die Daten lassen sich sowohl deter-
ministisch als auch in Echtzeit erfassen. Dabei
werden sie mit einem auf die Millisekunde ge-
nauen Zeitstempel versehen und danach in den
unterschiedlichen Datenbanklösungen archi-
viert sowie durch andere Systeme weiterverar-
beitet. Insbesondere der Determinismus der
Steuerung unterstützt bei der Aufnahme von
exakten Zeitreihendaten, wohingegen sich ein

AUSTROMATISIERUNG

»

Die »Data Collection« Box Phoenix Contact
basiert auf der »Axioline«-Baureihe und
erfasst hardwarenahe Daten aus dem Feld. 
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AUSTROMATISIERUNG

»Secure Edge Box« zur Verfügung. Dazu wird ein
leistungsfähiger Industrie-PC bereitgestellt, der
abgesehen von den Vorteilen eines offenen 
»Linux«-Betriebssystems alle Pluspunkte des Eco-
systems »PLCnext Technology« in sich vereint.
Phoenix Contact bietet ein Portfolio aus Hard- und
Softwarelösungen für die folgenden Aufgaben: 
• Analyse von Effektivitätsmerkmalen 

(OEE-Ermittlung);
• Predictive Maintenance;
• Machine Learning;
• Prozessoptimierung;
• Anomalieerkennung;
• Optimization Detection;
• Energieverbesserung.
Mit der »Secure Edge Box« lassen sich die Daten
von max. 50 »Data Collection Boxen« verdichten

und über ein zugriffssicheres Gateway – bei-
spielsweise den Security-Router »FL mGuard«
von Phoenix Contact – an eine Datenbank oder
ein Cloudsystem weiterleiten. So werden die Da-
ten optimal geschützt und das Risiko von Cyber-
Angriffen minimiert sich. Der in die »Secure Ed-
ge Box« integrierte Edge-PC aus dem Ecosystem
»PLCnext Technology« verfügt durch seine SSD-

Festplatte mit 128 GB Speicher über genügend
Platz, um Daten über mehrere Wochen zu archi-
vieren. Die redundante unterbrechungsfreie
Stromversorgung sorgt ebenfalls für eine hohe
Verfügbarkeit der Daten.  

Fazit

Auf Basis des offenen Ecosystems »PLCnext Tech-
nology«, des umfassenden Produktportfolio und
der Kompetenz im Schaltschrankbau stellt Phoe-
nix Contact komplette IIoT-Lösungen zur Verfü-
gung. Von der Datenerfassung und -vorverarbei-
tung über die -speicherung und -analyse bis zur -
visualisierung laufen sämtliche Prozesse auf ei-
nem oder mehreren Systemen. Durch die Bereit-
stellen der Softwarekomponenten in Containern

ergibt sich eine Art Baukastensystem, das je nach
Anwenderwunsch eine individuelle Gesamt -
lösung bildet, die auf den verschiedenen Hard-
ware-Leistungsklassen des Unternehmens ba-
siert. Über den eigenen offenen Online-Markt-
platz »PLCnext Store« lassen sich darüber hinaus
individualisierte Softwarelösungen als App auf
der »PLCnext«-Hardware installieren, was sich
einfach gestaltet. Ein automatisches Update-Ma-
nagementsystem stellt einen langen Lebenszyklus
einer solchen Lösung sicher. Aus dem Store kön-
nen auch Apps und Funktionsbausteine von Drit-
tanbietern herunterladen und mit den oben be-
schriebenen Produkten kombiniert werden. (TR)

Zum Autor: Wolfgang Valicek ist Produktmanager
für Automation bei Phoenix Contact Österreich. 

Mit der »Secure Edge Box« lassen sich die
 Daten von max. 50 »Data Collection Boxen«

verdichten und über ein zugriffssicheres 
Gateway wie den Security-Router »FL mGuard«

von Phoenix Contact (links im Bild) an eine
 Datenbank oder ein Cloudsystem weiterleiten.

T Technik pur I DATENMANAGEMENT

Das Industrial Internet of Things erweist sich
als Türöffner und Voraussetzung für viele
grundlegende Themen, die auf eine ganz-
heitliche und effektive Optimierung der
Produktion abzielen. Phoenix Contact 
bietet Produkte und Lösungen an, die die 
Ansprüche sowohl auf der OT- als auch 
IT-Ebene für Greenfield- ebenso wie für 
Brownfield-Applikationen erfüllen. 

So geht IIoT: Aus verschiedenen 
Softwarekomponenten wird eine indi-

viduelle Lösung generiert und dem 
Anwender als einfache App bereitgestellt 

Minimierung des Risikos von 
Cyber-Attacken

Für die komplexeren Aufgaben des Edge Com-
putings und maschinellen Lernens, die Daten-
speicherung, das Ausfallen einer sicheren Puffe-
rung sowie die Bündelung der Daten steht die

INFOLINK: www.phoenixcontact.at Stand: 135
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Überwachungsmodul erkennt Leitungsstress

Stark beanspruchte und schwer erreichbare Busleitungen schneller
denn je instandhalten: Das verspricht »i.Sense CF.D« – ein neues 
Überwachungsmodul von Igus. 

Das Modul erkennt automatisch
die Position gestresster Bereiche
in einer Leitung und zeigt diese
auf dem OLED-Display sehr ge-
nau in Metern an. Dank der neu-
en, optischen Zustandsanzeige
können Anwender entspre-
chend gezielt und schnell ein-
greifen und dadurch eine zeitin-

tensive sowie kostspielige Fehlersuche vermeiden. Das System misst kontinuierlich
die Übertragungseigenschaften sowie verschiedene elektrische Parameter über 
Millionen von Zyklen. So erkennt es nicht nur Datenverluste in Echtzeit, sondern
identifiziert auch die Position des gestressten Bereichs der Leitung sehr genau. Für
die Inbetriebnahme muss das Modul lediglich in den Schaltschrank eingebaut und
die zu überwachenden Leitungen ans Modul angeschlossen werden – danach kann
es direkt losgehen.

www.igus.at Stand 113

Intelligente Lan-Steckdosenleiste

Die industrielle LAN-Steckdosenleiste »Powerbox 4Kx« von Netio –
hierzulande erhältlich beim Waldviertler Systemanbieter Bellequip –
kann aus der Ferne gesteuert werden und ermöglicht es beispielsweise
den Einsatz von Bildschirmsystemen zu optimieren.

Die Lan-fähige Steckdosenleiste ver-
fügt über vier Ausgänge, wobei jede
Ausgangssteckdose einzeln über das
Webinterface ein- und ausgeschaltet
werden kann. Über das sichere 
»Netio Cloud Service« und eine mo-
bile App können die Ausgänge von
überall aus gesteuert und elektrische
Parameter (A, W, kWh, TPF) mit ho-
her Genauigkeit an jedem Ausgang
gemessen und überwacht werden. Auch eine einfache Integration mit Drittsystemen
mit verschiedenen Protokollen ist möglich. In Sachen Stromsparpotenzial überzeugt
die IP-Steckdosenleiste vor allem mit intelligenten Zeitsteuerungs-Funktionalitäten.
Es kann jeder Ausgang mit einem eigenen Zeitplan automatisch geschalten und aus
der Ferne gemanagt werden. Die Steckdosenleiste merkt sich zudem die letzten
Steckdosenzustände vor dem Ausschalten und ermöglicht die Definition einer Ein-
schaltverzögerung für die Ausgänge. 

www.bellequip.at Stand 420

AUSTROMATISIERUNG
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E lektrische Vakuumerzeuger an sich sind
nichts Neues: „Wir haben schon lange
elektrische Pumpen und Gebläse im An-

gebot, die Betreiber in der automatisierten
und manuellen Handhabung einsetzen, wenn
hohe Saugvolumenströme erforderlich sind“,
erklärt der geschäftsführende Gesellschafter
Dr. Kurt Schmalz. „Für eine Anwendung am
Roboterarm sind diese jedoch zu groß und zu
schwer.“ Schmalz hat daher das Portfolio
elektrischer Vakuumerzeuger in Richtung
kleinerer und leichterer Bauformen erweitert

und bereits im Jahr 2016 mit der »ECBPi« die
erste Pumpe für den Cobot vorgestellt. Diese
ist elektrischer Vakuumerzeuger und mecha-
nische Greifer-Schnittstelle zum Roboter in 
einem. Die Herausforderung: Schmalz musste
auf sehr engem Raum neben der Vakuumer-
zeugung auch die druckluftlose Ablegefunkti-
on realisieren. Die Lösung für das schnelle Ab-
legen des Werkstücks heißt dabei: Belüften
statt Abblasen. Noch kompakter ist die neue
Cobot-Pumpe »ECBPMi«, die für das Klein -
teilehandling saugdichter Objekte ausgelegt
ist. Die leichten End-of-Arm-Komponenten 
erweisen sich als ideal für Cobots und Leicht-
bauroboter. Sie kommen ohne Druckluft aus
und lassen sie deshalb auch auf autonom fah-
renden Transportfahrzeugen einsetzen. Es
sind jedoch nicht mehr nur die kleinen Leicht-
bauroboter, bei denen das Loslösen von der
Druckluft sinnvoll ist: Mit dem Trend der
Nachhaltigkeit und damit dem Anspruch nach
effizienteren Systemen ist der Bedarf an
druckluftunabhängiger Vakuum-Automation
auch für größere Anlagen gestiegen. 

T Technik pur I MECHATRONIK

Druckluft lässt sich vielseitig anwenden und verbindet Geschwindigkeit, Kraft 
sowie geringes Gewicht. Allerdings sind die Kosten, um sie zu erzeugen, relativ
hoch, da dafür elektrische Energie über mehrere Wirkungsgradverluste umge -
wandelt werden muss. Der Spezialist für Automatisierung mit Vakuum und 
ergonomische Handhabungssysteme Schmalz entwickelt daher seit geraumer Zeit
elektrische Alternativen. Eine Erkenntnis daraus: Ein elektrischer Vakuum-Erzeuger
kann – bezogen aufs Gesamtsystem – nachhaltiger sein. Mögliche Einsatzbereiche
dafür sind beispielsweise mobile Roboter oder Roboterzellen, die in einem Bereich
arbeiten, der nicht an das Druckluftsystem angeschlossen ist.

Vakuum

ohne Druckluftschlauch 

Elektrische Alternativen 
machen die Vakuum-Automation 
unabhängig von der Pneumatik

„Wir wollen Alternativen
schaffen, die den Energie-
verbrauch reduzieren und

auch dann noch funktio-
nieren, wenn keine oder

zu wenig Druckluft zur
Verfügung steht.“

Dr. Kurt Schmalz, ge-
schäftsführender Gesell-
schafter von J. Schmalz.
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Druckluftlose Fabrik kann kommen

Die Druckluft bietet einige Vorteile: die hohe
Leistungsdichte und die realisierbaren betriebs-
sicheren Funktionen in den pneumatischen
Komponenten. Das macht diese kleinbauend,
robust und schnell. „Betrachten wir unsere 
Vakuum-Ejektoren, die den Überdruck nahezu
optimal in Unterdruck umwandeln und mit ihrer
Luftsparfunktion adaptiv auf den Handhabungs-
prozess reagieren können, haben wir leistungs-

starke und effiziente Komponenten mit einer
Einsparung von bis zu 95%. Allerdings lassen
sich die Luftsparfunktionen nicht überall einset-
zen“, weiß Kurt Schmalz. „Falls die druckluftlose
Fabrik irgendwann kommen sollte, müssen Her-
steller von Pneumatik-Komponenten und Hand-
habungstechnik alternative Produkte liefern, die
rein elektrisch funktionieren. Wir fahren daher

eine Parallelstrategie.“ Dieser Strategie folgend
hat Schmalz den elektrischen Vakuum-Erzeuger
»GCPi« entwickelt: Er ist größer als die Cobot-
Pumpe und schließt die neuen elektrischen 
Vakuumerzeuger an das bisherige Portfolio an.
Mit dem »GCPi« löst sich der Hersteller vom bis-
herigen Standard, den Vakuumerzeuger direkt
auf dem Roboterarm anzubringen. Der Anwender
montiert stattdessen den elektrischen Vakuum-
Erzeuger an der Roboterbasis, damit dieser von
dort aus mehrere Sauger auf dem Roboter -
greifer versorgt. Die Herausforderung dabei ist
wiederum das rein elektrisch zu realisierende
Ablösen der Last. Auch in den »GCPi« hat
Schmalz eine Belüftungsfunktion integriert. Je
nach Schlauchlänge zum Sauger kann sich der
Druckausgleich zur Atmosphäre allerdings ver-
zögern. In diesem Fall lässt sich die Belüftungs-
funktion auch von der Pumpe entkoppeln. 

Neuen Systemarchitekturen 
sind gefragt

„Wir müssen unsere Perspektive ändern und in
neuen Systemarchitekturen denken“, ist sich
Kurt Schmalz sicher. „Deshalb haben wir das
elektrische Belüftungsventil »LQE« entwickelt.
Damit können wir größere Vakuum-Erzeuger
weiterhin zentral nutzen und dennoch dezen-
tral hochdynamisch arbeiten – mit sehr kurzen
Ablegezeiten. Es hat sich gezeigt, dass das direk-
te atmosphärische Belüften oftmals sogar
schneller ist, als das aktive Abblasen mit Druck-

luft.“ Das Belüftungsventil bietet noch weitere
Vorteile: Es erlaubt ein Vorspannen der Leitun-
gen mit Unterdruck. Öffnet sich das Ventil, baut
sich das Vakuum am Greifer sofort auf. Zudem
ist es ein »intelligentes« Ventil, das auch die
Luftsparfunktion der Kompaktejektoren nach-
bilden kann. Das trägt zusätzlich zur Energie -
effizienz der druckluftfreien Vakuum-Hand -
habung bei.

Fazit

„Nur wegen der Vakuum-Handhabung wird die
Druckluft nicht abgeschaltet“, betont Kurt
Schmalz. „Ist ein Anschluss vorhanden, ist der
pneumatische Ejektor eine robuste, effiziente
und leistungsstarke Möglichkeit, Vakuum zur
automatisierten Handhabung zu erzeugen. Es
geht nicht darum, druckluftbasierte Ejektor-
Systeme zur Vakuumerzeugung zu ersetzen. Wir
wollen Alternativen schaffen, die den Energie-
verbrauch reduzieren und auch dann noch funk-
tionieren, wenn keine oder zu wenig Druckluft
zur Verfügung steht.“ (r.PA./TR)

Der elektrische Vakuum-Erzeuger »GCPi« von
Schmalz wird nicht am Roboterarm, sondern an  
der Roboterbasis montiert. Von dort aus kann er
mehrere Sauger auf dem Robotergreifer versorgen.

Das neue elektrische Belüftungsventil »LQE« 
ermöglicht das rein elektrische Ablegen auch
beim Handhaben mit mehreren Sauggreifern.

INFOLINK: www.schmalz.com Stand: 304
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Antriebslösungen für  
End-of-Line Packaging

Speziell für die Verpackungsindustrie
bietet Nord Drivesystems abge-
stimmte Frequenzumrichter-Bran-
chenlösungen, die je nach Anlagen-
typ und Anwendung Kostenvorteile
von bis zu 50% versprechen.

Im End-of-Line Packaging sind Antriebe mit zentral gesteuerten Servomotoren weitverbrei-
tet. Bei Applikationen mit großer Massenträgheit oder langen Verfahrwegen – beispielswei-
se Palettieren, Stabilisieren oder Handling – sind diese jedoch in der Regel nicht zwingend
notwendig. Dezentrale Antriebslösungen, zum Beispiel mit geregelten Asynchronmotoren,
stellen hier eine effiziente und wirtschaftliche Alternative dar. Im Einsatz mit dezentralen 
Frequenzumrichtern wie dem »Nordac Base SK 180E«, dem »Nordac Flex SK 200E«, dem
»Nordac Link SK 250E oder dem »Nordac ON SK 300P« entfallen Komponenten wie Schalt-
schränke und Verkabelung und der Einrichtungsaufwand ist deutlich kleiner. Darüber hinaus
ist die Platzeinsparung ein bedeutender Vorteil. Mit einem modularen Konzept bleibt der 
Antrieb maximal flexibel, denn Umgestaltungen in der Anlagenarchitektur sind jederzeit 
ohne größere strukturelle Veränderungen möglich und zusätzliche Antriebe lassen sich ohne
Änderungen am Schaltschrank auch nachträglich noch leicht hinzufügen. 

www.nord.com Stand 337

Zahnstangen-Antriebe bekommen 
noch mehr Vorschubkraft

Mehr Auswahl und damit eine noch größere Flexibilität bei der Realisierung
von Getriebe-Ritzel-Kombinationen für Zahnstangen-Antriebe ermöglicht
seit Kurzem die neue Ritzel-Serie »PM2« des deutschen Herstellers Neugart
im Produktportfolio von TAT-Technom-Antriebstechnik in Leonding.

Wie das bestehende »PM1«-Ritzel
ist auch das neue »PM2« für Ge-
triebe mit Flansch-Abtriebswellen
konzipiert und mit einer nach ISO
9409-1 genormten mechanischen
Schnittstelle ausgestattet. Die bei-
den Serien unterscheiden sich je-
doch in ihrer Größe: Anders als das
»PM1« mit einer Zähnezahl ab 26
bei Modul 2, beginnt das Spektrum des »PM2« schon bei 16 Zähnen bei Modul 2. Die neuen
Varianten schaffen zum einen zusätzliche Möglichkeiten, um für anspruchsvolle Zahnstan-
gen-Anwendungen die jeweils optimale Getriebe-Ritzel-Kombination zu realisieren. Zum
anderen erlauben sie aufgrund ihres geringeren Durchmessers, je nach Kombination, eine
mehr als dreimal höhere Vorschubkraft, als dies bisher möglich war. Bei der Auswahl der op-
timalen Getriebe-Ritzel-Kombination unterstützen die Getriebe-Experten von TAT, zudem
stehen die bewährten Softwaretools von Neugart zur Verfügung.

www.tat.at Stand 120 Fo
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Linearachsen mit 

neuer Profilbreite

Ab sofort bietet Hiwin seine 
Linearmotorachse »HT-L« und
die Auslegerachse »HC-B« mit
100-mm-Profilen an. Beide 
lassen sich übers Online-Portal
des Herstellers individuell aus-
legen und konfigurieren.
www.hiwin.de

Richtigstellung: Das 

»Roba-brake-checker«-

Modul sieht so aus

In der vorigen Ausgabe 
Austromatisierung
2/2023 haben wir
auf Seite 61
das neue,
nachrüst-
bare Monito-
ring-Modul
von Mayr An-
triebstechnik zum
Überwachen von Sicherheits-
bremsen dieses Herstellers vor-
gestellt. Irrtümlich brachten
wird ein falsches Bild dazu –
nämlich jenes von der drehmo-
mentmessenden Wellenkupp-
lung »Roba-drive-checker«. Wir
bedauern dieses Missgeschick. 
www.mayr.com

PUR-Hybridleitungen

für Energie und Daten

Igus ergänzt sein Angebot um
zwei spezifisch angepasste 
Leitungen für »MS2N«-Motoren
von Bosch Rexroth und 
»Sinamics S210«-Antriebe von
Siemens. Die hochflexiblen 
Kabel sind speziell für den 
Einsatz in bewegten Anwen-
dungen ausgelegt und bieten
auch bei hoher Dynamik eine
lange Lebensdauer.
www.igus.at
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Frequenzumrichter der
nächsten Generation

Siemens stellte auf der vergangenen
»Hannover Messe« seine neuen 
»Sinamics G220«-Umrichter vor – 
die ersten Antriebe im »Xcelerator«-
Portfolio für die digitale Transfor-
mation. Sie sollen mehr Effizienz, 
vereinfachtes Engineering und 
schnellere Inbetriebnahme 

Konkrete Leistungsangaben für die neuen Frequenzumrichter finden sich in der Presse-
aussendung von Siemens leider nicht. Die Geräte sind mit der sogenannten Clean-Power-
Technologie ausgestattet, die Oberschwingungen um bis zu 97% reduziert, ohne dass
Netzoberschwingungs-Drosseln oder Zwischenkreis-Drosseln eingesetzt werden müssen.
Die FUs verfügen über einen digitalen Zwilling in »Startdrive«, dem Inbetriebnahme-Tool
für Antriebe. Damit kann das Verhalten des Antriebs getestet und optimiert werden, 
bevor die Hardware zur Verfügung steht. Dank des integrierten Webservers lassen sich In-
betriebnahmezeiten reduzieren. Die neue Umrichterfamilie ist außerdem mit einem IIoT-
Modul ausgestattet, um die Geräte in Cloud- und Edgeanwendungen integrieren zu kön-
nen. In Sachen Cybersicherheit bietet der »Sinamics G220« standardmäßig sichere Kom-
munikation, Integritäts- und Authentizitätsprüfung zum Schutz vor manipulierter Firm-
ware sowie User Management & Access Control. 

www.siemens.com Stand 130

Servoantriebe
mit Funktionaler 
Sicherheit

Unter den Namen  
»Solo Triple Twitter«, 
»Solo Quartet« und

»String Quartet« bringt der israelische Hersteller Elmo Motion Control 
eine neue »Platinum«- Generation hochkompakter Geräte für die 
Anwendung in Maschinen und Robotern auf den Markt. 

Allen drei Geräte bauen sehr kompakt. Neben der hohen Effizienz der Antriebe an sich
sind es Eigenschaften wie vernachlässigbar geringe Jitter und gegen Null gehende 
Latenz bei der Ethercat-Kommunikation, mit denen die Servos punkten. Der »Platinum
Solo Triple Twitter« bringt bis zu 17 kW Leistung und 99% Effizienz. Der Eingangsspan-
nungsbereich liegt bei den vier Spannungsklassen des Geräts zwischen 45 und 170 VDC.
Der Motion Controller in offener Bauform bietet funktionale Sicherheit bis SIL3/PL-e,
»FSoE«-Kommunikation sowie integrierten Sicherheits-I/Os. Der »Platinum Solo Quartet«
deckt mit 5 kW Spitzenleistung den Bereich von 85 bis 170 VDC ab. Der »Platinum String
Quartet« verarbeitet einen Eingangsspannungsbereich von 50 bis 400 VDC und liefert
Systemleistungen bis 10,4 kW. 

www.elmomc.com

AUSTROMATISIERUNG

ermöglichen. 
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»Wormonaut«
am Weg zum Mars

AUSTROMATISIERUNG

Der Weltraum unterscheidet sich bekanntlich drastisch von den
natürlichen Lebensbedingungen auf der Erde. Auf dem weiten
Weg zu anderen Himmelskörpern sind Reisende daher über lange
Zeit widrigen Bedingungen wie Schwerelosigkeit und kosmi-
scher Strahlung ausgesetzt. Um die möglichen Schäden für
Raumfahrende gering zu halten, erforschen Wissenschaftler die
Auswirkungen an Fadenwürmern, die in kleinen sogenannten
»CubeSats« ins All befördert werden. Bürstenkommutierte
Gleichstrommotoren des deutschen Herstellers Faulhaber bewe-
gen dabei ein Revolvermagazin mit zahlreichen Probenbehäl-
tern, um bei jedem Flug eine Vielzahl von Experimenten durch-
führen zu können. Von Dr. Andreas Wagener und Ellen-Christine Reiff

Welche Aufgaben bürsten-
kommutierte Kleinstantriebe 
im  Biolabor eines Minisatelliten
übernehmen und was Band -
würmer damit zu tun haben

Raumfahrt ist teuer, daher lohnt es sich bereits im
Vorfeld möglichst alle wesentlichen Faktoren für
den Erfolg zu untersuchen. Dabei steckt die be-

mannte Raumfahrt im Dilemma: die Missionen sind ko-
stenintensiv und zugleich müssen viele Parameter, gera-
de für Langzeitflüge wie zum Mars, vorher untersucht
werden. Hier bieten kleine, kompakte Satelliten wie die
»CubeSats« neue Möglichkeiten für eine preiswerte
Grundlagenforschung, da viele Experimente gleichzei-
tig ins All befördert werden können. Die geringe Bau-
größe erfordert aber eine durchdachte Miniaturisie-
rung, so wie beim Biolabor des BAMMsat-Teams der
Universitäten Cranfield und Exeter. In Zusammenarbeit
mit dem Deutschen Zentrum für Luft- und Raumfahrt

PPraxisreport I ANTRIEBSTECHNIK
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erläutert Aqeel Shamsul, der das BAMMsat-
Projekt an der englischen Cranfield University
leitet. „Experimente im All stellen uns vor be-
sondere Herausforderungen und sind an den
ziemlich teuren Raketentransport einschließlich
Astronautenzeit und Logistik geknüpft. Das
wiederum schränkt die Möglichkeiten für die
Forschung an biologischen Systemen unter
Weltraumbedingungen stark ein.“ Ein Minila-
bor in einem 3U-Gehäuse brachte die Lösung.

(DLR), der schwedischen SNA und der ESA zur
Erforschung der Kosmischen Strahlung werden
im Minilabor unterschiedliche Proben über ei-
nen Faulhaber-Kleinstmotor in einem Revolver-
magazin vorgehalten und nach Wunsch bewegt.

Skalierbare Kleinstsatelliten

Die Würfelsatelliten der »CubeSat«-Serie basie-
ren auf standardisierten quaderförmigen Modu-
len für Kleinsatelliten mit geringem Startge-
wicht und entsprechend niedrigen Startkosten.
Sie sind seit 2004 im Einsatz und bilden eine Art
Niedrigpreissegment in der Raumfahrt. Der
kleinste Würfel wird als »1U« (one unit) be-
zeichnet und misst rund 11x10x10 cm bei einer
Masse von max. 1,33 kg. Die skalierbaren Wür-
felsatelliten können als Vielfaches der Einzel-
größe gebaut werden, bei einem »3U CubeSat«
sind es dann 34x10x10 cm bei einer Masse von 
4 kg. Für einen Raketenstart werden mehrere
»CubeSats«, auch in unterschiedlichen Größen
zusammengefügt – die Nutzlast wird so optimal
ausgeschöpft und die Transportkosten teilen
sich auf.

Fadenwurm als »Testonaut«

„Die Folgen von Schwerelosigkeit und kosmi-
scher Strahlenbelastung lassen sich auf der Erde
nur bedingt und unvollständig untersuchen“,

Das Bio-Minilabor des BAMMsat-Teams
sieht von außen relativ unspektuklär 
aus und liefert dennoch wegweisende Er-
kenntnisse für bemannte Marsmissionen. 

Als »Versuchskaninchen« für die Experimente
dient der Caenorhabditis Elegans – ein nur 1 mm
langer Fadenwurm, der normalerweise im Erd-
boden gemäßigter Klimazonen lebt. Rund 83%
seiner Gene sind mit menschlichen Genen ver-
gleichbar, daher ist er ideal geeignet zur Erfor-
schung zahlreicher Weltraumfaktoren wie z.B.
den Einfluss der Strahlung auf die DNS von 
Lebe wesen. Da er auch auf der Erde häufig für 
Studien in Bereichen wie Alterungsforschung,
Muskelphysiologie und Radiobiologie verwen-
det wird, sind zudem ausreichend Daten für ver-
gleichende Studien vorhanden. Im All reagieren
die Zellen des Fadenwurms auf Schwerelosigkeit
und Strahlenbelastung weitgehend ähnlich wie
menschliche Zellen – die gewonnenen Daten
sind daher leicht übertragbar. »
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Magazin-Positionierung

„Bei diesem Projekt kam es nicht zuletzt darauf
an, mit möglichst wenig Gewicht und Raum aus-
zukommen“, erzählt Aqeel Shamsul. „Nur so
konnten wir das Modul in den »3U CubeSat« ein-
passen und wirtschaftliche Startkosten sichern.
Eines der wichtigen Elemente war hier der An-
trieb der Probenscheibe. Er muss nicht nur sehr
klein und sehr leicht sein, sondern gleichzeitig
ein hohes Drehmoment liefern und während der
geplanten Einsatzzeit von mehreren Monaten bis
zu einem Jahr sehr präzise arbeiten.“ Der ur-
sprünglich vorgesehene Schrittmotor des BAMM-
sat-Teams wurde in Zusammenarbeit mit den Ex-

perten der britische Faulhaber-Tochter EMS ver-
worfen. Die Kleinstantriebs-Spezialisten brachten
eine andere Lösung ins Spiel: Für die besonderen
Anforderungen der Anwendung erwies sich ein
bürstenkommutierter DC-Motor der Serie »SR«
mit 22 mm Durchmesser als besser geeignet. Ein
Encoder des Typs »IEH3-4096« liefert die nötige
Auflösung für die fein abgestimmte Steuerung;
ein Untersetzungs-Planetengetriebe der Ausfüh-
rung »20/1R« sorgt für die Maximierung des
Drehmoments und verbessert dabei die Positions-
auflösung weiter. So ist sichergestellt, dass die
Probenkammern immer exakt in die gewünschte
Position fahren und die Versuche wie geplant

durchgeführt werden können. Die gesamte An-
triebeinheit ist mechanisch so robust aufgebaut,
dass die Vibrationen und Beschleunigungskräfte
beim Start keine Auswirkungen auf die Funktion
haben.

Probeflug erfolgreich absolviert

Den ersten Probeflug hat das Minilabor im
Herbst 2022 bestanden. Dazu wurde es in Nord-
schweden mit einem preiswerten Höhenballon in
die Stratosphäre befördert. Dort blieb es fünf
Stunden, während alle Bordsysteme ihre Testläu-
fe unter weltraumähnlichen Bedingungen absol-
vierten. Am Fallschirm landete das Würfelmodul

anschließend nach erfolgreicher Experimental-
phase unversehrt in Finnland. Der erste Raketen-
start ist für 2024 geplant. Das BAMMsat-Team
will nun weitere Module produzieren und damit
preisgünstige Bio-Forschung im Weltraum eta-
blieren. „Ich glaube, dass wir mit unserer Techno-
logie einiges zur Weiterentwicklung der be-
mannten Raumfahrt beitragen können“, fasst
Aqeel Shamsul zusammen. „Davon abgesehen
eröffnen sich mit unserem Minilabor ganz neue
und vor allem finanzierbare Möglichkeiten, aus-
giebige Versuchsreihen im Bereich Biochemie un-
ter Weltraumbedingungen durchzuführen.“      (TR)

Zu den Autoren: Dipl.-Ing. (BA) Andreas Seegen
leitet das Marketing bei Faulhaber in Deutsch-
land und Ellen-Christine Reiff ist Mitarbeiterin
im Redaktionsbüro Stutensee.

Das Revolvermagazin mit mehreren 
Kammern, in denen die biologischen 

Proben untergebracht sind. 

Der im Durchmesser nur 22 mm kleine 
bürstenkommutierte DC-Motor von 
Faulhaber treibt das Probenmagazin an. 

Miniatur-Biolabor

Um möglichst viele Experimente pro Start aus-
führen zu können, war eine durchdachte Raum-
aufteilung essenziell. Zentrales Element des
kleinen Weltraumlabors ist ein Revolvermaga-
zin – eine drehbare, runde Scheibe mit mehre-
ren Kammern, in denen die biologischen Pro-
ben untergebracht sind. Die Probenbehälter ha-
ben Ein- und Ausflussöffnungen, durch die
kleinste Flüssigkeitsmengen zugeführt oder
entnommen werden können, um die Würmer
mit Nahrung zu versorgen oder sie von ihren
Ausscheidungen zu befreien. Zudem lassen sich
unterschiedliche Stoffe wie pharmazeutische
Substanzen zuführen, um deren Wirkung unter
Weltraumbedingungen zu untersuchen. Durch
Drehung der Scheibe können die einzelnen Pro-
be-Kammern vor die Linse eines Mikroskops be-
wegt werden. Über Spektrometer können die
Wissenschaftler dann biochemische Eigenschaf-
ten des Kammerinhalts u.a. über den Bre-
chungsindex bestimmen, zum Beispiel den An-
teil von Proteinen. So lassen sich zahlreiche un-
terschiedliche Versuche auf einem Flug durch-
führen. Dabei ist das Forschungsobjekt nicht
festgelegt, außer dem Fadenwurm können
auch andere kleine Versuchsorganismen wie
Pilzmyzel, Mikrobenkulturen o.ä. zum Einsatz
kommen. Die Untersuchungsdaten sammelt ein
Bordcomputer und überträgt sie zur Erde.

INFOLINKs: www.faulhaber.com

www.bammsat.com

Stand: 209
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Stöber bringt die bereits vierte Generation
seiner Servo-Planetengetriebe-Baureihe

»PH« auf den Markt – laut dem deutschen
Hersteller die größten in ihrer Leistungs-

klasse. Sie arbeiten sehr präzise und zudem
energieeffizient. Und es gibt sie auch in 

einer Variante als Getriebemotor.

D ie Planetengetriebe lassen sich mit den
kompakten Synchron-Servomotoren der
Baureihe »EZ« von Stöber kombinieren

und direkt anbauen. Ohne Adapter ist das Massen-
trägheitsmoment geringer und der Antrieb dyna-
mischer. Mit seinen passenden Motoradaptern
kann der Antriebsspezialist Stöber alle geeigneten
Fremdmotoren mit der Getriebebaureihe verbin-
den. Dazu sind die Adapter mit unterschiedlichen
Kupplungen sowie in der »ServoStop«-Variante mit
einer integrierten Bremse erhältlich. Mit der extra
großen Motorplatte in Large-Ausführung baut der
Anwender Motoren mit sehr großer Bauform an.
Sofern gewünscht, sind die PH-Getriebe auch mit
einer eintreibenden Winkelstufe erhältlich.

Kompakter als Vorgänger

Stöber gestaltete die vierte Generation seiner »PH«-
Getriebe um bis zu 100 mm kürzer als die Vorgän-

gerversion. Das wirkt sich positiv auf die Steifigkeit
und Massenträgheit aus. Die neuen Getriebe erfor-
dern zudem weniger Bauraum, sind leichter und bie-
ten teilweise rund 20% mehr Drehmoment – sowie
ein um 50% erhöhtes Kippmoment.  Die hohe Ge-
häuse- und Verzahnungsqualität erhöht zum einen
das Beschleunigungsmoment um bis zu 11% und
zum anderen Laufgenauigkeit und Präzision. Dazu
kommt eine sehr hohe Kippsteifigkeit. Stöber hat 
Parameter wie Leistungsdichte und auch Verdreh-
steifigkeit nach oben geschraubt sowie die Planeten-
räder bei bestimmten Übersetzungen verbreitert
oder großzügiger dimensioniert. Zum Einsatz kom-
men zudem modernste Werkstoffe und Härteverfah-
ren für die Planetenräder und Sonnenritzel sowie 

eine Lebensdauerschmierung mit synthetischem 
Getriebeöl. Mit einen Übersetzungsbereich von 12
bis 600 sind die Getriebe besonders flexibel einsetz-
bar. Zusätzlich zur Standardversion hat Stöber auch
eine »Quattro«-Ausführung im Programm: Die Bau-
reihe »PHQ« mit Vier-Planeten-System ist mit ihrer
Schrägverzahnung ebenfalls äußerst präzise und bie-
tet eine noch höhere Verdrehsteifigkeit. Auf Wunsch
kombiniert Stöber die Getriebe auch mit Zahnstan-
gentrieben der Baureihen »ZTR« und »ZTRS«. Damit
erhält der Anwender High-Performance-Getriebe-
motoren, etwa für den Einsatz in Vorschubachsen
von Werkzeugmaschinen. (r.PA./TR)

INFOLINK: www.stoeber.at Stand: 439

Planetengetriebe der 
nächsten Generation

Präzision in Übergröße
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Kompaktes multiprotokollfähiges 
Kommunikationsmodul

Mit dem »NetRapid 90« erweitert der deutsche Hersteller Hilscher 
sein Chip-Carrier-Portfolio für die industrielle Kommunikation. Das 
Embedded Modul baut auf dem eigenentwickelten »NetX-90«-SoC 
auf und unterstützt in einem Design diverse Feldbus-, Real-Time-
Ethernet- und IIoT-Protokolle.

Bereits getestet und mit dem gewünschten Protokoll-Stack vorgeladen ausgeliefert,
ist die Device-Schnittstelle direkt nutzbar. Sie ermöglicht Herstellern einen schnellen
Markteintritt mit ihren Lösungen ohne Entwicklungsrisiko. Das Kommunikations -
modul wird wie ein Standard-QFP-Bauteil auf die Grundplatine gelötet.
Mit seiner Größe von nur 15 x 32 mm und dem erweiterten Tempera-
turbereich eignet es sich selbst für kleine Sensoren oder Robotik-Kom-
ponenten. Das energieeffiziente Modul mit geringer Verlustleistung
ist bisher für Profinet, Ethercat, Ethernet/IP, Profibus und Devicenet
verfügbar. Vorgeladene Module mit Open-Modbus-TCP, Powerlink,
Canopen-Slave, Sercos-Slave und CC-Link-IE-Field-Basic folgen
demnächst. Zudem lassen sich Feldgeräte durch die Kombination
von Profinet oder Ethernet/IP mit einem OPC-UA-Server auch mit
der Cloud verbinden. Ein zusätzlicher »Cortex M4«-Applikati-
onsprozessor sowie Speicherbausteine in verschiedenen Konfi-
gurationen ermöglichen eine effiziente Individualisierung und
ein Minimum an zusätzlichen Bauteilen.

www.hilscher.com                    Stand 411

Managed Switch für 
Single-Pair-Ethernet

Der »FL Switch 2303-8SP1« ist der erste
Switch von Phoenix Contact, der Sensoren
und Endgeräte mit SPE-Schnittstelle direkt
ins Ethernet-Netzwerek integriert.

Der Switch unterstützt auf acht Ports Single-Pair-Ether-
net (SPE) mit dem 10-Base-T1L-Standard, der univer-
sell einsetzbar ist und Kommunikationsdistanzen von
bis zu 1.000 m ermöglicht. Die angebundenen Geräte
werden vom Switch optional über das Zweidraht-
Kabel mit dem Standard-Power-over-Dataline und

der 24-VDC-Power-Class-11 versorgt. Sensoren in der Produktion, der Infrastruktur
und der Gebäudeautomation lassen sich so installationsfreundlich direkt und ohne
Gateways in das Ethernet-Netzwerk integrieren. Für die Anbindung des überlagerten
Netzwerks in Stern- Ring- und Linientopologien stehen drei klassische Ethernet-Ports
mit 100/1.000 Mbit/s zur Verfügung. Der Managed Switch ist insbesondere für Auto-
matisierungsprotokolle wie Profinet geeignet und unterstützt Netzwerkredundanz
sowie Security Features.

www.phoenixcontact.at Stand 135

ETG hat nun mehr 

als 7.000 Mitglieder

Das Mitgliederwachstum der Ethercat Tech-
nology Group hält im 20. Jahr seit Bestehens
von Ethercat weiter an: Vor Kurzem wurde
mit der US-Firma Image Engineering das
7.000 Mitglied aufgenommen. Anlässlich des
Jubiläums wurden übrigens erstmals Knoten-
zahlen veröffentlicht: Demnach sind welt-
weit 59,1 Mio. Ethercat-Schnittstellen 
(ohne modulare I/O-Geräte) installiert.
www.ethercat.org

Profinet-Statistik mit 

neuen Rekordwerten 

Die jährliche von der Nutzerorganisation PI
notariell erfasste Statistik der weltweit 
installierten Produkte mit Profinet- und 
Profibus-Schnittstellen ergab für 2022 bei

Profinet eine Steigerung von 23,5% – kon-
kret kamen 10,5 Mio. Knoten neu hinzu, 
somit wurden 2 Mio. Profinet-Geräte mehr
als ein Jahr zuvor auf den Markt gebracht.
Beim Profibus waren es 1,5 Mio. Neuinstalla-
tionen. Profinet liegt bei insgesamt rund
58,7 Mio. verbauten Knoten. 
www.profibus.com

OPC Foundation begrüßt 

900sten Teilnehmer

Die globale tätige Organisation ist Träger
und Verwalter der OPC-UA-Technologien und
-Spezifikationen. Das Industriekonsortium er-
fährt seit geraumer Zeit ein reges Mitglieder-
wachstum. In der OPC Foundation arbeiten
Anwender, Anbieter und einschlägige Kon-
sortien zusammenarbeiten, um Datenüber-
tragungsstandards für eine sichere und zu-
verlässige Interoperabilität in der industriel-
len Automatisierung zu schaffen.
www.opcfoundation.org
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Netzwerk-Kabeltester 
im Taschenformat 

Softing IT Networks (ÖV: Buxbaum Automation) bietet mit dem
»LinkXpert TP« für Kupfer-Netzwerke und dem »LinkXpert M3« 
für Kupfer-, Glasfaser- und WLan-Netzwerke umfangreiche Test- 
und Diagnose-Möglichkeiten für die Ethernet-Kommunikation. 

Die Geräte der »LinkXpert«-Serie ähneln in Form und Bedienbarkeit modernen
Smartphones. Beide Modelle eignen sich für die Inbetriebnahme und Fehlersuche

in kleineren wie auch größeren Ethernet-Netzwerken, unterstüt-
zen Netzwerktechniker bei ihrer täglichen Arbeit und stellen zu-
dem umfassendene Dokumentationsmöglichkeiten bereit.
Auch können PoE-Belastungstests mit bis zu 90 W durchge-
führt werden. Der »LinkXpert TP« ist für passive und aktive
Kupfertests bis 1 Gbit/s Ethernet optimiert und punktet, wie
auch der »LinkXpert M3«, der High-Speed-Erkennung bis 
10 Gbit/s bietet, mit seinen Testmöglichkeiten auf allen 
Medien und mit seiner übersichtlichen Bedieneroberfläche
auf dem großem Farb-Touch-Display, das sich in dunkleren
Umgebungen wie z.B. in Verteilerräumen bewährt. 

www.myautomation.at

Bio-Netzwerkkabel

Auf der vergangenen »Hannover Messe«
präsentierte der Kabelhersteller die 
erste Ethernetleitung mit einer bio-
basierten  Ummantelung. Das nach-
haltige Compound wurde vom 
Chemiekonzern BASF entwickelt.

Die »Etherline FD P Cat.5e« für Industrial Ethernet
hat Lapp schon länger im Portfolio. Sie eignet sich
für Patch-Anwendungen aber auch für Energiefüh-
rungsketten. Für die neue nachhaltige Variante er-
setzt der Hersteller das Thermoplastische Polyuret-
han des Mantelmaterials, das bisher aus fossilen Roh-
stoffen gewonnen wurde, durch den bio-basierten
Kunststoff »Elastollan N« von BASF. Es handelt sich
dabei um ein auf Mais basierendes Biopolymer. Da-
bei liegt der Anteil des nachwachsenden Rohstoffs,
je nach Type, bei 45 bis 60%. Der Clou: Das Material
bietet die gleiche Haltbarkeit, Flexibilität und me-
chanischen Eigenschaften sowie die Hydrolyse-, Chemikalien- und UV-Beständigkeit
wie herkömmliches »Elastollan«. Sogar die Verarbeitbarkeitsparameter bleiben er-
halten. Und: Der Anteil des Biomaterials im fertigen Produkt kann nicht nur nach-
gewiesen, sondern exakt (nach ASTM D 6866) nachgemessen werden. 

www.lappaustria.at Stand 237Fo
to

s:
 P

N
O

, P
ho

en
ix

 C
on

ta
ct

, S
of

tin
g,

 H
ils

ch
er

, L
ap

p;

AUSTROMATISIERUNG

76_98_0323_austro  27.04.23  19:43  Seite 77



78

AUSTROMATISIERUNG

Kabellose

Bewegungsfreiheit

Welche Vorteile wireless 
kommunizierende Ventilinseln bringen

Um bei dynamischen Anwendungen, wie bei-
spielsweise Roboter- oder Drehtisch-Applika-
tionen möglichst uneingeschränkte Bewe-
gungsfreiheit zu ermöglichen, bietet der Her-
steller SMC seine Ventilinsel-Serien mit Wire-
less-Feldbusmodulen an. Das schon bisher ver-
fügbare modulare Remote-Modul »EX600-W«
wurde nun um die neue kompakte Ausfüh-
rung »EXW1« ergänzt. Neben einem schnellen
Verbindungsaufbau in nur 250 ms, störfester
Übertragung dank 2,4-GHz-ISM-Frequenzband
und Einbindung von bis zu 127 Remote-Modu-
len profitieren Anwender von zusätzlicher
Platzersparnis und hoher Kompatibilität mit
den gängigen Kommunikationsprotokollen.

T Technik pur I IND. KOMMUNIKATION & IIoT

Ob Schweißen, Greifen oder Handling:
Bei zahlreichen Anwendungen kommt
es auf Schnelligkeit und Flexibilität ge-

paart mit hoher Prozesssicherheit an. Hier
können Kabel zur Einbindung von Ventilinseln
oder Sensoren in die übergeordnete Steue-
rung eine Hürde sein. Deshalb forciert SMC als
Spezialist für elektrische und pneumatische
Automatisierung schon seit geraumer Zeit das
Thema Wireless-Kommunikation in Form des
modularen Remote-Moduls »EX600-W«. Die-
ses entspricht optisch der hartverdrahteten
»EX600«-Serie und ist mit diversen Ein-/Aus-
gangsmodulen kompatibel. Die nun neu auf
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den Markt gebrachte zweite Serie »EXW1« baut
kompakter, bietet zudem eine erhöhte Reichwei-
te von bis zu 100 m sowie die Anschlussmöglich-
keit einer externen Antenne. Beide Serien sind
untereinander kompatibel und können gemischt
eingesetzt werden. Über die integrierte IO-Link-
Master-Funktionalität lassen sich IO-Link-Geräte
wie Sensoren oder Aktoren drahtlos einbinden. 

Höhere Verfügbarkeit und Produktivität

Sowohl die modulare Variante der »EX600-W«-
Serie als auch die kompakte Ausführung der Serie
»EXW1« bieten dank ihrer Wireless-Konstruktion
vielfältige Vorteile: Durch den Verzicht auf eine
Signalleitung kann es nicht zu durch Kabelbruch
verursachte Stillstandzeiten kommen, das Weni-
ger an Kabeln macht die Wahl von kleineren und
günstigeren Schleppketten möglich. Auch Steck-
kontakte (beispielsweise beim Werkzeugwechsel)
fallen vollständig weg. Dadurch ergeben sich ins-
gesamt deutliche Kostenersparnisse – und auch
die CO2-Bilanz verbessert sich durch den Verzicht
auf Kupferkabel. Zugleich ist die Reichweite zwi-
schen Basismodul und dem Modul bei der kom-
pakten Ausführung »EXW1« mit 100 m bzw. 10 m
bei der modularen Ausführung »EX600-W« be-
sonders für lange Anlagen von Vorteil. Das zur
Übertragung verwendete lizenzfreie ISM-Band
(2,4 GHz) ist nicht nur kostenlos nutzbar, sondern

macht insbesondere Schweißanwendungen mit
einer typischen Frequenz von 1 GHz weniger stö-
rungsanfällig. Denn die dort auftretenden hohen
Ströme verursachen elektromagnetische Felder,
die Signale über Kupferkabel beeinflussen. Bei
beiden Varianten gelingt der Aufbau der Funk-
verbindung in lediglich 250 ms, was insbesonde-
re nach einem Werkzeugwechsel ein schnelles
Wiederanfahren der Anlage ermöglicht. Die Si-
cherheit der drahtlosen Kommunikation wird
zum einen durch die Verschlüsselung der über-
tragenen Daten erreicht. Zum anderen lassen
sich bestimmte Kanäle mittels Blacklisting gezielt
ausblenden, was Störungen vermeidet. Kommt
es doch einmal dazu, wird mittels Frequenz-
sprungverfahren innerhalb von 5 ms (»EX600-W«)
bzw. 2 ms (»EXW1«) auf eine andere Frequenz
umgeschaltet – dazu stehen 79 Kanäle zur Ver -
fügung. Zudem lässt sich an der Serie »EXW1«
optional eine externe Antenne anbringen. Das
ermöglicht die Kommunikation selbst dann,
wenn das drahtlose Basismodul oder das drahtlo-
se Modul an einem metallisch abgeschirmten Ort
(etwa ein Schaltschrank oder eine Sicherheits -
zelle) installiert ist. 

Leichtgewichte mit 
starken Argumenten

Bereits das Modul »EX600-W« überzeugt mit 
einem geringen Gewicht von nur 300 g – bei der
kompakten Serie »EXW1« wurde das Volumen
noch einmal um ca. 86% und das Gewicht um
ca. 87% (in der »E-Con«-Ausführung) reduziert.

Davon profitiert das Trägheitsmoment bei 
beweglichen Achsen. Das ermöglicht zum einen
höhere Beschleunigungen und führt zu kürzeren

SMC bietet seine Ventilinsel-Serien mit
Wireless-Feldbusmodulen an und schafft
damit vor allem für dynamische Anwen-
dungen noch mehr Bewegungsfreiheit. 

»
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Zykluszeiten, zum anderen kann eine höhere Netto-Nutzlast mit der tragenden Achse
bewegt werden. Die Skalierbarkeit der Module sorgt zudem für einen Kostenvorteil:
Neue Geräte (etwa Sensoren) können bei der Serie »EXW1« und in Kombination mit
der Serie »EX600-W« nachträglich eingebunden werden. Die Anbindung der beiden
Serien an die übergeordnete Steuerung erfolgt jeweils über eine stationäre Basis -
einheit über den herkömmlichen Weg an die SPS. Anwender, die sich für die Serie
»EX600-W« entscheiden, können auf die Netzwerkprotokolle Ethernet/IP und Profinet
zurückgreifen, für die Serie »EXW1« steht CC-Link zur Verfügung. An eine Basiseinheit
mit Profinet können bis zu 32, an eine mit Ethernet/IP bis zu 127 Remote-Einheiten an-
gebunden werden. In der Kombination aus modularem und kompaktem Modul sind
alle drei Netzwerkprotokolle verwendbar. Die Kommunikationsgeschwindigkeit bzw.
Ansprechzeit entspricht dann der Serie »EX600-W« (250 kbps/5 ms) – bei der Serie
»EXW1« liegt sie bei 1 Mbps/2 ms bzw. 250 kbps/5 ms. Zudem lässt sich auch ein IO-Link-
Master drahtlos einbinden, wodurch auch IO-Link-Devices von der Drahtlostechnik pro-
fitieren können.

Einfaches Nachrüsten

Die Produkte mit drahtloser Technologie von SMC eigenen sich sowohl für den Einsatz
in neuen Anlagen als auch zum Nachrüsten in bestehenden. Die Konfiguration und das
Pairing erfolgen durch das SMC-Softwaretool »IO-Configurator« mithilfe eines NFC-
Readers. Dadurch wird die Trennung zu den zyklischen Nutzdaten über Feldbus er-
reicht und die Sicherheit noch weiter erhöht. Weiters haben die Basis-Einheiten einen
integrierten Webserver, welcher es ermöglicht, div. Diagnoseinformationen u.a. über
die Qualität der drahtlosen Übertragung sowie den Betriebsstatus zu übertragen. (r.PA./TR)

INFOLINK: www.smc.at

An die »EX600-W«-Serie 
lassen sich bis zu neun Ein-/
Ausgangsmodule und 32
Ventilspulen sowohl an der
Basis-Einheit (links) als auch
an der Remote-Einheit
(rechts) montieren. Sie stellt
eine attraktive Alternative
oder Erweiterung zur be -
stehenden hartverdrahteten
»EX600«-Serie dar.

Die neue »EXW1«-Serie
baut im Vergleich zu
den bisherigen noch

kompakter, bietet eine
Funkreichweite von bis

zu 100 m und die An-
schlussmöglichkeit einer

externen Antenne. 
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Profinet-Drehgeber

Mit »Sendix S58 Profisafe« hat der deut-
sche Hersteller Kübler erstmals einen SIL3-/
PL-e-zertifizierten sicheren Industrial-Et-
hernet-Drehgeber im Angebot. Dieser
überträgt bis zu 15 Bit safe bzw. bis zu 
24 Bit non-safe, sowie eine voll redundan-
te Multiturn-Information von 12 Bit safe.
Dank der Plattformarchitektur ist der
Drehgeber in der selben Bauform wie 
der bestehende »»Sendix F58« realisiert.
www.kuebler.com

B&R bietet zertifizierte 

OT-Cyber-Security

Der oberösterreichische Automatisierungs-
hersteller hat den Entwicklungsprozess sei-
nes Echtzeitbetriebssystems »Automation
Runtime« zertifizieren lassen. Robert Fuchs,

CTO Florian Schneeberger und Gregor 
Auer (v.l.n.r.) übernahmen stellvertretend
für das gesamte B&R-Cyber-Security-Team
das vom Tüv Rheinland ausgestellte Zertifi-
kat, welches die normkonforme Produkt-
entwicklung industrieller Automatisie-
rungstechnik nach IEC 62443-4-1 bestätigt.
www.br-automation.com

VeranstaltungsTIPP: 

»CE-Praxistage«

Der Tiroler Safety-Experte IBF, bekannt als
Hersteller der CE-Software »Safexpert«,
hält seine traditionelle, kostenpflichtige
Fachkonferenz heuer vom 9. bis 11. Mai 
in Pforzheim/Deutschland ab. Interessierte
haben die Wahl, vor Ort oder via Web teil-
zunehmen, um sich über aktuelle Neuerun-
gen, Trends und gesetzliche Anforderun-
gen in Sachen Sicherheitstechnik zu 
informieren und auszutauschen. 
www.ce-praxistage.com

Stufenlos einstellbare Muting-Arme

Pilz hat für seine Sicherheitslichtgitter »PSENopt II« neuartige 
Muting-Arme im Programm, mit denen sich die Muting-Funktion
komplett flexibel einrichten lässt. 

Die Sensoren der Muting-Arme lassen sich über eine stufenlose Einstellung vollstän-
dig frei und damit individuell positionieren – für L-, T- sowie X-Muting. Die dadurch
erreichte Flexibilität verspricht unterbrechungsfreie Produktionsprozesse, da unnöti-
ge Stillstandszeiten vermieden werden. Die Muting-Arme werden direkt an den 
Sicherheitslichtgittern »PSENopt II« oder an der Schutzsäule des Lichtgitters montiert.

Die Befestigung erfolgt über Nutenstei-
ne, die neu nun horizontal entlang der
kompletten Nut des Sicherheitslichtgit-
ters beziehungsweise an der Schutz -
säule angebracht werden können. Da-
durch kann nun die jeweilige Höhe in-
dividuell gewählt werden, denn so ist
eine stufenlose Einstellung möglich.
Dabei lassen sich die Positionen der
Muting-Sensoren entsprechend der
Norm IEC 62046 festlegen; zahlreiche
Konfigurationen sind sicher und höchst
flexibel erstellbar. 

www.pilz.at Stand 430

Sicherheits-Radar bekommt Ethercat-Schnittstelle

Das 3D-Safety-Radarsystem des italienischen Herstellers Inxpect – hier-
zulande beim Wiener Sicherheitsspezialisten Contra erhältlich – kann
nun auch via Ethercat und »FSoE«-Protokoll kommunizieren. Zudem
gibt’s einen neuen Sensor, der noch mehr Funktionalitäten bietet. 

Der neue »Sensor S201A« ermöglicht genauere
Einstellungen des Radarsignals und es lassen
auch asymmetrische Zonen erstellen, um noch
speziellere Formgebungen des Überwachungsbe-
reichs zu kreieren. Das zertifizierte Radar-Sicher-
heitssystem speziell für industrielle Sicherheitsan-
wendungen funtioniert selbst dann, wenn sich
Staub, Späne, Rauch, Dampf, Wasser oder Pro-
duktionsabfälle in der Umgebung befinden.
Durch die Nutzung des 60-GHz Frequenz-
bandes, können Störeinflüsse gefiltert und
somit Fehlalarme vermieden werden. Die
Software sowie die Systemlogik sind intuitiv aufgebaut, wodurch sich das Gerät ein-
fach konfigurieren lässt. Regelmäßig geformte Bereiche können automatisch kon-
figuriert werden. Zudem lassen sich Muting-Areale mit unterschiedlichem Verhal-
ten festlegen, damit Personen bei Bedarf unter gesicherten Bedingungen Zugang
zur Maschine erhalten. 

www.contra.at Stand 229
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Die Zugangsabsicherung einer neu entwickelten Inline-Messzelle bei Audi in Ingol-
stadt/Deutschland sollte ohne Mutingsensorik auskommen, dabei aber sämtliche
komplexen Fahrzeuggeometrien beherrschen. Eine herausfordernde Aufgabenstel-
lung, die letztendlich mit Hilfe der Safety-Experten von Sick gelöst werden konnte.
Zum Einsatz kommt das »Safe Portal System«, welches die Funktion der simultanen
Schutzfeldauswertung des Sicherheitslaserscanners »Microscan3« nutzt. Je zwei ver-
tikal ausgerichtete Laserscanner am Ein- und am Ausgang der Inline-Messzelle 
sichern mit intelligenter Auswertung von acht simultanen Schutzfeldern den Gefah-
renbereich zuverlässig und lückenlos ab. 

A lle Fahrzeuge, die Audi am Stammsitz in
Ingolstadt fertigt, durchlaufen an der
Endmontagelinie einen finalen Quali-

tätscheck, bei dem u.a. auf optimale Spaltmaße
geprüft wird, bevor sie sich auf den Weg zur
Auslieferung an Kunden machen. Dazu führten
Mitarbeitende früher ohne elektronische Hilfs-
mittel die immergleichen Prüfungen durch, was

für das menschliche Auge durchaus eine Her-
ausforderung darstellen kann. Nach einer Um-
stellungsphase auf Handmessgeräte überneh-
men jetzt Roboter diese Aufgabe und messen,
mit Sensoren ausgestattet, die Fugen und Bün-
digkeiten am Fahrzeug. „Wir haben die Inline-
Messzelle aufgebaut, um mit den Messwerten
sowohl den Qualitäts- als auch den Fertigungs-

prozess insgesamt nachhaltig zu unterstützen“,
erklärt Daniel Bartolic, Fachplaner in der Ferti-
gungsplanung Montage und Leiter des Projekts.
Die Fahrzeuge fahren auf dem Endmontage-
Band in die Inline-Messzelle ein und werden in-
nerhalb weniger Sekunden von zwei simultan
arbeitenden Robotern hinsichtlich Fugen und
Bündigkeiten untersucht. 

Intelligente Logik statt 
starrer Mechanik

Da sich im Audi-Werk Ingolstadt mehrere Fahr-
zeugmodelle mit unterschiedlichen Geometrien
auf ein und demselben Endmontageband wie-
derfinden, sind die Herausforderungen an si-
chere und gleichzeitig produktive Lösungen zur
Mensch-Material-Unterscheidung besonders
groß. „Wir haben nach einer Sicherheitslösung
gesucht, mit der wir alle vorhandenen Fahr-

PPraxisreport I SICHERE AUTOMATION

Vorsprung

durch Sicherheitstechnik

Wie sich eine zuverlässige und produktive Lösung
zur Mensch-Material-Unterscheidung in der 

Endmontage bei deutschem Automobilisten bewährt
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zeugmodelle und Ausstattungsvarianten ab-
decken und auch neue Modelle implementie-
ren können“, erläutert Daniel Bartolic seine in-
itialen Anforderungen an Martin Demharter,
dem Key-Account-Manager für die Automobil-
industrie von Sick in Deutschland. Die beiden
sind Teil des mehrköpfigen interdisziplinären
Teams aus Fertigungsplanung, Anlagenbau
und Instandhaltung auf Seiten von Audi sowie
dem Vertrieb und der Technologie-Sparte bei
Sick. Schon seit vielen Jahren arbeiten sie zu-

Das »Safe Portal System« besteht 
aus zwei vertikal ausgerichteten 
und gegenüberliegend montierten 
Sicherheitslaserscanner vom Sick-Typ 
»Microscan3«, die gemeinsam das
»Safey Portal« am Ein- und am Aus-
gang der Inline-Messzelle aufbauen
und mit intelligenter Auswertung von
acht simultanen Schutzfeldern den
Gefahrenbereich lückenlos absichern.

sammen daran, dass zum einen die Sicherheit
der Mitarbeitenden im weltweit größten Au-
di-Werk gewährleistet ist und gleichzeitig der
Materialfluss reibungslos funktioniert. Flexi-
bel, produktiv, kostengünstig und vor allem
platzsparend sollte die neue Lösung sein, und
zudem ohne Pendelklappen und ohne auf-
wändige Mutingsensorik auskommen. Dieses
anspruchsvolle Anforderungsszenario be-
sprach Martin Demharter mit der strategi-
schen Produktplanung bei Sick. „Wir haben
sämtliche sicherheitsrelevanten Perspektiven
betrachtet, untersucht und alle relevanten kri-
tischen Punkte bewertet, mit Tests, Prüfungen
und natürlich der notwendigen lückenlosen
Dokumentation“, fasst Raphael Rotter, Strate-
gic-Product-Manager bei Sick, den großen
Aufwand zusammen, der betrieben wurde
und sich letztendlich ausgezahlt hat. „Wir 
haben eine schlanke Lösung, die exakt die 
Flexibilität erreicht, die auch kommenden Wei-
terentwicklungen in der Endmontage Rech-
nung trägt,“ bringt Daniel Bartolic das Ergeb-
nis auf den Punkt. »
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Siemens-Steuerung erlaubt die simultane Aus-
wertung beider Scanner. Passiert ein Fahrzeug
die entsprechend definierten Schutzfelder, er-
kennen linker und rechter Scanner im Zusam-
menspiel, dass es sich um Material und nicht
um eine Person handelt. Damit können die Ro-
boter ihre Prüftätigkeit ausführen, da eine Ge-
fährdungssituation ausgeschlossen ist. Die so
garantierte Personensicherheit ist für Audi
oberstes Gebot beim Einsatz von großen Indus -
trierobotern.

Mehr Platz, reduzierte Komplexität

Für die Instandhaltung sind Platzgewinn und
Komplexitätsreduzierung am Endmontage-
band die entscheidenden Vorteile. Die neue
kompakte Lösung kommt ohne die bisher ein-
gesetzte Mutingsensorik aus – das spart bis zu
einem halben Meter Platz. Die vormals hohe

Der Sicherheitsscanner »Microscan3« 
arbeitet mit einem Infrarot-Laserstrahl,
der über einen rotierenden Spiegel auf-
gefächert wird und so jeweils links und
rechts an Aus- und Einfahrt der Zelle 
virtuelle Schutzfelder aufspannt.

PPraxisreport I SICHERE AUTOMATION

Variantenzahl an verschiedener Hard-
ware wie Lichtgitter und Lichtschran-
ken inklusive Verkabelung konnte auf
nur noch zwei Scanner reduziert wer-
den. Das spart Kosten und Aufwand bei

der Wartung und Instandhaltung und
Audi profitiert zudem von einer enor-

men Komplexitätsminderung.

Mut für neue Wege
in der Technik

Möglich wurde der Erfolg durch eine
intensive und vertrauensvolle Zusam-
menarbeit im Team und vor allem
auch den Mut und die Bereitschaft al-
ler Beteiligten, neue Wege zu gehen.
Dabei bereiteten die teils tiefschwarz
glänzenden Oberflächen der Fahr-
zeugkarosserien dem Team anfangs

durchaus Kopfzerbrechen, da stark re-
flektierende Oberflächen für optoelektro-

nische Sensoren schwer zu detektieren sind.
Diesem Problem begegneten die Safety-Exper-
ten mit kontinuierlichen Verbesserungen in der
Logik. So wurde zum Beispiel das Restart-Pro-
zedere nach einer erkannten Schutzfeld-
verletzung mit dem werksüblichen Standard-
prozedere in Einklang gebracht, und auch
schwarz glänzende Karossen können mittler-
weile durch das »Safe Portal System« zuver -
lässig identifiziert werden. Eineinhalb Jahre
nach Projektstart wurde die Lösung bereits an
einer zweiten Montagelinie in Betrieb genom-
men und verrichtet dort unauffällig und sicher
ihren Dienst. Für diesen Erfolg gibt es Martin
Demharter zufolge gleich mehrere entschei-
dende Faktoren: „Erst die Zusammenarbeit auf
Augenhöhe, langjährige Kooperationserfah-
rung und vor allem der gemeinsame Wille, die
wirklich beste technische Lösung zu finden,
führten zu dem guten Ergebnis.“ Die positive
Erfahrung mit dem »Safe Portal System« in der
Endmontage hat sich bei Audi intern herumge-
sprochen, und so interessiert man sich für die
technisch ausgereifte, produktive Lösungen bei
der sicheren Mensch-Material-Unterscheidung
auch schon im Karosseriebau, in der Lackiererei
und im Presswerk.    (r.PA./TR)

Die sichere Portallösung

Das Sicherheitssystem »Safe Portal« ist Tüv-
zertifiziert, besteht aus zwei Sicherheitslasers-
cannern vom Sick-Typ »Microscan3« und ei-
nem Funktionsbaustein für die »S7«-Steue-
rung von Siemens und erfüllt die Anforderun-
gen der EN ISO 13849. Als standardisierte Lö-
sung im Sick-Portfolio übernimmt das System
flexibel und effizient die Zugangsabsicherung
über die Funktion der simultanen Schutzfeld-
auswertung der Sicherheitslaserscanner. Die
maßgeschneiderte Entwicklung belegt, wie
wichtig der Systemansatz mit der Kombinati-
on aus Hardware, Software und Dienstlei-
stung aus einer Hand ist. Je zwei vertikal aus-
gerichtete Laserscanner am Ein- und am Aus-
gang der Inline-Messzelle sichern mit intelli-
genter Auswertung von acht simultanen
Schutzfeldern den Gefahrenbereich zuverläs-
sig und lückenlos ab. Dabei arbeiten die Scan-
ner mit einem Infrarot-Laserstrahl, der über

einen rotierenden Spiegel aufgefächert wird
und so jeweils links und rechts an Aus- und
Einfahrt der Zelle virtuelle Schutzfelder auf-
spannt. Der neue Funktionsbaustein für die

Erarbeiteten gemeinsam im Team die zuver-
lässige, produktive und platzsparende Sicher-
heitslösung: Projektleiter Daniel Bartolic von
Audi (Mitte), Martin Demharter (links) und
Raphael Rotter (rechts) von Sick. 

INFOLINK: www.sick.at Stand: 435A
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Die neue »S-DIAS Safety«-CPU »SCP 211« ist bereits verfügbar. 

Einfach sicher: Die noch
leistungsfähigere Safety-CPU

Die Safety-CPU »SCP 211« erhöht die Leistungsfähigkeit des »S-DIAS Safety«-
Systems von SIGMATEK. In Kombination mit digitalen und analogen Safety-

I/Os verfügt der Anwender über eine schlanke, wirtschaftliche Lösung, 
die höchsten Sicherheitsstandards (SIL3/PL-e) entspricht.
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M it »S-Dias Safety« bietet Sigmatek schon seit vie-
len Jahren ein in puncto Baugröße besonders
kompaktes und flexibel einsetzbares Sicherheits-

system, das sich sowohl integriert in einer Gesamtsteue-
rungs-Lösung als auch für den Stand-alone-Einsatz eignet. 
Für noch mehr Leistungsfähigkeit des Safety-Systems sorgt
die Safety-CPU »SCP 211«. Das 25 mm breite Hutschienen-
modul verfügt über eine viermal so hohe Abarbeitungsge-
schwindigkeit wie die kleine Schwester »SCP 111«, zudem
mehr Speicher für Anwendungsprogramme (1 MB Flash,
500 kB SRAM) sowie remanenten Speicher für Parameterli-
sten und Variablen. Die »SCP 211« stellt 1,6 A Summen-
strom zur Versorgung der »S-DIAS Safety«-Module zur Ver-
fügung und ist somit für vielfältige Sicherheitsapplikatio-
nen die richtige Wahl. Neue Funktionen wie das Anlegen
von Arrays, Merker-Variablen, Konstanten in Listenform
und nachladbare Parameterlisten vereinfachen das Erstel-
len und Handling von Sicherheitsanwendungen. 
Neben den Safety-CPUs stehen verschiedene digitale und
analoge Safety-I/Os und Antriebe mit Sicherheitsfunktio-
nen zur Verfügung. So kann die Safety-Lösung passgenau
ausgelegt werden. Das Projektieren der sicherheitsrelevan-
ten Anwendung gestaltet sich im grafischen Editor des
»LASAL SAFETYDesigners« komfortabel. In der Bibliothek
stehen über 50 an PLCopen angelehnte, zertifizierte Safety-
Funktionsblöcke bereit. Diese können genau wie die siche-
ren Ein- beziehungsweise Ausgänge einfach per Drag&
Drop platziert werden.
SIGMATEK hat seine Sicherheitstechnik so gestaltet, dass
die sicherheitsrelevanten Signale via Black-Channel-Prinzip
über beliebige Kommunikationsmedien drahtgebunden
oder wireless übertragen werden können. Bei drahtgebun-
denen Lösungen genügt dabei ein einziges Kabel für 
Safety- und Standardkommunikation.

SIGMATEK GmbH & Co KG
Sigmatekstraße 1, 5112 Lamprechtshausen 
Tel.:  +43 6274 43 21-0
E-Mail: office@sigmatek.at
www.sigmatek-automation.com  Stand 136

P

Über SIGMATEK

Als Lösungsanbieter entwickelt und produziert SIGMATEK komplette 
Automatisierungssysteme für den industriellen Maschinen- und Anlagenbau:
Steuerungs- und Antriebstechnik, Visualisierung, Sicherheitstechnik und
die durchgängige all-in-one Software »LASAL« – alles made in Austria und
rund um den Globus im Einsatz. Das tiefe Applikations-Know-how und der
ausgeprägte Servicegedanke garantieren, dass SIGMATEK-Kunden über
flexible, bedienerfreundliche und zukunftssichere Lösungen verfügen, die
ihre Maschinen noch erfolgreicher machen – ein Mehrwert, und zwar wäh-
rend des gesamten Produktlebenszyklus. »We MaxUp your Automation«.
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Weil’s ohne
Karton

gefährlich wird

PPraxisreport I SICHERE AUTOMATION

AUSTROMATISIERUNG

Eine pfiffige Sicherheitslösung von Pilz sorgt in den
Kartonaufrichtern des deutschen Maschinenbauers
Sema Systemtechnik neuerdings dafür, dass die Zu-
fuhröffnung keine Gefahr darstellt, wenn dort kei-
nes Kartons mehr anstehen. Denn im Regelbetrieb
fungieren die zur Bearbeitung anstehenden Kar-
tonzuschnitte als beweglich trennende Schutzein-
richtung. Läuft die Materialzufuhr jedoch leer, kann
das Bedienpersonal ungehindert in das Innerste des
Kartonaufrichters greifen – was eine erhebliche 
Gefährdung darstellt. Zwei Reflexionslichttaster
haben daher die Zufuhröffnung fest im Blick: Sind
keine Zuschnitte mehr in der Zufuhr, löst die Sicher-
heitsfunktion unmittelbar den Stopp der gefahr-
bringenden Bewegung aus. Die Lösung aus konfigu-
rierbarer Sicherheits-Kleinsteuerung »PNOZmulti 2«
und speziellen Reflexionslichttastern mit Hinter-
grundausblendung macht aufwändige feststehende
Schutzeinrichtungen überflüssig. Von Christof Weninger

Wie eine flexible Sicherheits-
lösung das Bedienpersonal 

am Kartonaufrichter schützt

Umverpackungen oder Lochsteigen aus
Karton sind Träger für Artikel unter-
schiedlichster Art. Die Ausführung ori-

entiert sich einerseits an der Form und Größe
des Produktes, anderseits an den Anforderun-
gen, die die jeweiligen Produktions- und Logi-
stikprozesse stellen. Da Umverpackungen mit-
unter auch der Warenpräsentation dienen,
kommen individuelle Handhabungs- und Gestal-
tungswünsche der Produktehersteller hinzu.
Moderne Kartonaufrichter müssen eine extreme
Flexibilität aufweisen: Schnell und einfach aus-
tauschbare Kassetten machen Formatwechsel
innerhalb kürzester Zeit möglich. Die Digitalisie-
rung ist dabei auch in der Verpackungsbranche

schon angekommen: Leistungsfähige Steue-
rungssysteme sind an die Stelle relaisbasierter
Hardware getreten und es werden moderne Si-
cherheitskonzepte umgesetzt, die bei bestmög-
lichem Schutz die Abläufe weder behindern
noch das Bedienpersonal zu Manipulationen
anregen. Digitalisierte Prozesse haben Abläufe
effizienter, das Handling einfacher und Ausfälle
seltener gemacht. Sema Systemtechnik mit Sitz
in Hüllhorst im deutschen Bundeslad Nordrhein-
Westfalen stellt seit mehr als 35 Jahren Maschi-
nen und Anlagen für die Halbzeug- und Ver-
packungsindustrie her. Schwerpunkte sind Ma-
schinen zum Verpacken, Transportieren, Palet-
tieren, Aufrichten und Konfektionieren, insbe-

sondere von primär verpackten Molkereipro-
dukten. Das mittelständische Unternehmen mit
seinen rund 100 Mitarbeitern bietet ein umfas-
sendes Leistungsportfolio von der Konstruktion
über die Fertigung bis zur Inbetriebnahme und
Linienintegration. 

Flexible Produktanpassung

Das Kartonaufrichter-Modell »1200 s« von Sema
Systemtechnik mit oben liegendem Servoan-
trieb und großflächiger Scheibenverkleidung
stellt bis zu 60 Steigen pro Minute her. Die kom-
pakte Maschine ist eine formatflexible Anlage
mit kurzen Umrüstzeiten. „Im Kern ein Stan-
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Sekundentakt in mehreren Fertigungsschritten ge-
faltet, beleimt und verschlossen. Über ein Transport-
band gelangen die aufgerichteten Steigen entwe-
der direkt zur Befüllstation oder zum Weitertrans-
port. Solange mehrere Kartonzuschnitte die Zufuhr-
öffnung verdecken, kann der Bediener bei laufen-
der Maschine nicht in den Gefahrenbereich greifen.
Da manche Zuschnitte kleiner als die Öffnung des
Kartonaufrichters sind, verschließt eine kontur-
genau gefertigte Plexiglasscheibe den nicht vom 
Zuschnitt abgedeckten Bereich. Diese wird werk-

zeuglos ausgetauscht und vom
manipulationssicheren, codierten
Sicherheitsschalter RFID-Sensor
»PSENcode« von Pilz abgefragt. 

Sicherheit nicht 
der Zufuhr überlassen

Im Zuge der Risikoanalyse wurde
klar, dass für den Fall »kein Karton
vor der Zufuhröffnung« eine wir-
kungsvolle, weder den Bediener
noch den Prozess einschränkende
Sicherheitslösung gefunden wer-
den muss. Sema entschied sich für
eine integrierte, vom Tüv-Süd zer-
tifizierte Sicherheitslösung aus
dem Hause Pilz. „Wir vertrauen »

dardprodukt, das wir im Detail an die jeweiligen
Kundenwünsche anpassen und als stand-alone oder
voll integrierbare Maschine anbieten“, erklärt 
Thomas Wehrhahn, bei Sema verantwortlich für die
Hardwarekonstruktion. Zur Demonstration legt
Wehrhahn vorgestanzte Zuschnitte in das Zufuhr-
magazin: Die Maschine startet, wenn der Stapel 
eine Stärke von mindestens 80 mm aufweist. Der
vakuumbasierte Abzug zieht die Kartonzuschnitte
ein und drückt diese auf die Mitnehmer eines Zahn-
riemens. Nachfolgend werden die Zuschnitte im 

AUSTROMATISIERUNG

Die Sicherheitslösung für die
Kartonagenzufuhr ist für PL-d
bzw. Kat.3 nach EN ISO 13849-1
oder SIL2 nach EN IEC 62061
ausgelegt. Ist die definierte
Mindestanzahl an Kartons im
Magazin erreicht bzw. wird sie
unterschritten, schalten die Aus-
gänge der Sicherheitssteuerung
– entweder »PNOZmulti 2« oder
»myPNOZ« – die Maschine 
ab und sie stoppt.

Kartonaufrichter von Sema 
Systemtechnik erweisen sich
als kompakt, schnell, flexibel
in der Anwendung. Und sicher
– dafür sorgt die realisierte 
Sicherheitslösung von Pilz. 
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bereits seit mehr als zehn Jahren auf die robusten und zuverlässigen Produkte von
Pilz. Hinzu kommt, dass viele unserer Kunden in ihren Maschinen nichts anderes als
Safety-Lösungen von Pilz sehen wollen“, betont Thomas Wehrhahn. Vorteil dieser
Lösung ist, dass die Sicherheitsfunktion mit den Geräten der »PNOZmulti 2«-Fami-
lie realisiert und somit auch in bestehende Anwendungen implementiert werden
kann. Ebenso lassen sich mehrere Kartonagenzuführungen mit nur einem Basisgerät
überwachen. Bei der Auslegung müssen lediglich die benötigten Hardware Ein-/Aus-
gänge berücksichtigt werden. Die Funktionsbausteine für die Auswertung sind im
lizenzkostenfreien »PNOZmulti Configurator« V11.0 und in den Vorgängerversio-
nen enthalten. An der Materialzufuhr prüfen zwei Lichttaster permanent, ob Kar-
tonzuschnitte vorhanden sind. Die Lichttaster müssen einen Montageabstand von
30 bis 100 mm zum Kartonagenstapel aufweisen und erlauben damit eine flexible
Positionierung. Sie können seitlich oder wie im vorliegenden Fall praktischerweise

oben an der Zufuhröffnung montiert werden und erfassen damit alle auf der Ma-
schine gefahrenen Formate. Damit sind sie beim Einlegen nicht hinderlich. Tasten
die Sensoren, sprich Lichttaster, ins Leere, versetzt die sichere Kleinsteuerung
»PNOZmulti 2« die gefahrbringende Bewegung der Maschine in den sicheren Halt.
Ist der Vorrat an Kartonagen wieder aufgefüllt, kann die Maschine nach dem Quit-
tieren neu starten. 

Abgenommene Lösung erspart Kosten und Mühen

Die Lösung erspart starre Schutzeinrichtungen wie beispielsweise Tunnel, zudem
können die Zuschnitte auch unter ergonomischen Gesichtspunkten von beiden Sei-
ten nachgelegt werden. Um zu vermeiden, dass die Maschine ohne Not in den 
sicheren Halt fährt und dabei mitten im Takt stehen bleibt, dient ein am Zufuhr-
magazin installierter Lichttaster als Meldestufe: Dieser führt fortwährend Niveau-
abfragen durch und teilt mit, wenn Kartonzuschnitte nachgelegt werden müssen.
Für kompakte Verpackungsmaschinen wie den Kartonaufrichter bietet Pilz eine
Tüv-zertifizierte Lösung für PL-d bzw. Kat.3 nach EN ISO 13849-1 oder SIL2 nach 
EN IEC 62061. Werden die Lichttaster in Kombination mit »PNOZmulti 2« oder 

AUSTROMATISIERUNG

PPraxisreport I SICHERE AUTOMATION

Das vom Tüv-Süd zertifizierte Lösung für die sichere Kartonagenzufuhr von
Pilz umfasst die Kleinsteuerung »PNOZmulti 2« und das Sicherheitsschaltgerät
»myPNOZ« sowie zwei Lichttastern je Steuerung.
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dem neuartigen modularen Sicherheitsrelais
»myPNOZ« betrieben, können sich die 
Anwender darauf verlassen, dass mit dieser
Lösung sämtliche Sicherheitsanforderungen
erfüllt sind. Neben der Überwachung der Zu-
fuhr-Magazinabsicherung wertet »PNOZ-
multi 2« die Signale der Schutztürsysteme
»PSENslock«, die als magnetische Prozesszu-
haltungen an Türen und Hauben verbaut
sind, sowie jene der installierten Not-Halt-
Taster aus. Die Klartextmeldungen von

»PNOZmulti 2« dienen vor allem dazu, mög-
liche Probleme sofort zu erkennen und Still-
stände rasch zu beheben. „In unseren Karto-
naufrichtern kommt ausschließlich die konfi-
gurierbare Kleinsteuerung »PNOZmulti 2«
von Pilz zum Einsatz. Sie muss dort in der Re-
gel mindestens zehn oder mehr Ein- und Aus-
gänge überwachen. In Verbindung mit der
Zufuhrabsicherung bietet PNOZmulti 2 aus-
reichend Flexibilität für Anpassungen und
echten Mehrwert für unsere Kunden“, bringt
es Thomas Wehrhahn auf den Punkt. 

Fazit

Sema hat erkannt, dass effiziente Sicherheits-
lösungen bei Endkunden mehr denn je im Fo-
kus stehen. Denn damit lassen sich die Prozess -
effizienz erhöhen, Stillstandszeiten reduzie-
ren und letztlich Wettbewerbsvorteile erzie-
len. Dass es dabei nicht nur um zuverlässige
Produkte, sondern auch um Prozess-, Lösungs-
kompetenz und vertiefte Branchenkenntnisse
geht, ist Thomas Wehrhahn längst klar: „Wir
arbeiten auch deshalb gerne mit Pilz zusam-
men, weil wir stets qualifizierte Antworten
auf unsere Fragen erhalten, regelmäßig über
Änderungen und Neuerungen informiert und
einfach gut beraten werden.“   (TR)

Zum Autor: Christof Weninger leitet den
Tech-Support bei Pilz Österreich. 

Sicherheitsvalidierung nach Bedarf

Seit Kurzem bietet Pilz sein Dienstleistungsangebot für
die Sicherheitsvalidierung von Maschinen und Anlagen
neu strukturiert an: Maschinenhersteller sowie -betrei-
ber können nun aus drei unterschiedlichen Stufen pass-
genau sowohl den Umfang als auch die Tiefe der Vali-
dierung wählen. Während die Validierung auf Level 1 
einen Basischeck beinhaltet, der wichtige Nichtkonfor-
mitäten aufzeigt, wird auf Level 2 eine umfangreichere
Prüfung insbesondere im Bereich der funktionalen 
Sicherheit vorgenommen. Das gewährleistet, dass die
Maschine ausreichende Sicherheitsmaßnahmen bereit-
stellt. Die Validierungsleistung auf Level 3 entspricht 
einer intensiven und detaillierten Konformitätsprüfung,
wie sie für die CE-Konformität erforderlich ist. Nach Risi-
kobeurteilung, Erstellung des Sicherheitskonzepts und 
-designs und Systemintegration bildet die Sicherheits-
validierung den letzten Schritt zur sicheren Inbetrieb-
nahme von Maschinen und Anlagen. Sie soll sicherstel-
len, dass Schutzmaßnahmen korrekt umgesetzt sind und
das Sicherheitssystem uneingeschränkt funktioniert.
Grundlage sind internationale Normen wie ISO 13849, 
IEC 62061 und IEC 61508. Sie schreiben vor, dass Maschi-
nenhersteller oder -betreiber regelmäßig die korrekte
Umsetzung des Sicherheitsdesigns bestätigen müssen. 

I ZUM THEMA

Für die sichere magnetische Prozess-
zuhaltungen an Türen und Hauben
beim Kartonaufrichter sorgt das
Schutztürsystem »PSENslock« von Pilz.
Es verhindert ein unbeabsichtigtes
Öffnen der Schutzeinrichtung und
bietet durch den manipulations-
sicheren Betätiger höchste Sicherheit.

INFOLINKs: www.pilz.at  

www.sema-systemtechnik.de

Stand: 430
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Automatisierte Sicht-
prüfsystem als Service

Der »Schöpfer der autonomen
Bildverarbeitung«, wie sich das
Unternehmen Inspekto selbst 

bezeichnet, bietet auf Basis eines neuen Geschäftsmodells seine 
»Autonomous Machine Vision AI«-Technologie als Dienstleistung 
an. Der Kunde bezahlt nur für die tatsächliche Nutzung. 

Das visuelle Inspektionssystem »Inspektor S70« basiert auf der »Autonomous 
Machine Vision AI« (»AMV-AI«) des Herstellers zur industriellen Qualitätsprüfung.
Die Lösung ist in weniger als einem Tag einsatzbereit. Das neue »Automated 
Inspection Service« (kurz »AIS«) eröffnet Produzenten in der Fertigungsindustrie
den Zugang zum automatisierten Hochleistungs-Sichtprüfsystem von Inspekto, 
ohne dieses anschaffen zu müssen. Es handelt sich dabei um einen Art Mietservice,
über den das Inspektionssystem zu einem flexiblen Zeitpunkt eingesetzt werden
kann. Die »AMV«-Systeme von Inspekto sind universelle Lösungen, d.h. sie können
eine sehr breite Palette von Teilen und Anwendungsfällen prüfen und sind nicht
auf das eine Produkt beschränkt, für das sie zugeschnitten wurden. 

www.inspekto.com

KI puscht Bildverarbeitung

B&R erweitert sein Smartkamera-Portfolio um eine leistungsstarke
Deep-Learning-Funktion. Möglich macht dies die Zusammenarbeit
mit dem Vision-Softwarespezialisten MVTec und dem KI-Prozessor-
spezialisten Hailo. 

Das erste Produkt, das aus der Zusammenarbeit hervorgeht, ist eine auf Deep Learning
basierende Funktion zur optischen Zeichenerkennung (optical character recognition,
kurz OCR). Die Funktion wird »Deep OCR« genannt und erzielt bemerkenswert
schnelle Leseraten, selbst bei Schriften, die sonst schwer zu erkennen sind. Die leis-
tungsstarken Deep-Learning-Algorithmen erfordern aber auch einen leistungsstar-
ken Prozessor. Gleichzeitig gilt es, durch die Implementierung als Edge-Gerät mit
dem Stromverbrauch nicht in einen kritischen Bereich zu kommen. Neben einer
Leistung von 26 TOPS verbrauchen die
Inferenzbeschleuniger des israelischen
Herstellers Hailo besonders wenig
Strom. Eine neue B&R-Kamera nutzt be-
reits den leistungsstarken KI-Beschleu-
niger von Hailo. In Kombination mit
den hochmodernen Edge-Geräten und
den fortschrittlichen Algorithmen für
maschinelles Lernen von MVTec will B&R
die Produktivität und Qualität in indus-
triellen Anwendungen entscheidend
verbessern.

www.br-automation.com

IDS denkt mit KI weiter

Der deutsche BV-Hersteller hat mit
dem Unternehmen Denkweit – 
einem Spin-off der Fraunhofer-
Gesellschaft – eine Kooperations-
vereinbarung getroffen. Ziel ist 
es, hochkomplexe Technologien
möglichst einfach zugänglich und
nutzbar zu machen. Zudem soll 
das Thema Künstliche Intelligenz 
intensiv vorangetrieben werden. 
www.ids-imaging.com

30-fach optisches Zoom

im kompakten Formfaktor

»FCB-EV9520L« heißt der neueste
Farbkamerablock von Sony im Port-
folio von MaxxVision. Das Gerät
misst nur 50x60x90 mm, arbeitet
mit dem Bildsensor »Starvis 2
IMX-662« und bietet
eine Auflösung
von 1.080 Pixel. Es
stehen zahlreiche
Schnittstellen zur
Verfügung, u.a.
für SDI-, HDMI-,
USB- und Analog-
Signale. 
www.maxxvision.com

Deep-Learning hält 

Einzug in BV-Software 

Die nächste Version 23.05 der 
weitverbreiteten Vision-Software
»Halcon« von MVTec kommt mit
neuen Deep-Learning-Funktionen
auf den Markt. Highlight ist dabei
das Feature »Deep Counting« – 
eine auf Deep-Learning basierende
Methode, die robust große Mengen
an Objekten zählen kann. Außer-
dem wurden Verbesserungen für
das Training der Deep-Learning-
Technologien »3D Gripping Point
Detection« sowie »Deep OCR« in
die neue Version integriert.
www.mvtec.de

T Technik pur I BILDVERARBEITUNG & IDENTIFIKATION
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Blitzschnelle Ereignisse exakt analysieren

Die professionelle High-Speed-Kamera »Phantom Miro C211«
im Portfolio des deutschen BV-Spezialisten High Speed Vision
schafft bei 1,3 Megapixel Auflösung 1.800 fps und in 
reduzierter Auslösung bis zu 67.000 fps.

Minimiertes Signal-Rausch-Verhältnis und hohe Dynamik sorgen für höchs-
te Bildqualität. Mit dem beliebig im Bildfeld positionierbaren Sensor wer-
den Bildänderungen in Echtzeit registriert und die exakte Erfassung von
Bildsequenzen gesteuert. Diese Funktion ermöglicht, es sporadisch auftre-
tende Ereignisse in der Forschung, an Maschinen und Anlagen gezielt und
präzise zu erfassen. Der interne Speicher von 8 GB (16 GB optional) ermög-
licht Aufnahmezeiten von 2,2 sec. Die im Lieferumfang enthaltene neue
Version der »PCC«-Steuersoftware bietet vielfältige parametrierbare Video-
funktionen. Die neue Zoom-Funktion ermöglicht das einfache und schnelle
Auffinden von interessanten Videosequenzen innerhalb sehr großer Bild-
datenmengen. Enthalten sind darüber hinaus zahlreiche weitere praktische
Messfunktionen für Zeit, Position, Distanz, Geschwindigkeit, Winkel und
Winkelgeschwindigkeit. 

www.hsvision.de

10-GigE-Kameras mit
bis zu 67 Megapixel

Teledyne Dalsa erweitert sein »Genie Nano«-Portfolio
um die beiden Kameras »M/C8200« und »M/C6200«, die
auf den Monochrom- und Farbsensoren »67M« und
»37M« von Teledyne e2v basieren. 

Die Kameras wurden entwickelt, um schnelle und zuverlässige Er-
gebnisse in Anwendungen wie Inspektionen in der Elektronikferti-
gung, in der industriellen Messtechnik, bei intelligenten Verkehrs-
systemen, Luftbildaufnahmen sowie in Sport und Unterhaltung zu
liefern. Beide Geräte bieten einen größeren Betriebstemperaturbe-
reich, PTP-Synchronisation und die gleiche Baugröße wie andere
»Genie-Nano«-Kameras, was den Einsatz in vielfältigen Anwendun-
gen und eine einfache Integration oder Aufrüstung ermöglicht.
Dank des kompakten Formfaktors von 59 x 59 mm können System-
entwickler zu 10-GigE-Vision übergehen, ohne dass Softwareände-
rungen erforderlich sind. Laut Hersteller umfasst die Serie die bran-
chenweit kleinste 67-MP-Kamera für leistungsstarke Bildaufnahmen.

www.teledynedalsa.com
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Time-of-Flight-Gerät schafft 60 fps

Auf der vergangenen
»Hannover Messe«
stellte die Schmersal
Gruppe mit der 
»AM-T100« eine neue
3D-Kamera für die 
automatisierte Erfas-
sung digitaler Prozess-
daten in Echtzeit vor. 

Mit Hilfe eines »Depthsense«-Sensors von Sony erzeugt die Kamera
millimetergenaue 3D-Tiefenbilder. Sie nutzt dafür die Laufzeitmes-
sung von ausgesandten Lichtimpulsen im Infrarotbereich (850 Nm),
die an den zu erfassenden Objekten reflektiert werden. Die hohe
Bildrate von bis zu 60 fps ermöglicht den effizienten Einsatz in in-
dustriellen Fertigungsprozessen sowie in der Logistik und Robotik.
Durch eine leistungsstarke IR-Beleuchtung und eine Bildauflösung
von 640 x 480 Pixeln erreicht die »AM-T100« dabei einen Sichtbe-
reich von 67° x 51° bei einer Reichweite bis 6 m. Die Bilddaten wer-
den über die standardisierte Datenschnittstelle GenICam zur Verfü-
gung gestellt und können mit gängiger Bildverarbeitungssoftware
verarbeitet werden. Die Ethernet-Schnittstelle ermöglicht dabei eine
schnelle und umfassende Datenübertragung und bei Bedarf auch
die 24-V-Energieversorgung.

www.schmersal.com
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Beckhoff setzt als Spezialist für PC-basierte Steuerungstechnik
auf die durchgängige Integration aller Maschinenfunktionali-
täten in einer Steuerungsplattform. Bereits seit 2017 wird
dabei mit »Twincat Vision« das Thema Bildverarbeitung
softwareseitig abgedeckt. Ende vorigen Jahres kün-
digte der deutsche Automatisierungshersteller
die Einführung eines umfassenden Vision-
Hardware-Portfolios bestehend aus Kameras,
Objektiven und Beleuchtungen an, womit
künftig nahtlos in die Ethercat-basierte
Steuerungstechnik integrierte Vision-Ge-
samtlösungen aus einer Hand bezogen wer-
den können. Das verspricht hochgenaue Syn-
chronisation mit allen Maschinenprozessen, re-
duzierte Engineering- und Hardwarekosten sowie
Vereinfachung bei Inbetriebnahme und Support. Was
die demnächst verfügbaren neuen Hardwarekomponenten
im Detail können, zeigt der folgende Beitrag auf. Von Gerhard Holzer

E rgänzend zur Software »Twincat Vision«
umfasst das neue Vision-Hardware-Portfo-
lio Flächenkameras, C-Mount-Objektive,

Multi-Color-LED-Beleuchtungen als Balken-, Flä-
chen- und Ringvarianten sowie Kompletteinhei-
ten bestehend aus Kamera, Beleuchtung und 
fokussierbarer Optik. Im Vordergrund der Ent-
wicklung stand die optimale Eignung für den in-
dustriellen Einsatz – sowohl der einzelnen Vision-
Komponenten als auch des gesamten Bildverar-
beitungssystems. Zu den entsprechenden Design-
aspekten zählen das IP65/IP67-Gehäuse aus elo-
xiertem Aluminium und gehärtetem Glas, glatte
Glasflächen für eine hohe Beständigkeit gegen
Reinigungsmittel und andere Chemikalien, diver-
se Optionen für flexible Befestigungen und An-
wendungsmöglichkeiten sowie ein optionaler
Splitterschutz. Weitere Vorteile bietet die Beck-
hoff-eigene Vision-Entwicklung und -Fertigung,
die eine technologisch und qualitativ hochwerti-

ge sowie optimal aufeinander abgestimmte
Komplettlösung sicherstellt. Die nahtlose In-
tegration – nicht nur der einzelnen Kompo-
nenten aus Hard- und Software zum Kom-
plettsystem, sondern auch mit der Maschi-
nensteuerung – erschließt großes Anwen-
dungspotenzial für die industrielle Bildver-
arbeitung und umgekehrt Optimierungs -
potenzial für die Maschinen und Anlagen.
So ist das Vision-System hochgenau syn-
chronisierbar mit allen Steuerungspro -
zessen und Maschinenabläufen. Die Imple-
mentierung in die Standard-Automatisie-
rungsapplikation ermöglicht zudem die
Durchgängigkeit im Zusammenspiel aller
weiteren Komponenten. Hinzu kommt,
dass sich Kamerasystem und Beleuch-
tung je nach Applikationsanforderung
getrennt oder zusammen als integrierte
Unit montieren lassen. Das integrierte

Integrierte BV-Lösungen
im Fokus

Automatisierungshersteller vervollständigt sein 
Bildverarbeitungsangebot mit eigener Hardware
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mit hohen Bildraten und der 2,5 GBit/s schnellen
Bilddatenübertragung ideal für automatisierte 
optische Prüfaufgaben und eine exakte Produkt-
verfolgung in via Ethercat synchronisierten Appli-
kationen. Mit der kostengünstig einsetzbaren 2,5-
Gbit/s-Übertragungsrate kann das Leistungspoten-
zial der Kameras voll ausgeschöpft werden: Erst
dadurch lässt sich eine erhöhte Bildwiederholrate
effizient nutzen und eine äußerst schnelle Reakti-
onszeit mit industrieller Lan-Technologie bei belie-
bigen Leitungslängen realisieren. Weiters ist das
Vision-System optimal auf die leistungsfähigen In-
dustrie-PCs von Beckhoff abgestimmt. Die robu-
sten, industrietauglichen Kameras unterstützen
den etablierten internationalen Standard GigE-
Vision und sind flexibel in einem weiten Tempera-
turbereich einsetzbar. Der Objektivschutz-Tubus
mit thermisch gehärtetem Antireflexglas sichert
die Unveränderlichkeit der Fokuslage und sorgt
ohne weiteres Gehäuse für eine hohe Beständig-
keit gegenüber Reinigungsmitteln und Hand -
habungseinflüssen. Flexible Montageoptionen und
die geringe Bautiefe (inkl. der Anschlüsse) in der
optischen Achse lassen zudem viele Freiheitsgera-
de bei der Maschinenkonstruktion zu.

Robuste C-Mount-Objektive

Die hochauflösenden und durch das C-Mount-
Anschlussgewinde universell nutzbaren Objektive
der Serien »VOS2000« und »VOS3000« sind mit 
ihrem robusten und montagefreundlichen Design
für den Einsatz in rauen Industrieumgebungen aus-

Konzept bietet zudem deutliche Vorteile aus Sicht
der Projektierung: Engineering-Aufwand und
Hardwarekosten werden reduziert und Systemin-
tegration, Inbetriebnahme sowie Support vereinfa-
chen sich. Die Realisierung von Echtzeitapplikatio-
nen wird durch die vollständige Integration in das
Ethercat-Bussystem ebenfalls optimal unterstützt
und erleichtert. Es ist z.B. eine vereinfachte und
synchronisierte Triggererzeugung für Bildeinzug
und Belichtung direkt aus dem System heraus 
möglich. Das Vision-System kann weiterhin ohne
großen Aufwand mit allen Steuerungsprozessen
und cloudbasierten Diensten verknüpft und syn-
chronisiert werden, und das mit allen gewohnten
Vorteilen der leistungsfähigen und komfortablen
Ethercat-Diagnose. Insgesamt ergeben all diese
Faktoren aus Maschinensicht eine erhöhte Prozess -
effizienz durch verkürzte Reaktionszeiten, höhere
Taktzahlen und beschleunigte Bearbeitungspro-
zesse, und zwar bei reduziertem Hardware- und
Verdrahtungsaufwand sowie minimiertem Bau-
raum und Anlagen-Footprint.

Leistungsfähige Kameras 

Die Flächenkameras der Reihe »VCS2000« erzeu-
gen durch Farb- und Monochrom-CMOS-Sensoren
mit bis zu 24 Megapixel Auflösung hochwertige
Daten für industrielle Bildverarbeitungsprozesse.
Für unterschiedliche Vision-Aufgaben und Bildana-
lysefunktionen steht ein breites Portfolio aus eta-
blierten Sony-Sensoren mit 3,45-µm- und 2,74-µm-
Pixelraster zur Auswahl. Die Kameras eignen sich

Die Objektive der 
Serien »VOS2000«
und »VOS3000« ver-
fügen über zwei 
Griffe für leichtes 
Einstellen, zwei ver-
drehbare Fixierringe
für Fokus und Blende
sowie zwei M3-
Fixierschrauben für 
sicheres Feststellen.

Die robusten, industrie-
tauglichen Kameras der

Reihe »VCS2000« von
Beckhoff sind flexibel in
einem weiten Tempera-

turbereich einsetzbar
und auch als IP65/67-

Gehäuse mit Objektiv-
schutz-Tubus verfügbar.

AUSTROMATISIERUNG
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gelegt. Der Fokus und die Festblende lassen sich
leicht einstellen und über kompakte Schrauben ein-
fach und präzise arretieren. Die Objektive verfügen
über eine Breitbandentspiegelung von 420 bis
1.050 nm, die gut auf die Multi-Color-LED-Beleuch-
tungen abgestimmt ist. Die Vibrations- und Schock-
festigkeit bis 10g ermöglicht überdies zuverlässige
Messungen für den sichtbaren und den nahen In-
frarotbereich. Verfügbar sind zwei Objektivserien,
die als »VOS2000« optimal an die Bildsensoren bis
zu einem Format von 2/3“ (11 mm) und als
»VOS3000« für höchste Bildauflösungen bei einem
Bildkreis bis zu 1,2“ (19,3 mm) ausgelegt sind. 
Neben der generell vorhandenen breitbandigen
Anti-Reflex-Beschichtung von VIS bis NIR verfügt
die Serie »VOS3000« für den großen Bildkreis über
eine hervorragende Korrektur der chromatischen
Aberration für den Spektralbereich bis 850 nm.

Flexible, präzise und 
energieeffiziente Beleuchtung 

Die Multi-Color-LED-Beleuchtungen in den drei
Ausführungen Balken-, Flächen- und Ringbeleuch-
tung – »VIB2000«, »VIP2000« und »VIR2000« – er-
zeugen konstante Lichtverhältnisse für qualitativ
hochwertige Abbildungen. Das stellt im Bildverar-
beitungsprozess die unerlässliche Grundlage für
exakte Auswertungen dar. Die Beleuchtungen kre-
ieren auch im spektral anpassbaren Pulsbetrieb
den bestmöglichen Kontrastunterschied zwischen
dem Prüfmerkmal und seiner Umgebung. Die
Lichtfarbe einer Beleuchtungsbaugruppe kann ob-
jektbezogen farb- und helligkeitsspezifisch einge-
stellt werden. Durch die Mischung der einzelnen
Farbkanäle lässt sich spektral lückenloses weißes
Licht erzeugen. Mit der direkten Integration der
Leistungselektronik in die Beleuchtungsbaugruppe
wird eine hohe Helligkeit erreicht, die für das 
sichere Einfrieren von hochdynamischen Bewegun-
gen notwendig ist. Die volle Integration in Ethercat

ermöglicht die individuelle Einstellung der Licht-
farbe und der Helligkeit sowie die Triggerung für
jedes einzelne Prüfobjekt. Die hochpräzise An-
steuerung und eine effiziente Elektronik minimie-
ren zudem den Energiebedarf. Denn die Einkabel-
lösung Ethercat-P mit der Distributed-Clocks-Funk-
tion und die reaktionsschnelle Leistungselektronik

ermöglichen hochgenau und ohne unnötige Be-
leuchtungszeiten die Synchronisation mit allen
Maschinenprozessen. Blaue LED-Chips als Basis bie-
ten außerdem eine hohe Lichtleistung und Tempe-
raturstabilität sowie eine gesteigerte Effizienz bei
hohen Umgebungstemperaturen. Durch den via
Ethercat gesteuerten Blitzbetrieb reduzieren sich
die Netzteilleistung und der erforderliche Kühlauf-
wand und es sinkt der Energieverbrauch der Be-
leuchtung.

Komplettlösung mit fokussierbarer Optik

Die »Vision Unit Illuminated« – kurz »VUI« – ist 
eine kompakte Einheit aus Kamera, Beleuchtung
und fokussierbarer Optik mit Liquid-Lens-Techno-
logie. Sie reduziert signifikant den Montage- und
Inbetriebnahmeaufwand und eignet sich durch die
Fokusanpassung zur Laufzeit insbesondere bei ver-
änderlichen Bauteilhöhen z.B. bei Logistikanwen-
dungen. Alle Funktionskomponenten sind in ei-
nem optisch ansprechenden Gehäuse aus eloxier-
tem Aluminium in Schutzart IP65/67 gekapselt. Das
thermisch gehärtete und entspiegelte Glas sorgt
für hohe mechanische und chemische Beständig-
keit bei Reinigung und Handling. Der Ethercat-P-
Anschluss der »VUI« ist seitlich orientiert und er-
möglicht die Montage mit geringer Bautiefe in der
optischen Achse, wobei große Montageflächen 
eine gute Wärmeableitung sicherstellen. Durch
den dedizierten, ebenfalls seitlich angeordneten
Erdungsanschluss lassen sich Erdungs- und EMV-
Konzepte leicht umsetzen. Zur Bildaufnahme steu-
ert die SPS über Ethercat alle Einstellungen der ein-
zelnen Funktionskomponenten (Kamera, Beleuch-
tung, Objektiv) zur Laufzeit hochpräzise und exakt
synchronisiert zu allen Prozessen in der Applikati-
on. So erfolgt die direkte Anpassung an unter-
schiedliche Arbeitsabstände über die elektronische
Einstellung der Fokuslage. Die Lichtfarbe sowie 
Intensität und Länge des Lichtpulses bzw. die Para-
meter der Kamera zur Bildaufnahme sind ebenfalls
über Ethercat ansteuerbar. Die Fokussierung zur
Laufzeit wird durch eine robuste und lageinvariant
nutzbare Flüssiglinse ermöglicht, die über sehr ho-
he Schock- und Vibrationsfestigkeit sowie durch
die hohe Zyklenzahl auch über eine äußerst lange
Lebensdauer verfügt.    (TR) 

Zum Autor: Gerhard Holzer ist im 
Customer Support bei Beckhoff Österreich tätig. 

Die Multi-Color-LED-Beleuchtungen gibt’s in
drei Bauformen – hier als Flächenbeleuchtung
»VIP2000«. Sie sorgen für das stets optimale
Licht für exakte Auswertungen. 

Die »Vision Unit Illuminated« vereint als 
All-in-One-Lösung eine 2,5-Gbit/s-Kamera,
Multi-Color-LED-Beleuchtung und Optik.

T Technik pur I BILDVERARBEITUNG & IDENTIFIKATION

Das neue Vision-Hard-
ware-Portfolio ergänzt

das »Twincat Vision«-
Angebot von Beckhoff

und macht die indus -
trielle Bildverarbeitung

zum integralen Bestand-
teil der Maschinen- und

Anlagensteuerung.

INFOLINK: www.beckhoff.com Stand: 231
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M it Entscheidung des Oberlandesgerichtes
Wien als Kartellgericht vom 1. Juni 2022 zu
GZ 25 Kt 1/22t wurde die Ista Österreich

GmbH wegen einer einheitlichen und fortgesetzten
Zuwiderhandlung gegen kartellrechtliche Vorschrif-
ten verurteilt. Die Zuwiderhandlungen sollen insbe-
sondere durch Preis- und Konditionenabsprachen mit
Wettbewerbern durch wechselseitige Abgabe von
Deckangeboten, die Abstimmung von Preisen und
Preiserhöhungen, wie insbesondere über Kunden-
dienstleistungen, Entsorgungs-, Montage-, Nachter-
min- und Austauschkosten sowie den systematischen
Austausch über Preise, Kunden, potenzielle Kunden
und Geschäftsbedingungen sowie vereinzelt Aus-
schreibungen stattgefunden haben. Die gesetzeswid-
rigen Abstimmungen erfolgten sowohl im Rahmen
von organisierten Vereinssitzungen der Wettbewer-
ber als auch außerhalb im Bereich Submetering in
Österreich im Zeitraum von Juli 2004 bis einschließlich
Februar 2019. Ferner wurde die Ista Österreich GmbH
zu einer Geldstrafe in der Höhe von 2,2 Mio. Euro ver-
urteilt. Die Entscheidung des Kartellgerichtes ist mitt-
lerweile rechtskräftig.

gewählt, in dem der Unterschied zwischen den Heiz-
kosten vorher vor Bezug der jeweiligen Wohnung, die
von der Ista Österreich GmbH betreut und nachher
nach Bezug der gegenständlichen Wohnung geltend
gemacht wird. Es kommen aber selbstverständlich
auch andere Berechnungsmethoden in Frage. 
Über den Stand bzw. Ausgang des Verfahrens berich-
ten die Tages- und Wirtschaftmedien laufend. 
Sollten Sie betroffen sein und Schadenersatz verlan-
gen wollen, empfehlen wir auf jeden Fall eine Über-
prüfung durch einen Rechtsanwalt. Falls Sie dafür un-
sere Kanzlei kontaktieren möchten, bieten wir Ihnen
– je nach Möglichkeit – gerne eine kostenlose Rechts-
beratung an. Wir bereiten gerade eine betreffende
Sammelklage vor und Sie können sich dieser gerne an-
schließen.
Wir arbeiten im Übrigen auch mit verschiedenen Pro-
zessfinanzierern zusammen, damit wir Ihnen das Kos -
tenrisiko einer Klagsführung möglichst ersparen.
Falls Sie Ihren Anspruch auf Rückzahlung eines Teils
Ihrer Ista-Abrechnung geltend machen wollen, setzen
Sie sich mit uns in Verbindung und wir werden die Er-
folgschancen mit Ihnen gemeinsam analysieren.

Nach dem Kartellgesetz sind Handlungsweisen ver -
boten, die den Wettbewerb behindern oder verfäl-
schen. Dazu zählen etwa Preisabsprachen oder die
Aufteilung von Märkten bzw. Gebieten. Aufgrund der
Feststellungen in der obgenannten Entscheidung ist
es sohin wahrscheinlich, dass es bei den einzelnen
Kunden jahrelang zu erhöhten Abrechnungen ge-
kommen ist.
„Jedermann kann Ersatz des Schadens verlangen, der
ihm durch einen Vertrag, der den Wettbewerb be-
schränken oder verfälschen kann, oder durch ein ent-
sprechendes Verhalten entstanden ist.“ (EuGH
20.09.2001, Courage and Crehan) Somit kann jede
Person, die im Rahmen eines Kartells benachteiligt
wurde, einen Schadenersatz verlangen (siehe Kartell-
gesetz).
Unsere Kanzlei hat bereits eine Klage im Rahmen eines
Musterverfahrens gegen die Ista Österreich GmbH auf
Schadenersatz in Höhe von zumindest 50% der ge-
samten Abrechnungssumme im Zeitraum Juli 2013 bis
Februar 2019 beim Handelsgericht Wien eingebracht.
Als Vergleichsmethode haben wir nun den sogenann-
ten »Vorher-Nachher-Vergleich« am selben Markt aus-

I WENN’S RECHT IST 

Sammelklage gegen Ista

Kolumne von Mag. Nevena M. Shotekova-Zöchling
Rechtsanwältin – spezialisiert auf Unternehmensrecht, 
Vertragsrecht und Gesellschaftsrecht 
E-Mail: shotekova@advokat-wien.at, www.robathin.at
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Automation24 nimmt Messgeräte 
von Vega ins Sortiment auf

Um der wachsenden Nachfrage im Segment der Prozess-Messtechnik nach-
zukommen hat der Online-Händlers nun auch Sensoren des Schwarzwälder
Herstellers im Angebot. 

Die Lösungen von Vega zur Füllstand-,
Grenzstand-, und Druckmessung sind in
vielfältigen Anwendungen einsetzbar
und erfüllen höchste Messgenauigkeits-
und Sicherheitsansprüche. Die 80-GHz-
Radar-Füllstandmessgeräte der Serie »Ve-
gaplus« beispielsweise eignen sich zur
berührungslosen Füllstandsmessung von
Flüssigkeiten und Schüttgütern in Mess-
bereichen von 8 bis 120 m. Für die Mes-
sung von Flüssigkeiten in Tanks, Brunnen
und anderen Behältern stehen hydrosta-
tische Füllstandmessgeräte der Baugrup-
pe »Vegawell« zur Verfügung. Weiters sind bei Automation24 die Baureihen »Vegaswing«
zur Grenzstanderfassung von Flüssigkeiten, »Vegavib« für die Detektion granulierter und
grobkörniger Schüttgüter und »Vegawave« für den universellen Einsatz zur Erfassung pul-
verförmiger und feinkörniger Schüttgüter. Mit den Prozessanzeigen »Vegamet« lassen sich
Daten zur Pumpensteuerung, Füllstanderfassung und Durchflussmessung praktisch visuali-
sieren. 

www.automation24.at

Modulares
HMI-Portfolio
für den 
Ex- Bereich

Die HMI-Gerätefamilien »Visunet GXP« und »Visunet FLX« von
Pepperl+Fuchs für den Einsatz in der Prozessindustrie ermöglichen 
dank ihres modularen Aufbaus passgenaue Konfiguration der HMI-
Applikationen und schnelle, einfache Servicemöglichkeiten im Feld. 

Jedes HMI-System besteht dabei mindestens aus einer Computer- und einer Display-Unit,
die jeweils individuell konfigurierbar sind. Die Bedienstationen von Pepperl+Fuchs sind für
den Einsatz in Atex/IECEx Zone1/21, Zone2/22 sowie Div.1.-Applikationen konzipiert und
zertifiziert. Daneben können alle Produkte im Non-Ex-Bereich genutzt werden. Die von
Pepperl+Fuchs entwickelte Firmware »Visunet RM Shell 5« für »Visunet«-Thin-Clients ba-
siert auf »Windows 10 IoT 2019 LTSC« und bietet eine einfache Möglichkeit, individuelle An-
passungen vorzunehmen. Höchste Sicherheitsstandards und die flexible Konfigurierbarkeit
erlauben die Anbindung an zahlreiche virtualisierte und konventionelle Prozessleitsysteme.
Abgerundet wird die Produktpalette durch robuste »Box Thin Clients« für den Einsatz in Leit-
warten und Schaltschränken. Daneben sorgen mobile Tablet-Lösungen von Pepperl+Fuchs
für ein lückenloses Portfolio für virtualisierte und konventionelle Prozessleitsysteme. 

www.pepperl-fuchs.com Stand 125

T Technik pur I PROZESSAUTOMATION

R. Stahl und I.safe Mobile 

schließen Partnerschaft 

Die Zusammenarbeit erstreckt sich auf die
beidseitige Ergänzung und den Austausch in
Sachen Digitalisierung, IIoT, Industrie 4.0 und
KI im Bereich Explosionsschutz, in dem die
beiden deutschen Hersteller tätig sind: I.safe
Mobile mit seinen extauglichen mobilen 
Geräten wie Smartphones und Tablets und 
R. Stahl u.a. mit seinem Portfolio zur Errich-
tung digitaler Infrastrukturen in Ex-Bereichen.  
www.r-stahl.com
www.isafe-mobile.com

Endress+Hauser gewinnt 

erneut »KVA Service Award«

Die österreichische Niederlassung des 
Schweizer Messtechnik-Herstellers erhält 
zum bereits achten Mal die Auszeichnung für

höchste Kundenzufriedenheit bei Serviceleis -
tungen. Serviceleiter Andreas Fuchs (Mitte)
freut sich: „Wir sind unheimlich stolz, dass
wir wieder gewinnen konnten. Ich danke 
allen Kunden für das zahlreiche Feedback.“ 
www.at.endress.com

Namur-Empfehlung 

für mobiles Arbeiten

In der jüngst veröffentlichen NE190 stellt die
Anwender-Interessensgemeinschaft der Pro-
zessautomatisierung eine Auswahl an Ein-
satzmöglichkeiten mobiler Endgeräte in der
Prozessindustrie vor und beschreibt die dafür
notwendigen technischen und organisatori-
schen Anforderungen. Zu den Einsatzmög-
lichkeiten zählen Beispiele aus dem Bereich
Instandhaltung und -setzung über Remote-
Support bis hin zur mobilen Bedienung an
einem Prozessleitsystem. 
www.namur.de     Fo
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Ethernet-APL 

hält Lasttests stand

Der Messtechnik-Hersteller 
Endress+Hauser führte vor Kurzem

zwei Tests erfolgreich durch, die 
einen realistischen Ethernet-APL-Auf-
bau mit Komponenten verschiedener

Hersteller simulierten. Die Ergebnis-
se erfüllen die hohen Erwartungen

an die neue physikalische Schicht für
Zweidraht-Ethernet-Kommunikation

in der Prozessautomatisierung. 

D ie Lasttests wurden nach Kundenvorgaben
durchgeführt, um zu beweisen, dass Kom-
ponenten verschiedener Hersteller in ei-

nem zuverlässigen und robusten System auf Ether-
net-APL-Basis kombiniert werden können. Der glo-
bale Chemiekonzern BASF definierte die Anforde-
rungen aus Sicht der Kunden. Und auf Seiten der
Hardware-Lieferanten stand Endress+Hauser ne-
ben Pepperl+Fuchs, Honeywell und ABB. Die Inter-
operabilität aller Komponenten konnte erfolgreich
bestätigt werden. Der erste Test wurde mit fast 240
Messgeräten von Endress+Hauser durchgeführt,
darunter Durchfluss-, Druck-, Temperatur- und Füll-
standssensoren. Sie wurden in ein System mit Pep-
perl+Fuchs »Field Switches« und einem Leitsystem
von Honeywell integriert – allesamt unter Nutzung
von Ethernet-APL und Profinet. Für den zweiten

Test lieferte ABB die Steuerung, die zusammen mit
den genannten Switches und Messgeräten gete-
stet wurde. Die Testfälle wurden mit maximaler
Netzauslegung durchgeführt, die Skalierbarkeit
und Fehlertoleranz wurden erfolgreich verifiziert.
Alle relevanten Anforderungen wie Gesamtnetz-
last oder Redundanz-Umschaltzeiten wurden er-
füllt oder übertroffen.

Offenes Partnerprogramm 
ermöglicht und unterstützt Tests

Das »Open Integration Partnerprogramm« von 
Endress+Hauser vereint mehr als ein Dutzend Her-
steller, die das reibungslose Zusammenspiel ihrer
sich ergänzenden Produkte sicherstellen wollen.
Die Partner testen und dokumentieren die Integra-

tion ihrer Angebote und zeigen so, wie das volle
Potenzial der Digitalisierung in typischen Anwen-
dungen der Prozessautomatisierung genutzt 
werden kann.

Neue Datennutzungs-Möglichkeiten

Ethernet-APL ermöglicht den Einsatz von Ethernet
in der Feldebene von Prozessanlagen. Die Zwei-
Draht-Technologie führt Energie und Kommunika-
tion über dasselbe Kabelpaar und erfüllt die Anfor-
derungen selbst rauer Prozessumgebungen. Schnel-
le und digitale Datenübertragung mit hoher Band-
breite ist nun auch über große Entfernungen und in
explosionsgefährdeten Bereichen möglich. (r.PA./TR) 

Neuer Kommunikationsstandard am Prüfstand
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Der Messgeräte-Hersteller Vega stellt mit der

neuen Software-Funktion »Back-up- & Resto-

re« seinen Kunden eine kostenfrei nutzbare

innovative Cloud-Lösung zur Verfügung, die

eine praktische Möglichkeit zum Sichern und

Wiederherstellen von Sensordaten bietet.

Back-up 

für Sensordaten

Software-Tool ermöglicht Messgeräte-
Restore über die Hersteller-Cloud

W enn ein Füllstand- oder Drucksen-
sor ausgetauscht werden muss,
dann nimmt er unzählige wichtige

Sensordaten mit – verloren müssen die Einstel-
lungen und Messwerte aber nicht sein, denn das
neue Tool von Vega »rettet« alles, worauf es an-
kommt. Seine Sensoren für Füllstand, Grenzstand
und Druck werden laut dem deutschen Hersteller
mittlerweile zu fast 40% per Bluetooth und die
»Vega Tools«-App parametriert, ausgelesen und
gewartet – mitunter aus sicherer Distanz von bis
zu 50 m. Einen komfortablen Zugang zu diesem
Service bieten sowohl die Geräte-DTMs als auch
die App. Mit dieser lassen sich via Smartphone
oder Tablet die Vega-Sensoren direkt ansteuern

und bedienen. Neu ist nun die Funktion »Back-
up- & Restore«. Hinter den Seriennummern, die
beim Anklicken aufgelistet erscheinen, lassen
sich die verfügbaren Back-up-Daten aufrufen
und – nach Wahl – erneut installieren. Damit
können Kunden auf sämtliche jemals erhobenen
Daten zurückgreifen, denn die Anzahl der Back-
ups ist nicht limitiert. Der kostenlose Service soll
Vega-Kunden mehr Effizienz in ihren automati-
sierten Prozessen bringen.

Sicher in mehrfacher Hinsicht

Auch im industriellen Umfeld ist mit Datensiche-
rung inzwischen weit mehr gemeint als ein rei-

nes Speichern. Wichtig sind flexible Back-ups und
die schnelle Wiederherstellung, damit wertvolle
Prozessdaten für die Inbetriebnahme, Diagnose
oder Prozessanalysen sofort bereitstehen. Mit dem
Software-Tool »Back-up- & Restore« löst Vega
die Herausforderung für viele Unternehmen, ge-
nügend Speicherplatz für immer größere Mengen
an Daten bereitzuhalten. In regelmäßigen Ab-
ständen lassen sich alle Parameter sicher in der
Verga-Cloud speichern – nicht nur, aber eben
auch für mittlere und kleinere Unternehmen ist
das eine Option, ihren komplexen und wachsen-
den Datenfluss auf Dauer zu sichern. (r.PA./TR) 

INFOLINK: www.vega.com Stand: 306

Die nächste Ausgabe AUSTROMATISIERUNG 4/2023 erscheint am 9. Juni 2023. 
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