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EDITORIAL H

Vertrauen ist gut, ...

aut Wikipedia definiert sich Ver-
Ltrauen als die subjektive Uberzeu-

gung (auch Glaube) von der Richtig-
keit, Wahrheit bzw. Redlichkeit von Hand-
lungen, Einsichten und Aussagen eines
anderen oder von sich selbst (Selbstver-
trauen). Zum Vertrauen gehort auch die
Uberzeugung der Moglichkeit von Hand-
lungen und der Fahigkeit zu Handlungen.
Das Gegenteil des Vertrauens ist das
Misstrauen.
Das Vertrauen spielt in jeglicher Art von
Beziehung eine zentrale Rolle. Bei jeder
EheschlieBung wird dem Brautpaar vom
Standesbeamten klargemacht, dass es
ohne Vertrauen ein béses Ende nehmen
kann.
In der Politik sieht man beispielsweise an-
hand des aktuellen Wahlergebnisses in
Salzburg, welche Auswirkungen das feh-
lende Vertrauen der Wahler auf die politi-
sche Landschaft haben kann.
Auch in der Arbeitswelt geht fast nichts
ohne Vertrauen — oder wirden Sie sich,
liebe Leser zu einem Kauf eines Werk-
zeuges, einer Drehmaschine, einer Au-
tomatisierungslosung etc. entscheiden,
wenn das Vertrauen in das Produkt, das
Unternehmen, die Dienstleistung und in
die involvierten Personen nicht vorhanden
ware? Die Antwort ist klar!
Vertrauen ist allerdings keine Gabe Got-
tes, die man einfach so in den Schof3 be-
kommt, sondern das Ergebnis harter Ar-

www.industrieweb.at

beit — eines von vielen Mosaiksteinchen
auf dem Weg zum Vertrauen ist es, sich
Know-how anzueignen — das haben in den
letzten Jahren viele Industrieunterneh-
men erkannt und in Mitarbeiter- und Hand-
lerschulungen,  Ausbildungsprogramme
und Entwicklungsseminare investiert —
das kurzlich in Firth abgehaltene ,WIDIA
Advances“ Handlerschulungsmeeting (bei
dem die Technik Report-Redaktion vor Ort
war — Bericht in der aktuellen Ausgabe
S.16) war ein Paradebeispiel dafir, wie
wichtig die permanente Ubermittlung von
Know-how an die Mitarbeiter ist, um so
das Vertrauen der Kunden auf Dauer zu
starken.

Zu guter Letzt spielt das Vertrauensver-
haltnis zwischen lhnen, liebe Leser und
Werbekunde und dem Technik Report-
Team ebenfalls eine zentrale Rolle — an
dieser Stelle moéchten wir uns einfach ein-
mal fir den jahrelangen Zusammenhalt
bedanken und wiinschen Ihnen auf die-
sem Wege eine spannende Lektlire mit
der vorliegenden Ausgabe!

g. Stefan Lenz,
Chefredakteur

Von der Natur
inspiriert

Festo ist standig auf der Suche
nach neuen Steuerungs-,
Antriebs- und Greifkonzepten.
Dabei liefern natiirliche Prinzi-
pien, kiinstlerische Einfliisse
und mathematische Vorgéange
neue Impulse fiir die industri-
elle Anwendung.

www.festo.at/bionik




B FERTIGUNG

] ]

COVERSTORY

Flexible
Automation
nach Mafd

Trumpf-Technik fertigt
Heiztechnologie fur Hackgut,
Pellets und Stuckholz.

H IM FOCUS

Menschen & MArkte .....cceuuuiiiiiiiiiie e 8
Messen & Veranstaltungen .........ccocuiiiiiiiiiiniiiii e 10
Trends & Meinungen: Industrievertriebsguter ..........ccooveviviieennnnnn. 12
Hl STORIES

VDW: INNOVatioNSSCAUD ...cuuiiiiiice e 14
WIDIA: Perfekt 8eSChUlt ....c...iiieiiiiee e 16
Konecranes: ,Ausgezeichneter” Kettenzug ............cceevvvviiennnnennn. 17
Haas Automation: Massive Kostenreduktion ............ccccocevuiiennnnns 18
Hahn+Kolb: Flexibles Einhange-System .........cccoveiuiiiiiiiiiinniennnnns 20
Walter: Frischer Wind ..o e 22
Sandvik: Eine produktive Alternative ........ccocoviiiiiiiiiiiiiiieeans 23
Ceratizit: Auf Herz und Nieren geprift ........cooovveiniiiiiiiiiiiieeee, 24
MTR/Lehmann: Zusatzachse macht flexibel ..........ccocceviiiiiniinnnnn. 26

Cegelec: 200 Tonnen CO,
OVIA: Positiver Wettbewerb
Maintenance 2013: Zum Ersten, zum Zweiten und zum Dritten ... 31

Fraunhofer LBF: Bedarfsgerecht .........coooviiiiiiiiiiiiiiiii e 32
ASI: Neue Prifvorschriften ..o 33
Instandhaltungstage: Von Profis lernen .. .. 34
VDI: Der Motor der Produktion .........ccceueveeiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee 35
Interview Prof. Werner Schroder: Instandhaltung

ISt WertSChOPTUNE ....ovveeieic e 36

4 | technikreport 5/13 www.industrieweb.at




AUTOMATISIERUNG B

STEUERUNGSTECHNIK
Leistungs-
fahiger

Simatic S7-1217C: Neuer
S7-1200-Controller fur
oberen Leistungsbereich.

H IM FOCUS
Menschen & MArkEE ....c.cuveeuiiiiiiiiiieei e e 38
Messen & VeranstaltUNgen ......ccvieviiiiiiiiiin i e 39

Bl STORIES
Schunk: Seit Jahrzehnten alles im Griff

Siemens: Leistungsfahiger ...
Asco Numatics: Fiir den speziellen Einsatz .......cccooeevviviiiiiennnnen.
Eplan: Mobil Zugreifen ..o
National Instruments: Schnellerer Mobilfunk
Fraunhofer: Fabrik der Zukunft ...
Sigmatek: Fiir den Einsatz im Feld .........ccooeiiiiiiiiiiiiiiiiieeee,
Rockwell: Safety Automation Builder ........ccoceeeiiiiiiiiiiiieneennn,

Keyence: Messen auf Knopfdruck

ABB: Energieeffizienz im FOKUS .......ocoiiiiiiiiiiiiiiiiiiicceee

Eaton: Sicher vor Blitzschlag? ......oovviiiiiiiiiiii e 52
ACE: RUhe Dittel ... 53
Jenoptik/Phoenix Contact: Erleuchtung
KML: Ein grofRer SChritt ........oiiiiiiii e

H NEU AM MARKT
Aktuelle ProduktmeldUungen .....c.oveuiiiniieiiiiiiiiee e eaas 57

IMPIESSUM ottt eet e e e e et e e et e e e e e e e e e e e en e eaneeanes 58

www.industrieweb.at technikreport 5/13 | 5




B COVERSTORY | Blechbearbeitung

Blick auf die vier vollautomatischen
Zuschneidemaschinen, im Vorder-
grund die TruPunch 5000

TRUMPF-TECHNIK FERTIGT HEIZTECHNOLOGIE FUR HACKGUT, PELLETS UND STUCKHOLZ

Flexible Automation nach Mafd

Um die Qualitat seiner Produkte und die Kundenzufriedenheit auf hohem Niveau zu halten, setzt das
Unternehmen Hargassner auf eine moderne Produktion. Dabei bildet die hochautomatisierte flexible
Blechfertigung mit Technologie von Trumpf den Kernpunkt in der Produktion.

nter dem Motto ,Umweltfreundli-
l | ches Heizen mit hochstem Bedi-

enkomfort” entwickelt und fertigt
Hargassner Heiztechnologie fiir Hackgut,
Pellets und Stuckholz. Mit rund 200 Mitar-
beitern wurden seit 1984 mehr als 60.000
Anlagen verkauft bei einer Exportquote von
65 %. Da das Unternehmen stets techni-
sche Errungenschaften vorweisen kann,
wurden seine Produkte oftmals ausgezeich-
net.
Innerhalb der letzten zehn Jahre wurde die
Blechfertigung in diesem Frlhjahr der drit-
ten Erweiterung unterzogen. Seit Anfang an
hat sich Hargassner mit Trumpf, dem Welt-
marktfihrer von Blechbearbeitungsmaschi-
nen und Lasertechnik in der Planung und
Realisierung seiner Fertigung zusammen
getan. So hat man von Beginn an auf ein
flexibles Fertigungssystem gesetzt, das mit
dem geplanten Wachstum des Unterneh-
mens mit entwickeln kann.

Vollautomatisiert

Samtliche Zuschneidemaschinen wie Stanz-
maschinen TruPunch 5000, Laser-Stanz-
maschine TruMatic 7000 sowie 2D-Laser-
schneidmaschine TruLaser 3030 sind voll-
automatisiert. Sie erhalten die Rohrbleche
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aus dem zentralen Universalblechlager mit
mittlerweile 1.000 Palettenplatzen fur Grof3-
formatbleche. Die zugeschnittenen Platinen
bzw. Teile werden Uber das automatische
Blechlager auftragsbezogen den einzelnen
Biegemaschinen der TruBend Serie 5000
und 7000 bzw. Biegeautomaten TruBend
Cell 5000 und TruBend Cell 7000 zuge-
flhrt. Grundsatzlich erfolgt bei Hargassner
die Produktionssteuerung Uber ein Kanban-
system. Im Prinzip entscheiden die Leerbe-
halter die von den verschiedenen Monta-
gelinien der einzelnen Kesseltypen zurlick-
kommen, welche Teile in welcher Stlckzahl
gefertigt werden mussen. Mehr als 10.000
verschiedene lebende Einzelteile in Blech-
dicken von 0,75 bis 10mm werden so flexi-
bel und termingetreu durch die Blechferti-
gung geschleust, aus denen heuer mehr als
9.000 Kesseln zusammengebaut werden.

Noch schneller als bisher

Um weiter innovativ zu bleiben hat Hargass-
ner kilrzlich ein neues Entwicklungszentrum
gebaut. In diesem attraktiven Neubau sind
die komplette Entwicklungsabteilung, der
Prototypenbau mit eigener Fertigung und
der Versuch untergebracht. Damit der Pro-
totypenbau noch schneller zu seinen Teilen

kommt als bisher hat man flr diese Abtei-
lung das Einsteigermodell in die 2D Laser-
welt von Trumpf, namlich die TruLaser 1030
mit CO, Laser gewéhlt.

Die kompakte Laserschneidmaschine Tru-
Laser 1030 zeichnet sich aus durch ihre

Anton Hargassner, Geschaftsfiihrer (I.) und
Trumpf Vertriebsdirektor Gerhard Karner im
Hargassner Show Room

www.industrieweb.at




Blechbearbeitung | COVERSTORY M

Hargassner Produktionsleiter Erwin Diirnberger (r.)
mit Trumpf Vertriebsdirektor Gerhard Karner vor
der vollautomatischen Biegezelle fiir Kleinteile
TruBend Cell 7000

einfache Bedienung und ihre geringen In-
vestitionskosten. Die TruLaser 3030 mit ei-
nem Arbeitsbereich von 3 x 1,5m erganzt
das Laserportfolio von Fa. Hargassner und
bietet vor allem Flexibilitat. Leicht handzu-
haben und robust, bearbeitet sie alle wichti-
gen Materialstarken.

Schnelles und prozesssicheres
System

Im Bereich der Kombitechnik setzt der Fami-
lienbetrieb die TruMatic 7000 Grof3format
mit einem Arbeitsbereich von 3,05 x 1,55 m
ein, die produktive High End Maschine von
Trumpf, die komplexe Werkstlicke in einer
Aufspannung bearbeitet. Diese Maschine
glanzt mit hoher Genauigkeit, kratzerfreien
Werkstlicken, guter Zuganglichkeit und
schnellem Entladen Uber Teileklappen, um
nur einige der vielen Vorzlge zu nennen. Au-
tomatisiert ist die Stanz-, Lasermaschine
durch den SheetMaster, ein schnelles und
prozesssicheres System, das Be- und Ent-

n
n
n
n
n
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Laserschneidmaschine TruLaser 1030 im neuen Entwicklungszentrum von Hargassner

laden, Abstapeln und Sortieren ermdglicht.
Um die unterschiedlichen Bleche mit ver-
schiedenen Beladehohen und Nutzlasten
zu lagern, vertraut Hargassner auf die indi-
viduelle Lagerldsung Stopa Universal. Dabei
werden die Lagerglter auf spezielle System-
paletten gelagert, ein langsverfahrbares Re-
galbediengerat mit beidseitig ausfahrbaren
Teleskopgabeln Gbernimmt das Handling.
Variable Stationsausfiihrungen ermdéglichen
die schnelle zuverlassige Bereitstellung von
Material entsprechend den jeweiligen Anfor-
derungen.

Doppelt so hoher Teiledurchsatz

Neben funf manuellen Biegemaschinen wer-
den in der Fertigung auch automatisierte
eingesetzt. Brandneu in der Halle ist die mit
dem Staatspreis fur Innovation ausgezeich-
nete TruBend Cell 7000, die schnellste auto-
matische Biegemaschine der Welt fur Klein-
teile, die auch kleine Stlckzahlen wirtschaft-
lich produzieren kann. Mit einer Taktzeit von

Die Laserschneidmaschine TruLaser 3030 ist mit dem automatischen Vereinzelungssystem SortMaster
ausgestattet

bis zu vier Sekunden pro Kantung liefert
sie einen doppelt so hohen Teiledurchsatz
wie herkdmmliche Biegezellen und koénnte
drei manuelle Biegeeinheiten ersetzen. Die
Zelle besteht im Wesentlichen aus einer
Biegemaschine TruBend 7036 Cell Edition,
einem Biegeroboter BendMaster und einer
Beladeeinheit LoadMaster Bend. Fur alle
drei gibt es eine zentrale Steuerung ohne
Schnittstellen, die die geringe Taktzeit von
ca. 4 Sekunden pro Kantung erst moglich
macht. Auch der Austausch der Biegewerk-
zeuge kann automatisiert werden — mit dem
Werkzeugwechsler ToolMaster Bend, aus
dem sich der Biegeroboter die mit ID-Chips
versehenen Werkzeuge holt. Die Bestand-
teile inklusive Systempalette und Fahrbahn
befinden sich in einer Umhausung und be-
notigen insgesamt nur 21 Quadratmeter
Aufstellflache.

Im Hochpreisland Osterreich
bestehen

Hargassner ist froh, dass man in eine derar-
tig flexible Produktionsanlage zur Fertigung
der Blechteile investiert hat. Dieser Automa-
tisierungsgrad setzt sich im Ubrigen auch
bei der angrenzenden Schweisserei und La-
ckieranlage fort. Nur so kann man im Hoch-
preisland Osterreich gegen die angrenzen-
den Billiglohnlander bestehen. ,Von Trumpf
erhalte ich nicht nur hochwertige Maschinen
und Werkzeuge, sondern auch immer die op-
timale Unterstltzung®, so Anton Hargassner
auf die Frage, warum er sich fur Trumpf-
Technologien entschieden hat. ,Die Service-
techniker sind sehr gut ausgebildet und bei
Bedarf erreichbar“, lobt der Firmengrinder
den technischen Kundendienst des Maschi-
nenbauers. Anton Hargassner: ,Durch den
hohen Automatisierungsgrad in unserer Pro-
duktion ist es uns moglich, flexibel nach Maf
zu fertigen und die saisonell schwankenden
Auftragseingange sehr wirtschaftlich zu fer-
tigen*, schlieft Hargassner ab.
www.at.trumpf.com

www.industrieweb.at
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MAPAL

Investition

Um der anhaltend guten Nachfrage nach Prazisionswerk-
zeugen nachzukommen, hat Mapal am Hauptsitz in Aalen
die Produktionskapazitaten weiter ausge-
baut. Mit einem Investitionsvolumen von
15 Mio. EUR wurden auf einer Flache von
6.000 m?2 neue Fertigungsbereiche nach
dem erfolgreichen Modell ,Fabrik in der
Fabrik“ realisiert. Neben der Fertigung von
ISO-Werkzeugen und Grundkorpern sind die
Konstruktion, Arbeitsvorbereitung sowie der
Technische Support fir diese Produktberei-
che in der neuen Halle 7 zusammengefasst.
Rund 2.500 m2 der neuen Halle sind der
Lehrwerkstatt vorbehalten, die damit dop-
pelt so viel Platz einnimmt wie in der Ver-
gangenheit. ,Wir schaffen auf diese Weise
optimale Maoglichkeiten fur eine zukunfts-
orientierte, qualifizierte Ausbildung unserer
130 Auszubildenden und legen den Grund-
stein fUr unsere kinftigen Fachkrafte“, so
Dr. Dieter Kress, Geschaftsfuhrender Ge-
sellschafter, zum hohen Stellenwert einer
qualifizierten Ausbildung bei Mapal.
www.mapal.com

Vertrag
verlangert

Der Aufsichtsrat der Still GmbH hat den Vertrag des Ge-
schaftsfiihrers Sales & Marketing (CS0), Thomas A. Fi-
scher (53), Uber die bis Ende Marz 2014 lau-
fende Bestellung hinaus, um weitere vier
Jahre verlangert. ,Thomas Fischer hat in
den vergangenen Jahren mit Nachdruck da-
ran gearbeitet, die Marktprasenz von Still
auszubauen und das einzigartige Profil der
Marke Still bei den Kunden weiter zu schar-
fen“, erklart Gordon Riske, Vorsitzender des
Aufsichtsrats der Still GmbH. Fischer habe
zudem die Vertriebs- und Serviceorganisa-
tion des Unternehmens nachhaltig gestarkt
und zukunftsfahig aufgestellt. Thomas A.
Fischer ist seit April 2010 Mitglied der Ge-
schaftsfihrung der Still GmbH. Zuvor war
er als Geschaftsfuhrer der Auslandsgesell-
schaft in Frankreich tatig.

www.still.at

HAAS AUTOMATION

100. Maschine

Anfang Marz hat die auf feinmechanische Serienteile und
Baugruppen spezialisierte Fischer System-Mechanik GmbH
ihre 100. CNC-Werkzeugmaschine von Haas
in Empfang genommen. Die neue Maschine,
eine Haas Super Mini Mill, wurde wahrend
der Ubergabefeier enthdllt, an der Reinhold
und Edeltraud Fischer als Griinder und Inha-
ber des Unternehmens, leitende Angestellte,
prominente Personlichkeiten sowie Vertreter
von Behorden, von Haas Automation Europe
und von dessen lokalem Haas Factory Outlet
(HFO), einem Geschaftsbereich der Dreher
AG, teilgenommen haben. ,Aktuell besitzt
die Fischer System-Mechanik GmbH etwa Reinhold Fischer, Griinder und Inhaber

150 Werkzeugmaschinen®, erlautert Alain Fischer System-Mechanik GmbH

Reynvoet, Geschaftsfiuhrer von Haas Automa-

tion Europe, ,und zwar Uberwiegend Haas VF-Frasmaschinen und Haas Mini Mills. Im
Jahr 2002 hat das Unternehmen seine erste Mini Mill gekauft, die noch heute, zehn
Jahre nach ihrer Inbetriebnahme, zwolf Stunden am Tag lauft.“ Dass ein Unternehmen
mit den hohen Standards und Erwartungen der Fischer System-Mechanik GmbH so um-
fangreich in Haas investiert, sagt viel uber die Zuverlassigkeit der Maschinen und auch
Uber die Qualitat des Kundendienstes und des Supports aus, den Dreher als lokales
HFO gewabhrleistet. Reinhold Fischer lasst keinen Zweifel daran, warum er sich flr Haas
entschieden hat. Diese Maschinen bieten, so betont er: ,den besten Wert, die hochste
Zuverlassigkeit und den groften Bedienkomfort. AuRerdem kommen sie mit dem besten
Kundendienst.” www.HaasCNC.com

GEBRUDER WEISS

Neuer Produktmanager

Benjamin Schatzl ist neuer Produktmanager Seefracht fiir Gebriider Weiss
in Shanghai. Wie das Transport- und Logistikunternehmen
mitteilt, zeichnet der langjahrige Logistikexperte in die-
ser Funktion fir das Dienstleistungsportfolio in der
Asien-Pazifik-Region verantwortlich. Der gebiirtige Os-
terreicher berichtet direkt an Vojislav Jevtic, Global Pro-
duct Manager Seafreight. ,Ich freue mich sehr, Benjamin
Schatzl als Experten in unserem Team begrufen zu kon-
nen*, sagt Jevtic. ,Wir kennen ihn als erfahrenen Asien-
Spezialisten, der wertvolle Kenntnisse am asiatischen
und insbesondere am chinesischen Markt mitbringt®, so
Jevtic weiter. Benjamin Schatzl verfugt tber mehr als 15
Jahre internationale Erfahrung in der Logistikbranche, in
denen er u.a. im Bereich Key Accounting und Seefracht
als Manager in Hongkong, Singapur und Shanghai tatig war. Mit dieser Personalie inten-
siviert Gebrlider Weiss die Nahe zum asiatischen Markt. Ziel ist es, die spezialisierte
Marktexpertise direkt vor Ort auszubauen. ,Von Shanghai aus wollen wir unsere Bezie-
hungen zu asiatischen Reedereien starken und dem rasant wachsenden Bedarf der
Kunden an Logistikldsungen in Asien gerecht werden*, erklart Jevtic. Eine der Haupt-
aufgaben von Benjamin Schatzl wird der weitere Ausbau der Aktivitaten auf dem Intra-
Asien-Markt sein.

»Wir werden immer mehr gefordert, spezielle Losungen in Asien anzubieten, da sich die-
ser Verbrauchermarkt weiter rasant entwickelt”, so Jevtic. Auch habe Gebrider Weiss
viele Kunden in Europa, die ihre Waren nach Nord- und Stidamerika, Afrika und Ozeanien
verkaufen, wahrend die Produktion in Asien stattfindet. Das Unternehmen folge diesem
Trend und baue neben lokalen Standorten auch seine Spezial-Know-how in Fernost aus.
Gebriider Weiss ist auf dem chinesischen Markt in Kooperation mit Rohlig Logistics ak-
tiv. Weiss-Rohlig ist heute an 17 Standorten in China vertreten.

www.gw-world.com
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Unendliche Moglichkeiten,
eine Designplattform

NI LabVIEW ist die umfassende Entwicklungsumgebung mit herausragender

Hardwareintegration und Kompatibilitdt. Damit meistern Sie jede Herausforderung
in der Mess-, Steuer- und Regeltechnik. LabVIEW ist das Herzstlick des Graphical
System Design, das Konzept, mit dem Sie Uber eine offene Plattform aus
produktiver Software und rekonfigurierbarer Hardware die Systementwicklung

beschleunigen kénnen.

>> ni.com/labview-platform/d

l f SENSOR+TEST
Halle 11, Stand 410

Die grafische Entwicklungs- P
umgebung NI LabVIEW

bietet herausragende
Hardwareintegration

und ermdglicht es lhnen,

intuitiv zu programmieren.

‘7 NATIONAL
’ INSTRUMENTS



B FERTIGUNG | Messen & Veranstaltungen

BENEFIT: KAROSSERIEBAUER GEDIA
UND SIMUFORM

80.000 Kon-
struktions-
datensatze

Uber 80.000 einzelne Datenmodelle um-
fasst der Bestand der Gedia Automotive
Gruppe. Der Automotive-Spezialist fur den
Bau von Karosserie-Strukturteilen erstellt
jedes Jahr zwischen 5.000 und 10.000
Angebote fliir Bauteile und Zusammenbau-
ten — und oft ahneln sich die Teile extrem
oder sind gar identisch. Doppelarbeit und
Mehrfachentwicklungen sind die Folge, weil
keine Moglichkeit besteht, die Datensatze
im gesamten Unternehmensumfeld schnell
auf ihre Ahnlichkeit hin zu Uberpriifen. Er-
schwerend kommt hinzu, dass taglich neue
Datensatze erzeugt werden und somit der
Istbestand kontinuierlich zunimmt.

Mit der Einfuhrung einer softwarebasierten
Ahnlichkeitssuche durch die SimuForm Geo-
Search-Suite in der Prozesskette ,Blech®
geht die Gedia Automotive Gruppe nun ei-
nen vollig neuen Weg — und ermoglicht eine
vollstandige Suche fur alle 80.000 Daten-
satze fur das Team von Ingenieuren und
Technikern. Dabei sind die CAD-Daten mit
allen relevanten Zusatzinformationen aus
PDM und ERP verknupft. Dadurch wird der
Einstieg in die Suche aus allen Richtungen
ermoglicht. Die Wiederverwendung von Fer-
tigungsmethoden und der Grobmethode
spart Geld in der Fertigung, aber schon weit
vorher ist der Nutzen flr die Techniker aus
der Kalkulation greifbar.

Durch die Vermeidung von Doppelarbeit
in der Kostenkalkulation werden Angebote
schneller und praziser erstellt. Die Reak-
tionszeit bei Kundenanfragen sinkt bei
gleichzeitig hoherer Qualitat der Angebote.
Planungsfehler werden vermieden. Beste-
hendes Know-how kann gezielt genutzt
werden. Neben dem Erfahrungsschatz der
Ingenieure werden auf diese Weise beste-
hende umfassende Daten wiederverwend-
bar. Die Suchzeiten stellen mit der zentra-
lisierten Suchtechnologie aus dem Hause
SimuForm keinen Flaschenhals mehr dar.
Mit Gber 40.000 Suchoperationen pro Se-
kunde hat der Anwender in sehr kurzer
Zeit eine Ruckmeldung. Die Suche funktio-
niert nicht nur fir Einzelteile sondern auch
fir ganze Baugruppen. Der Einsatz der
SimuForm GeoSearch-Suite bei der Gedia
Automotive Gruppe umfasst die Betriebs-
mittelkalkulation, die Produktentwicklung,
die Methodenplanung und den Betriebsmit-
telbau.

www.simuform.de
www.gedia.com

STAINLESS

Neuheiten der Stahlindustrie

= Mitte Mai kommen auf dem Briinner Messegelande européische
Fachleute der Edelstahlbranche zusammen, um Uber kinf-
tige Auftrage zu sprechen, neue Kontakte anzu-
bahnen sowie Erfahrungen und Informationen
auszutauschen. Zur 6. International Stainless
Steel Exhibition 2013 sind mehr als 140 Firmen
aus 17 Landern angemeldet, der Anteil auslandi-
scher Aussteller liegt Giber 75 %. Es wird erwartet,
das ihre Angebote von mehr als eintausend regis-
| i trierten Fachleuten aus mehreren Dutzend Lan-
dern besichtigt werden.

Diese eng spezialisierte Fachmesse findet alle zwei Jahre in Brinn statt, sie ist eines
von nur zwei Treffen dieser Art in Europa. Dieses Jahr gastiert sie in der modernen
Messehalle F, in der sowohl die Messestande als auch der Fachkongress Platz finden.
Zur Stainless 2013 werden erneut Marktfuhrer der Edelstahlbranche erwartet, darunter
APERAM Stainless Services & Solutions Germany, ThyssenKrupp Nirosta, Marcegaglia,
Montanstahl und weitere bedeutende Firmen. Das in zehn Produktkategorien geglie-
derte Messeangebot kdnnen die Besucher am 14. und 15. Mai besichtigen. Die meis-
ten Aussteller und Neuheiten prasentieren sich in den Produktkategorien Edelstahl,
Produkte aus Edelstahl sowie Erzeugnisse aus Edelstahl fur ausgewahlte Bereiche der
Industrie und des Endverbrauchs. Im Angebot der Messe finden sich naturlich auch HUt-
ten- und Halbprodukte aus Edelstahl, Maschinen und Anlagen fur die Verarbeitung von
Edelstahl oder branchenspezifische Forschung und Dienstleistungen.

www.bvv.cz/stainless

SCHWEISSEN & SCHNEIDEN

Fligen und trennen

Zur Weltleitmesse Schweissen & Schneiden erwartet die internationalen Fachbesucher vom 16. bis 21. September
erneut ein umfassender Uberblick (iber aktuelle Neuheiten der Fiige-, Trenn- und Be-
schichtungstechnik. Rund 1.000 Aussteller aus Uber 40 Nationen prasentieren in der
Messe Essen ihre Technologien, Dienstleistungen und Werkstoffe — viele davon werden
auf der Messe das erste Mal dem Fachpublikum vorgestellt. Es wird elf internationale
Gemeinschaftsstande geben, auf denen sich die Fachbesucher kompakt Gber lander-
spezifische Angebote der Schweif3- und Fugetechnik informieren kénnen. Die USA sind
mit zwei Standen vertreten, chinesische Aussteller prasentieren sich gemeinsam in den
Hallen 7, 8.1 und 9.1. Weitere Gemeinschaftsstande stammen aus Frankreich, Stdko-
rea, Japan, Taiwan, Brasilien und Italien. Ein zwolfter Gemeinschaftsstand ist dem Be-
reich ,Thermisches Spritzen“ gewidmet. Zugleich ist die Schweissen & Schneiden auch
der bedeutendste Treff-
punkt fUr den fachlichen
Austausch, der in diesem
Jahr noch zusatzlichen An-
drang erfahrt. Denn das IIW
— International Institute of
Welding ist vom 11. bis zum
15. September 2013 mit
seiner Jahresversammlung
in Essen zu Gast. Zu die-
ser Veranstaltung sowie zur
zweitagigen lIW-Konferenz
LAutomation in Welding“
werden rund 1.000 inter-
nationale Experten erwar-
tet. Auf dem DVS Congress
stellen Fachleute in rund 90
Vortragen Forschungsergeb-
nisse, Marktentwicklungen
und Lésungen fur Hersteller
und Anwender vor.
www.schweissen-schneiden.com
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DI Guido Reuter (rechts) und Ing. IWE Christian Schurian fiihren die Geschafte
der 1. ISR GmbH

1. ISR VERTRITT OERLIKON SCHWEISSTECHNIK

Menschen und Metalle
verbinden

Als fachlich versierter Partner fur Service und Vertrieb betreut die 1. ISR GmbH aus Seekirchen bei
Salzburg namhafte Unternehmen der Schweif3- und Trenntechnik. Seit Jahresbeginn gehort die von
Deutschland aus agierende Oerlikon SchweiRtechnik GmbH dazu. Die Experten fir Losungen rund um
das thermische Flgen und Trennen setzen ihre Geschaftsverbindung zu der 1. ISR zum Nutzen ihrer

Kunden in Osterreich ein.

ir fihlen uns den hohen Anspru-
chen unserer zahlreichen mittel-
standischen Unternehmenspart-

ner in Osterreich verpflichtet. Die 1. ISR er-
fallt sie durch vorzigliches Know-how. Die
Fachleute Uberzeugen mit kreativen Losun-
gen, sind stets erreichbar und schnell zur
Stelle”, verspricht der deutsche Vertriebs-
leiter Frank Gernat.

Umfassende Produktpalette

Die Palette der schweiStechnischen Pro-
dukte umfasst die Systeme zum thermi-
schen Flgen und Trennen Uber die Zusatz-
werkstoffe, die entsprechenden anwen-
dungsbezogenen Leistungen bis hin zu au-
tomatisierten Losungen. Anwender erhalten
sie jetzt aus einer Hand: Die Kunden in Os-
terreich betreut mit der 1. ISR ein Unter-
nehmen, das sich besonders durch Tech-
nologie- und Erfahrungswissen auszeich-
net. Die Kompetenz der 1. ISR betrifft das
komplette Portfolio der Erzeugnisse von
Oerlikon Schweiltechnik und setzt einen
Schwerpunkt beim Service.
»Sonderlosungen sind eine Starke unserer
Partner von der 1. ISR. Das haben sie uns
in bisheriger gemeinsamer Projektarbeit ge-
zeigt, sei es bei Automatisierungsaufgaben,
beim Unter-Pulver-Schweien oder Brenn-
schneiden. Auf diesen wichtigen Geschafts-
feldern werden wir kiinftig Synergiewirkung

erzielen zum Vorteil unserer Kunden®, so
Gernat.

Das Netzwerk entscheidet

,Wir kdbnnen beim Erflllen unserer Aufgaben
auf ein funktionierendes Netzwerk aus un-
terschiedlichen Fachleuten im Metall verar-
beitenden Gewerbe zurlick greifen, das weit
Uber Osterreich hinaus geht, erklart der
1. ISR-Geschéaftsfuhrer, DI Guido Reuter. Er

erganzt: ,Makler im Interesse der Kunden
sein — das ist Kern unserer Unternehmens-
philosophie. Deshalb bieten wir oft andere,
zunachst nicht in Betracht gezogene Lésun-
gen an, zusatzlich zu der gefragten oder
der Ublichen.“ Kontinuitat und Verlasslich-
keit zahlen zu den Werten, mit denen Reu-
ter und sein Kompangnon Ing. IWE Christian
Schurian ihre Kundenbeziehungen pflegen.
www.lisr.eu

B INFO | Vorstellung: Plasmaschneiden ohne Brille

Plasmaschneiden ohne storende Emissionen wie Blendlicht, Lirm, Gase und Staub, bietet
die neue Generation Alphatome II von Oerlikon Schweifitechnik. Hinzu kommen die
Vorteile hoher Schneidprazision, Wiederholgenauigkeit und Dynamik, der Schutz vor
mechanischen sowie verschleifffordernden Beanspruchungen und einfache Montage
ohne aufwendige Vorarbeiten.

Das Werkstiickhandling und die Plasmaschneideinrichtung stammen vom selben Her-
steller und sind ohne Schnittstellenengpasse durchgingig aufeinander abgestimmt. Des-
halb steuert das gemeinsame Oerlikon HPC Digital Process System alle Bewegungen und
den Plasmaprozess. Auf dieser Basis bietet die Alphatome II einige Innovationen. Die zwei
voneinander getrennten Langsbahnen lassen sich ohne Vorarbeiten direkt per Diibel im
Hallenboden befestigen. Weil keine Verstrebungen storen, kann der Anwender einen vor-
handenen Tisch nutzen. Das gilt auch fiir Wasserbecken zum Unterwasserschneiden.
Beide innenliegenden fiir die Lingsbewegungen Prizisionszahnfithrungen schiitzen
6 mm dicke Bleche gegen mechanische Beschidigungen und Staub. Zusammen mit dem
gewichtsoptimierten Quertrager gewiahrleisten sie das +/- 0,1 mm exakte Positionieren
des Brenners. Weil der Plasmastrahl gegen Blenden abgeschirmt ist, benotigt der Bediener
keine Schutzeinrichtungen wie Maske oder Brille.

www.industrieweb.at
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TEIL 2: SOGAR IM INDUSTRIEGUTERVERTRIEB GILT: MENSCH KAUFT MENSCH

WIE SICH EMOTIONEN UND VERHALTEN VON B2B-ENTSCHEIDERN BEEINFLUSSEN LASSEN

Vom Instinkt zum wissens-
basierten Ansatz

Was den effizienten Verkaufer im Industrievertrieb friher ausmachte, war ein groles Mysterium. Manche
Vertriebler konnten exorbitant viele und grole Abschllsse vorweisen, manch anderer war weit weniger
erfolgreich. Wieso hat es der eine leicht, gewaltige Umsatze zu generieren, warum tut sich der andere
damit so schwer oder scheitert sogar?

xel Rieckmann, Verkaufsleiter beim
AL(’meburger Unternehmen LAP GmbH

Laser Applikationen, erklart den mo-
dernen, wissensbasierten Ansatz. Und wa-
rum auch im Industriegltervertrieb gilt:
Mensch kauft Mensch. ,Die erfolgreichen
Verkaufer von friher haben schon immer
etwas richtig gemacht. Heute wissen wir
endlich, was das war”, erklart Rieckmann
den aktuellen Ansatz zum erfolgreichen Ver-
kaufen. ,Es geht ausschlieflich um die zwi-
schenmenschliche Komponente. Je besser
ich mich auf meine Gegenuber in einem Ver-
kaufsgesprach einstellen kann, umso wahr-
scheinlicher ist es, dass der Verkauf glatt
lauft. Und das gilt insbesondere im B2B.
Dazu missen wir zum Teil eine neue Spra-
che lernen und uns mit psychologischen As-
pekten wie Motivationsstile und Kommuni-
kationskanale beschaftigen. Frei nach dem
Kommunikationsguru Paul Watzlawick lasse
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ich mich von dem Motto ,man kann nicht
nicht emotional wirken* leiten.“ Gerade bei
Industriegltern ist die technische Vergleich-
barkeit von Produkten in den letzten Jahren,
nicht zuletzt Dank des Internets, enorm ge-
stiegen. Die Preise gibt es auf Anfrage in
Minutenschnelle. ,Fir welches Produkt sich
der Kaufer einer technischen Lésung ent-
scheidet, hangt in den wenigsten Fallen
von den Kosten ab“, weifd Rieckmann. ,Viel-
mehr wollen sich Kunden mit ihren Proble-
men und als Mensch verstanden und in gu-
ten Handen wissen. Bei LAP folgen wir der
Maxime: zwei Ohren und ein Mund. Damit
meinen wir, dass man im Vertrieb doppelt
so viel zuhoren wie reden sollte. Und beim
Zuhoren erfahre ich automatisch, wo der
Schuh bei meinem Kunden drickt. Dann
kann ich zielgerichtet wirklich passende
Losungen prasentieren, mit denen ich et
waige personliche Vorbehalte bei meinem

Gegenuber antizipiere und unmittelbar aus-
raume.“ Die Kaufentscheidung fallt nach
Rieckmann mafigeblich bei maximalem Nut-
zen flr das Unternehmen und minimalem
personlichem Risiko beim Einkaufer. Sale-
schef Rieckmann: ,Wir behalten selbstver-
standlich unser gesamtes Portfolio im Blick.
Wir versteifen uns nicht auf das erstbeste
Produkt, sondern bieten modulare System-
|[6sungen an, die wir fur unser Gegenlber
maRschneidern.” Der Kunde merkt, dass
der LAP Verkaufer auf ihn als Mensch und
auf seine Aufgaben eingeht und entwickelt
gelebtes Vertrauen. Und Vertrauen ist mehr
denn je Basis fur eine gesunde Geschafts-
beziehung.

Das volle Erkenntnisspektrum
einsetzen

Viele der im LAP Vertrieb angewandten Me-
thoden stammen aus der Psychologie, So-

www.industrieweb.at
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»Kunden wollen sich mit ihren Problemen und als Mensch verstanden
und in guten Handen wissen. Bei LAP folgen wir der Maxime: zwei
Ohren und ein Mund. Damit meinen wir, dass man im Vertrieb doppelt
so viel zuhdren wie reden sollte”, sagt Axel Rieckmann, Verkaufsleiter
bei LAP

ziologie, Kommunikationswissenschaft oder dem NLP. Uber
diese Methoden tauschen sich Rieckmann und seine Sa-
les-Kollegen regelmafig aus, um ein einheitlich hohes Be-
treuungsniveau der Verkaufer zu gewahrleisten. Etwa Uber
die Klassifizierung in die drei Wahrnehmungstypen, die re-
gelmagig zu verbluffenden Reaktionen und damit zum Ziel
fuhrt. Rieckmann berichtet: ,Man unterscheidet die Kom-
munikationsweisen der Personen, die einem gegenliber sit-
zen in drei Gruppen: der visuelle, der auditive oder der kin-
asthetische Typ. Beim Gesprach merkt man recht schnell,
welchem Typus der Kunde angehort. Dann lasst sich das fur
den Verkauf so wichtige enge, vertrauensvolle Verhaltnis re-
lativ einfach vertiefen. Indem man auf genau diesen Kanal
eingeht, sozusagen auf ihm sendet.

Ein einfaches Beispiel: Mein Gegenuber legt viel Wert auf
das Visuelle. Um ihm zu beweisen, dass ich verstanden
habe, was ihm am Herzen liegt, reicht eine kurze, fast bei-
laufige Bemerkung, die auf das Visuelle abzielt. ,Sieht aber
sehr gut aus bei lhnen!? Das wirkt Wunder. In 90 Prozent der
Gesprache fuhrt dieser kleine Kniff dazu, dass der Kunde
mich in seine Gedanken einweiht und mir die Moglichkeit
gibt, weiter zuzuhoren.”

Aus den gewonnen Informationen, so beschreibt der LAP
Sales-Experte sein Vorgehen, leite er dann Losungen ab, die
erstens den Kunden als Menschen entlasten und zweitens
die Fertigung im Unternehmen optimieren helfen. ,Am Ende,
wenn er dann kauft, kauft er nicht nur ein hervorragendes
Produkt, sondern auch den Menschen Rieckmann. Als sei-
nen Berater und beinahe als sein Freund®, meint Rieckmann
enthusiastisch.

B2B-Sales als Seelsorge

Rieckmann betrachtet sich und seine Mannschaft fast als
Seelsorger seiner Zielkunden. Er holt die Einkaufer der Ziel-
branchen von LAP dort ab, wo sie Probleme plagen, versetzt
sich in ihre Lage und versucht Kundenprobleme aus dieser
Perspektive zu losen. Und einen Top-Seller macht genau
das aus: herauszufinden, was dem Kaufer auf der Seele
brennt.

www.lap-laser.com

www.industrieweb.at
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Blick in die neue urbane Produktion der Zukunft der Fellbacher Wittenstein Bastian GmbH

EMO HANNOVER 2013 PRASENTIERT LOSUNGEN ENTLANG DER WERTSCHOPFUNGSKETTE

Innovationsschub

Alle reden von Nachhaltigkeit und Energieeffizienz. Dabei darf jedoch die Produktion nicht isoliert
betrachtet werden. Nachhaltigkeit im Sinne der ,,Nutzung eines regenerierbaren Systems, so dass es in
seinen wesentlichen Eigenschaften erhalten bleibt” (Wikipedia), muss die gesamte Wertschopfungskette

im Blick haben.

hunderten, dass nicht mehr Holz gefallt
werden darf, als nachwachsen kann.
Dieses natlrliche Nachhaltigkeitsprinzip
halt mit Macht Einzug in die moderne Pro-
duktionstechnologie und findet seinen Nie-
derschlag augenfallig im Leitmotiv der EMO

I n der Forstwirtschaft gilt schon seit Jahr-

Dr. Manfred Wittenstein, Vorstandsvorsitzender
der Wittenstein AG: ,Wir haben hier in Fellbach
eine Demonstrationsfabrik errichtet, in der wir
nach und nach exemplarisch die Konzepte von
Industrie 4.0 integrieren wollen.”

14 | technikreport 5/13

Hannover 2013 ,Intelligence in Production®.
Denn ,0kologische Effizienz ist fUr mehr
und mehr produzierende Unternehmen die
selbstverstandliche Erganzung der okono-
mischen Effizienz“, meint auch apl. Prof.
Dr.-Ing. Christoph Herrmann, Mitglied der
Institutsleitung am Institut fir Werkzeugma-

Philipp Guth (l.) und Michael Miiller, beide
Geschaftsfiihrer der Wittenstein GmbH, Fellbach:
»Eine Fabrik in einen Ballungsraum zu integrieren,
war eine grofie Herausforderung.”

schinen und Fertigungstechnik (IWF) der TU
Braunschweig.

Veranderungen hin zu einer nachhaltigen
Produktion, so Herrmann, ,sind jedoch nur
moglich, wenn der gesamte Produktlebens-
weg — von der Rohmaterialbeschaffung, der
Teilefertigung und Montage, Uber die Nut-

=

apl. Prof. Dr.-Ing. Christoph Herrmann, Mitglied
der Institutsleitung am Institut fiir Werkzeugma-
schinen und Fertigungstechnik (IWF) der TU
Braunschweig: ,Das Thema Umwelt als Treiber von
Innovationen wird auf der EMO Hannover 2013
einen systematischen Rahmen bekommen.*

www.industrieweb.at
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zung bis hin zur Entsorgung — betrachtet wird“. Ohne diese Pers-
pektive ,werden schnell Potenziale Ubersehen oder schlimmer, Pro-
bleme nur von einer Lebensphase in eine andere verlagert“. Denn
wenn man von der gesamten Wertschopfungskette spreche, ,mus-
sen wir von Anfang bis Ende oder in Produkt- und Materialkreislau-
fen denken®, erlautert Prof. Herrmann, am IWF Leiter der Abteilung
Produkt- und Life-Cycle-Management und neben-bei auch noch Wis-
senschaftlicher Geschaftsfihrer und Vorstandsmitglied am Nieder-
sachsischen Forschungszentrum Fahrzeugtechnik (NFF).

Innovativ, aber insolvent?

Naturlich bleibt die Wettbewerbsfahigkeit eines Unternehmens
oberstes Ziel: ,Green does not sell — grun allein verkauft sich nicht.”
Neben dem Preis mussen weiterhin Qualitat und Funktion eines Pro-
duktes im Fokus stehen. Schwachen in diesen Bereichen konnen
nicht durch eine Okologisch nachhaltige Produktion ausgeglichen
werden.

Die Bedeutung von Nachhaltigkeit fur Innovationen bringt Herrmann
so auf den Punkt: ,Innovation braucht in der Regel Treiber. Wir se-
hen schon heute, dass steigende Energiekosten viele neue techni-
sche und organisatorische Losungen hervorbringen, sei es im Be-
reich neuer Fabrikkonzepte, effizienter Antriebe oder in der Mess-
technik und im Energiemanagement.”

Bei richtig angewandter Nachhaltigkeit profitiere auch der Anwender
—und zwar zweifach: ,Zum einen erhalt er ein Produkt, das nicht nur
O0konomisch, sondern auch 6kologisch effizient produziert wurde. Da
insbesondere flr energiebetriebene Produkte ein erheblicher Anteil
der Lebenszykluskosten und der Umweltauswirkungen mit der Nut-
zungsphase verbunden sind, profitiert er zum anderen davon, dass
sein gekauftes Produkt im Vergleich zum Wettbewerb den gerings-
ten Energie- und Hilfsstoffverbrauch hat — ohne Funktions- oder Qua-
litatseinbuBBen.”

Funktionierende Praxisbeispiele gefallig? ,Nehmen wir die Region
Braunschweig”, sagt Prof. Herrmann: ,In der Nullemissionsfabrik
der Firma Solvis werden 14.000 m2 mit Blros, Lager und Produk-
tionsbereichen zu 100 Prozent mit Erneuerbaren Energien aus ei-
genen Anlagen versorgt. Eine ganzheitliche Sicht auf die Fabrik mit
Gebaudehlille, technischer Gebaudeausristung sowie Maschinen
und Anlagen sind hier vorbildlich umgesetzt.“ Das Unternehmen pro-
duziert u.a. Solarheizsysteme und Holzpelletkessel und tragt auch
Uber die eigenen Produkte zu einer nachhaltigen Entwicklung bei.
Ein anderes Beispiel aus der Region ist Volkswagen: ,Mit der Initia-
tive ,Think Blue Factory’ werden alle MaRnahmen zur Steigerung der
Energie- und Ressourceneffizienz geblindelt.“ Bis 2018 soll die Um-
weltbelastung um 25 Prozent reduziert werden. Ein ganz konkretes
Beispiel ist der Energieweg im Werk Wolfsburg. Hier werden umge-
setzte MafRnahmen fur Mitarbeiter sichtbar gemacht. Naturlich, so
Herrmann, ,gibt es funktionierende Beispiele nicht nur in unserer
Region.

Urbane Produktion der Zukunft

Ein bereits praxisbewahrtes Nachhaltigkeitsbeispiel ist die Anfang
2012 eroffnete gerausch- und emissionsarme Produktionsstatte
flr Verzahnungslosungen der Fellbacher Wittenstein Bastian GmbH.
Dr. Manfred Wittenstein, Vorstandsvorsitzender der Wittenstein AG:
,Wir haben hier in Fellbach eine Demonstrationsfabrik errichtet, in
der wir nach und nach exemplarisch die Konzepte von Industrie 4.0
integrieren wollen.“ Maschinen, Produktionsmittel und halbfertige
Produkte sollen einmal via Internet in standiger Verbindung mitein-
ander stehen, so dass man beispielsweise die Spezifikation eines
Zahnrads noch in letzter Minute andern kann. Die Voraussetzungen,
um nach und nach Elemente einer ,mitdenkenden® Produktion der
Zukunft — so genannte Cyber-Physische Systeme — in die Prozesse
zu integrieren, sind also geschaffen. Diese Entwicklung in Richtung
Industrie 4.0, so Wittenstein, ,tragt auch zur Sicherung des Stand-
ortes Deutschland bei“.

www.vde.de
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ERFOLGREICHE WIDIA HANDLER SCHULUNG IN FURTH

Perfekt geschult

Von 22. bis 26. April fand im Technologiezentrum Furth bei Nirnberg das erste internationale
+WIDIA Advances“ Handler Meeting statt.

napp 80 WIDIA Vertreter, unter an-
Kderem aus Osterreich (Scheinecker

GmbH), Ungarn, Serbien, Slowenien,
Deutschland, Sudafrika, Grobritannien und
Holland nahmen an der Schulung teil und in-
formierten sich anhand von Theorievortra-
gen, Successtories und Demos in den Tech-
nologieraumlichkeiten vorort Uber die Neuig-
keiten in den Bereichen Frasen (z.B. M1200
mini, M4000), Bohren und Gewinden (z.B.
Gewindefraser GTM, VariDrill, TopDrill) und
Drehen (WIDIA Victory und WIDIA value line,
WIDIA Stech-Dreh-Programm).

Wettbewerbsvorteil
Martin Pilz, Channel Partner Manager WIDIA
Zentraleuropa, Uber die Wichtigkeit der Pro-

duktschulungen: ,Der Wettbewerb wird im-
mer herausfordernder — WIDIA hat erkannt,
dass die Beratungskompetenz seiner Hand-
ler flr potenzielle, aber auch flr bestehende
Kunden eine wichtige Voraussetzung in der
Entscheidungsfindung und schlussendlich
flr den Produkteinsatz darstellen — mit der
,WIDIA Advances“ Schulung starken wir die
Kompetenz unserer Handler und erzielen da-
durch einen entscheidenden Wettbewerbs-
vorteil — gerade im Hinblick auf die im Sep-
tember in Hannover stattfindende EMO war
die Schulung in Flrth von enormer Bedeu-
tung, sowohl fir WIDIA, als auch fir unsere
Landesvertriebspartner. Mag. Christoph
Graul, Geschaftsfuhrer der Scheinecker
GmbH, alleiniger Vertriebspartner fir WIDIA

Martin Pilz, Channel Partner Manager WIDIA Zentraleuropa (ganz links) und Mag. Christoph Graul (ganz
rechts), Geschaftsfiihrer Scheinecker GmbH und sein Team

Die WIDIA Vertreter bei den Theorievortragen in
den Schulungsraumen

in Osterreich, streicht die Wichtigkeit von re-
gelmaRigen Schulungen in Hinblick auf den
Osterreichischen Markt sowie die ausge-
zeichnete Zusammenarbeit zwischen Schei-
necker und WIDIA heraus: ,Als Osterreichs
autorisierter Vertriebspartner von WIDIA Pro-
dukten (Hanita, RUbig, Manchester, Circle,
Clappdico, Metal Removal, GTD, MetCut) ist
es flr meine Mitarbeiter und mich ein abso-
lutes Muss, regelmaBig an den Schulungen
teilzunehmen - einerseits, um in Sachen
Know-how am Ball zu bleiben, zum anderen,
um das ausgezeichnete Nahverhaltnis zu
WIDIA optimal weiterzufihren.”

Optimale Schnittstelle

Sowohl Pilz als auch Mag. Graul waren sich
am Ende der gelungenen Veranstaltung ei-
nig: ,Verlassliche und kompetente Partner-
schaften stellen die optimale Schnittstelle
zwischen Produkt und Kunden dar. Nur
durch eine sorgfaltige und qualitativ hoch-
stehende Kooperation und Auswahl der Zu-
lieferer kdnnen I6sungsorientierte Produkte,
Dienstleistungen und Services mit hoher
Wertschopfung angeboten werden. Die jah-
relange erfolgreiche Zusammenarbeit zwi-
schen WIDIA und Scheinecker ist das beste
Beispiel dafur.”

Die Redaktion des Technik Report wurde
als eine von zwei Osterreichischen Fachzeit-
schriften exklusiv zu diesem Handlermeeting
eingeladen und bedankt sich flr die Moglich-
keit, Uber diese Veranstaltung zu berichten.

www.scheinecker-wels.at
www.widia.de
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KONECRANES: CLX-KETTENZUG GEWINNT RED DOT AWARD 2013

,+Ausgezeichneter” Kettenzug

Konecranes gehort zu den Gewinnern des red dot award: product design 2013. Unter 4.662 eingereichten
Produkten aus 54 Landern Uberzeugte der Kran- und Hebezeughersteller die Juroren des renommierten
Designwettbewerbs mit seinem CLX-Kettenzug.

tat, Ergonomie, Langlebigkeit und 6ko-

logische Vertraglichkeit gehdren zu den
Bewertungskriterien der red dot-Jury. Krite-
rien, die der CLX-Kettenzug von Konecranes
erflllt. Die Entwicklung der ausgezeichne-
ten CLX-Kettenzlige begann bereits 2008.
In diesen Prozess wurden auch Kunden ver-
schiedener Branchen und ihre speziellen
Bedlrfnisse beim Heben und Transportie-
ren von Gutern einbezogen. Seit 2012 ist
die Kettenzugserie, die mit ihrer innovati-
ven Technik eine lange Lebensdauer und
hohe Sicherheit bietet, Uber Konecranes
sowie uber die Marken Verlinde, SWF, R&M
und Stahl CraneSystems erhaltlich. Das
Aluminium-Gehause gibt den Kettenzigen
eine besondere Robustheit und ermdoglicht
gleichzeitig Uber eine Offnung einfache War-
tung und Instandhaltung. Zudem geben die
neuen Materialien und Formen, unabhangig

Innovationsgrad, Funktionalitat, Quali-

vom Farbdesign der Marken, der Kettenzug-
serie ein eigenes markantes Aussehen mit
hoher Wiedererkennung. Der CLX-Kettenzug
ist ideal fur die allgemeine Fertigung, wo er
fur den Lastentransfer mit hohen Geschwin-
digkeiten, flr prazise Montagearbeiten so-
wie fir weitere Anwendungen mit wechseln-
den Anforderungen genutzt werden kann.

Weltweit giiltiges Qualitatsmerkmal
Der red dot-award ist ein international an-
erkanntes Qualitatssiegel fur ausgezeichne-
tes Design, das seit 1955 vergeben wird.
Es steht fur asthetische Formen, durch-
dachte Innovationen und wegweisende
Trends. Dieses Jahr erhielt das Design Zen-
trum Nordrhein Westfalen in Essen 4.662
Einreichungen, so viele wie nie zuvor, aus
54 Landern. Eine unabhangige Jury aus 37
Experten aus 24 Nationen — darunter Desig-
ner, Hochschulprofessoren und Fachjourna-

Der fiir sein Design und seinen Nutzwert ausge-
zeichnete CLX-Kettenzug ist vielseitig einsetzbar

listen — wahlte in einem mehrtagigen sowie
mehrstufigen Prozess die ausgezeichneten
Produkte aus.

www.konecranes.at

SUDDRUCKGASSE 4 |
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Zwei Haas DT-1 als automatisierte Zelle

HAAS AUTOMATION: CNC-BEARBEITUNGSZENTREN FUR SCHWEIZER SCHERENHERSTELLER

Massive Kostenreduktion

Die Wurzeln des Schweizer Unternehmens Felco gehen bis auf das Ende des Zweiten Weltkriegs zurlck,
als Félix Flisch, ein ausgebildeter Mechaniker und Dreher, sich ein fur damalige Verhaltnisse sehr

ehrgeiziges Ziel setzte: Er wollte die besten Baumscheren herstellen und diese in der Schweiz, in Europa
und daruber hinaus verkaufen. Das gelingt Felco bis heute.

it Ausnahmen der Schrauben
und Federn werden samtliche Be-
standteile der Scheren im Schwei-

zer Werk hergestellt. Die beiden Klingen
werden traditionell durch Stanzen gefertigt,
ein Verfahren, das fast alle Unternehmen in
der Gartenwerkzeugbranche anwenden. Mit
Hilfe der neuesten Bohr-/Gewindebohrzent-
ren DT-1 von Haas mit integrierter roboter-
gestutzter Ladung und Weiterleitung hebt
Felco sich von den Mitbewerbern ab, indem
es zu Klingen Ubergeht, die mit CNC-Ma-
schinen bearbeitet werden.

~Beiunserem friheren Verfahren bendtigten
wir mehrere Stanzen, um die Klingen her-
zustellen”, erlautert Sébastien Nussbaum,
Leiter der Stahlverarbeitung. ,Am Anfang
stand die Idee, fur das Frasen und Bohren
zu einer automatischen Bearbeitungszelle
Uberzugehen, anstatt zu stanzen. Damals
begannen wir, uns nach einem geeigneten
CNC-Bearbeitungszentrum umzusehen.”

Gewachsene Zusammenarbeit

Die erste Haas, ein horizontales CNC-Bear-
beitungszentrum EC500, wurde im Juli 2011
installiert. lhr folgte schon bald ein vertika-
les Bearbeitungszentrum VM-2. Dank ihrer
Leistung und Zuverlassigkeit standen die
Maschinen von Haas schnell auf der Liste
der potenziellen Investitionen fiir das jlingste
Projekt von Felco. Hierbei ging es um eine
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automatische Klingen-Bearbeitungszelle. In
diesem Zusammenhang betonte Nussbaum,
dass er Maschinen suchte, die unter ande-
rem Werkzeuge schnell wechseln konnten.
Die Haas DT-1 besitzt einen seitlich ange-
ordneten High-Speed Werkzeugwechsler mit
20 Magazinplatzen und Span-zu-Span-Zei-
ten von nur 1,8 Sekunden. ,In Verbindung
mit einem groRzligigen Arbeitsbereich, einer
leistungsstarken Spindel mit Direktantrieb
sowie schnellen Eilgangen und Beschleuni-
gungen bieten die DT-1 von Haas ein heraus-
ragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis”, unter-
streicht er. ,Sie sind die Basis einer Ferti-
gungslosung, die den Herstellungsablauf un-
serer Produkte verandert hat.”

700.000 Klingen

Die beiden Haas DT-1 bilden bei Felco eine
Zelle mit kameragestltzten Industrierobo-
tern der Modellreihe Fanuc LR Mate 200iC,
die die Werkstlcke ausrichten, laden und
zwischen den Maschinen Ubergeben. Die
beiden DT-1 bearbeiten jeweils eine Seite
der Stahlklingen, die von den Robotern links
oder rechts vorgelegt werden. Die bis auf
0,03 mm genauen Arbeitsgange beinhalten
das Bohren sowie das Frasen des Endes,
der Schneide und der Spitze der Klinge. Die
Zykluszeiten betragen um Durchschnitt 40
Sekunden. Jahrlich werden auf diese Art
700.000 Klingen produziert.

»Aktuell ist Felco das einzige Unternehmen,
das seine Klingen frast. So erhalten wir eine
wesentlich héhere Qualitat im Vergleich zu
den gestanzten Produkten unserer Mitbe-
werber”, meint Nussbaum. ,Das Frasen ist
als Gesamtprozess nicht nur viel schneller,
es entfallt auch das Schleifen fur die Fertig-
bearbeitung der Klingen.”

Die neue Haas Zelle lauft rund um die Uhr
an sieben Tage die Woche. Von 05:00 bis
22:00 Uhr hat Felco Bediener im Werk, die
»€in Auge auf alles haben”, aber von 22:00
bis 05:00 Uhr lauft die Zelle vollautoma-

Spannstation

www.industrieweb.at
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Roboter beschicken die beiden DT-1

tisch im mannlosen Betrieb. Diesen
Zeitraum bezeichnet Nussbaum als die
,Geisterschicht”.

Seit seiner Grindung strebt Felco da-
nach, alle Prozessschritte zur Fertigung
seiner Produktpalette im Unternehmen
selbst auszufuhren. Dieses Konzept
hat es dem Unternehmen erlaubt, in
jede Phase seiner Produktion techno-
logische Fortschritte umzusetzen und
diese durch das in mehr als 60 Jahren
erworbene Know-how zu starken. Heute
ist Felco in seinem Bereich umfassend
als fihrende Marke anerkannt und be-
sitzt sechs Tochtergesellschaften, die
die Produkte in mehr als 120 Lander
verkaufen.

Saisongeschiift

Nun ist das Schneiden von Baumen
und anderen Pflanzen naturlich eine
von der Jahreszeit abhangige Arbeit. Im
Sommer werden im Allgemeinen kaum
Baumscheren bendétigt, so dass Felco
in dieser Zeit ausschlielich auf Lager
produziert. Die Verkaufe setzen fur ge-
wohnlich im Herbst wieder ein, fallen
dann wieder ab, um im Frihjahr wieder
aufzuleben. Insgesamt werden 90 % der
eine Million, im Felco-Werk produzierten
Scheren exportiert. Bis zu 20 % gehen
in die USA. Der nachstgrofite Markt ist
Europa.

Felco entwickelt seine Losungen traditi-
onell selbst und hat friher sogar seine
eigenen Maschinen gebaut. ,Wir hatten
unsere Hausaufgaben gemacht, bevor
wir uns fur die DT1 entschieden”, erin-
nert sich Nussbaum. ,Die Maschinen
wurden vom Haas Factory Outlet (HFO),
der Urma AG, geliefert, und die Robo-
ter kamen von Robotec. Wir haben es
vorgezogen, keine Komplettldsung zu
bestellen. Stattdessen wollten wir die
Zelle selbst zusammenstellen und von

Anfang an unseren eigenen Prozess auf-
bauen, ganz einfach, weil wir es schon
immer so gemacht haben und weil wir
im Unternehmen Uber die notwendige
Kompetenz verfligen.”

Darauf angesprochen, was das Unter-
nehmen heute anders macht, als da-
mals, als er zu Felco kam, erwahnt
Nussbaum auch die Herausforderung,
einen etablierten europaischen Herstel-
ler angesichts des Wettbewerbs von Un-
ternehmen aus den Regionen der Welt,
die mit niedrigeren Kosten arbeiten kon-
nen, an der Marktspitze zu halten.

Deutliche Rationalisierung

»Als ich 2005 hier anfing, arbeiteten 15
Personen in der Teilefertigung”, sagt er,
,heute sind wir nur noch funf. Wo im-
mer moglich, haben wir CNC-Technik
eingeflihrt, um die Kosten niedrig und
die Qualitat hoch zu halten. Die Haas
DT-1 hat nicht nur unsere 15 Jahre alte
Stanz-Zelle ersetzt, sondern wir konnten
auch einige alte, noch von Felco gebau-
ten Maschinen sowie weitere konventio-
nelle Frasen, die fur die Serienfertigung
nicht geeignet und nicht zuverlassig ge-
nug waren, ausrangieren.

,ES war auch wichtig, dass wir das
Image von Felco als Hersteller verbes-
serten und das Unternehmen in das 21.
Jahrhundert Uberflhrten. Doch einfach
war das nicht. Ohne kostenglnstige
Technologie, wie die Haas Werkzeug-
maschinen-Zelle, hatten wir es nicht ge-
schafft. Vor 30 bis 40 Jahren waren die
Léhne in der Schweiz noch recht nied-
rig und es gab nur wenige Mitbewerber.
Heute braucht man CNC-Technik und
Automatisierung, wenn man bei groflen
Stuckzahlen die Qualitat aufrechterhal-
ten und erschwingliche Produkte anbie-
ten mochte.”

www.haascnc.com

www.industrieweb.at
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Mit dem Clip-o-Flex-System kénnen Tablare, Ordnungseinheiten oder ganze

Arbeitsflachen mit nur einer Einhédngebewegung in unterschiedlichen Winkeln
angebracht und horizontal verschoben werden

NEUES ALUPROFIL-SYSTEM VON HAHN+KOLB

Flexibles Einhange-System

Hahn+Kolb, ein fuhrender Werkzeugdienstleister und Systemlieferant, bietet ab sofort exklusiv ein
innovatives System flr die optimale Arbeitsplatzorganisation: Das Einhangesystem Clip-o-Flex verbindet

hochwertiges Design mit besonders flexibler und einfacher Handhabung.

it nur einer Einhangebewegung
werden  unterschiedliche  Ord-
nungseinheiten oder ganze Ar-

beitsflachen an der dazugehorigen Halte-
schiene fixiert. Die durchdachte Lésung
fir individuell und ergonomisch gestaltete
Arbeitsplatze beruht auf der jahrzehntelan-
gen Erfahrung der Werkstattexperten der
Hahn+Kolb-Gruppe.

Das Herzstlck des Clip-o-Flex Systems bil-
det das flexibel einsetz-bare Einhangeprofil,

Das Clip-o-Flex-Einhdngeprofil kann in Winkeln
zwischen 0 und 90 Grad in die Halteschiene
eingehangt werden

das in unterschiedlichen Winkeln zwischen
0 und 90 Grad in die Halteschiene einge-
hangt werden kann. Daruber hinaus lassen
sich die fixierten Komponenten jederzeit
besonders leichtgangig entlang der Halte-
schiene nach links oder rechts verschieben.
Die Halteschienen aus Aluminium sind sehr
leicht und gleichzeitig belastbar. Sie konnen
universell sowohl an Wande, Werkbanke,
Lochblechelemente oder direkt an Maschi-
nen montiert werden — eben genau da, wo
es flr den Anwender im Produktionsablauf
am besten ist. Dabei genlgt eine einzige
Einhangebewegung, um eine Ablageflache,
einen Fachboden oder ein bereits vorhan-

denes Ordnungssystem an der Schiene zu
fixieren und wieder zu l6sen. Handliche Tab-
lare aus Stahlblech, die mit Werkzeugeinla-
gen bestlickt werden kénnen, komplettieren
das System. Benotigte Werkzeuge kdnnen
so immer an den entsprechenden Einsatz-
ort mitgenommen werden.

Einzigartige Losung

Die Entwicklung aus dem eigenen Haus um-
fasst neben den einzelnen Systemkompo-
nenten auch fertig konfektionierte Produkte
wie Werkbanke, Schranke und Montagewa-
gen, die mit Einhangetablaren aus-gestattet
sind. Diese kdbnnen bequem entnommen und

B INFO | Das Unternehmen

Die Hahn+Kolb-Gruppe ist einer der weltweit fithrenden Werkzeug-Dienstleister und Sys-
temlieferanten. Im Direktvertrieb verkauft das in Stuttgart ansdssige Unternehmen Zer-
spanungswerkzeuge, Messtechnik, Betriebseinrichtungen, allgemeine Werkzeuge, Hand-
lingsysteme und Maschinen sowie kundenorientierte Systemlosungen. Zu den Kunden
gehoren unter anderem Firmen und Konzerne aus der Automobil-, Metall-, Elektronik-
und Energiebranche. Mehr als 60.000 Produkte prasentiert der Werkzeug-Dienstleister
im 1.700 Seiten starken Hahn+Kolb Katalog, der in 11 Sprachen erhiltlich ist. Allein in
Deutschland liegt seine Auflage bei rund 70.000 Exemplaren. Im Jahr 2012 erzielte das
Unternehmen einen Umsatz von 187,6 Mio. EUR. Das Unternehmen, dessen Wurzeln in
das Jahr 1898 zuriickreichen, beschiftigt heute rund 820 Mitarbeiter weltwedit.
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www.contitech.de/aib

2 gt

Die Halteschienen aus Aluminium sind in unterschiedlichen Langen
erhaltlich und kénnen auch iiber Ecken hinweg montiert werden

nach Gebrauch wieder Ubersichtlich und ordentlich im Schrank
oder Wagen verstaut werden. An die Halteschienen, die umlau-
fend an den Werkbanken, Schranken und Wagen montiert sind,
kénnen die Tablare Uberall eingehangt und positioniert werden.
Diese bendtigen somit keinen Platz auf der Arbeitsflache und
die Ordnung am Arbeitsplatz bleibt zu jeder Zeit erhalten. Mit
dieser platz- und zeitsparenden Losung erhoht das Clip-o-Flex
System die Produktivitat in Werkstatt und Betrieb.

Einfache Kombination mit bestehenden Ordnungs-
systemen

Das Clip-o-Flex-System ist aufgrund seiner Vielseitigkeit be-
sonders flexibel im Einsatz. Nicht nur bei der Gestaltung neuer
Betriebsstatten — auch bestehende Ordnungssysteme aus Alu-

minium, Plastik, Holz oder Glas sind mit dem innovativen Sys- GO I_DSCH I_ANG E®

tem kombinierbar. Je nach Beschaffenheit der Ordnungsein-

heit wird das Einhangeprofil entweder fest verschraubt, genie- Har‘t |m Neh mem'

tet oder verklebt. Fur noch mehr Einsatzmoglichkeiten sind die

Halteschienen aus Aluminium in unterschiedlichen Langen er- Der Hochleistungs-Wasser- und Reinigungsschlauch
haltlich und kénnen sogar tber Ecken hinweg montiert werden. GOLDSCHLANGE® wurde fuir den Dauereinsatz auch
Auf diese Weise sind unzahlige Kombinationen von Einhange- gnt_er Tértestl_eanedéngungg_n ?n_tv;/]itckelt(.j blemi
] = sl ine lan n r, die lei nd pr m
profilen und Ordnungssystemen moglich. Hzngh:bgﬁg ﬁng kso;%%iss?oseeCSic?h:rheﬁ ?naghegse
www.hahn-kolb.de ihn im Garten- und Landschaftsbau, im Baugewerbe
und der allgemeinen Industrie unerlasslich.

knick- und stoBfest, Uberfahrbar
betriebsdruckbesténdig bis 30 bar
wechseltemperaturbestandig von
-30°C bis +100°C
heiBwasserbesténdig bis +110°C,
dampfbar bis +130°C

AuBenschicht 6l- und fettbestandig
Innen-/AuBenschicht resistent gegen
viele gebrauchliche Chemikalien

5 Jahre Garantie

Beratung und Lieferung durch
den Technischen Fachhandel

ContiTech Schlauch GmbH 3 7
Etedreiger W (UL T G
industrial.noses@fluid.contitech.de CONT’TECH

Clip-o-Flex ist mit unterschiedlichen Materialien wie Holz, Glas oder
Metall kombinierbar
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WALTER TECHNOLOGY DAYS MIT DER STARRAG GROUP

Frischer Wind

Bei der zweitagigen Veranstaltung konnten die Besucher
Werkzeuge fiir die Hochleistungsbearbeitung von Dampf-
turbinenschaufeln aus nachster Nahe betrachten

Bei einer gemeinsamen Veranstaltung mit dem Maschinenhersteller Starrag AG aus Rorschacherberg hat
die Walter AG ihre Kunden Uber neue Werkzeugkonzepte und Zerspanungslosungen fur den Energiesektor

informiert.

LX)

ber 180 Teilnehmer von 80 Kun-
l I denunternehmen waren der Ein-

ladung des Tubinger Herstellers
von Prazisionswerkzeugen zu Starrag ins
schweizerische Rorschacherberg gefolgt.
Die praxisorientierte Veranstaltung machte
deutlich, dass Walter alle Losungen fir alle
Turbinenschaufeln aus einer Hand anbie-
tet. In einem Training mit zehn Stationen im
Werk von Starrag lernten die Kunden das
komplette Werkzeugprogramm der Walter
AG kennen. Einer der Hohepunkte war die
Schruppbearbeitung von Turbinenschaufeln
mit kryogener Kuhlung. Starrag ist der erste
Maschinenhersteller, der eine Anlage instal-
liert hat, in der zwei Kihimedien getrennt
voneinander durch das Werkzeug gefuhrt
werden. Statt mit Stickstoff wurde die kryo-
gene Kihlung dabei mit CO, durchgeflhrt.
Mit diesem neuen Verfahren lasst sich eine
Produktivitatssteigerung von 70 % bei der
Bearbeitung von rostfreiem Stahl erreichen.
Ein weiteres Highlight war die Demonst-
ration einer Hochleistungs-Bearbeitung
von Dampfturbinenschaufeln mit Walters
neuem BlaxxTM-Eckfraser. Dank des neuen
Werkzeugkonzepts mit mehr Zahnen, hohe-
rer Schnitttiefe und sieben bis acht Metern
Vorschub konnte eine Dampfturbinenschau-
fel in nur 20 Minuten gefertigt werden.
Eine andere wichtige Demonstration zeigte
den Einsatz von Vollkeramikfrasern in der
Schruppbearbeitung von Turbinenschaufeln
aus schwerzerspanbarer Superlegierung. In
einer weiteren Station wurde durch eine Par-
allelbearbeitung von Turbinenschaufelfufen
mit einem Tannenbaumfraser und einem
Vollhartmetallfraser deutlich gemacht, dass

mit beiden Werkzeugvarianten gleichwertige
Oberflachenglten erreicht werden kdénnen
und Walter als Komplettanbieter die Ent-
scheidung dem Kunden uberldsst. Schlief3-
lich fihrte Walter in dem Training auch noch
in die Software seines Tochterunterneh-
mens TDM Systems fur Werkzeugdatenor-
ganisation sowie in sein Serviceprogramm
Walter Multiply ein. Der praxisorientierte
Teil wurde durch einen Vortrag von Profes-
sor Peter Jeschke von der RWTH Aachen
erganzt, der als Keynote Speaker Uber Ent-
wicklungstrends im Bereich der stationaren
Turbomaschinen und deren Auswirkungen
auf die Fertigungstechnologie referierte. Die
Teilnahme des Fachbereichs Spanungstech-
nik der Fachhochschule Zwickau und weite-
rer Hochschulen wertete die Veranstaltung
zusatzlich auf.

Kooperation

Der Anlass fur die Durchflihrung der Veran-
staltung war die Bekanntgabe einer neuen
Kooperation von Walter und Starrag auf Ent-
wicklungs- und Herstellungsebene mit dem
Ziel einer Technologiepartnerschaft. Ge-
meinsam mit Starrag will Walter insbeson-
dere am Thema Kryogene Kuhlung weiter-
arbeiten und es auf weitere Einsatzfelder
Ubertragen. Im EU-geférderten Forschungs-
projekt ,Dynamill“, an dem neben Walter
und Starrag auch der Energiekonzern Alstom
beteiligt ist, beschaftigen sich die Koopera-
tionspartner zudem mit Schwingungen bei
Turbinenschaufeln. Die Technology Days mit
ihrem fUr Walter neuen Konzept, zusammen
mit einem Maschinenhersteller neue Zer-
spanungslésungen zu demonstrieren, sol-

len den Auftakt zu einer neuen Veranstal-
tungsreihe bilden. Das grofle Interesse der
Kunden, die flr die zweitagige Veranstaltung
aus allen Landern der Welt angereist waren,
ist fur Walter eine nachdrlckliche Bestati-
gung dafur, dass das Veranstaltungskon-
zept aufgeht. ,Die Energiebranche ist eine
Zukunftsbranche und es ist fur Walter von
hoher Bedeutung, hier vorne dran zu sein®,
fasst Mirko Merlo, Prasident der Walter AG,
das Event zusammen. ,Mit dem Erfolg der
Technology Days, der alle unsere Erwartun-
gen Ubertroffen hat, haben wir bewiesen,
dass Walter fur den weltweiten Wettbewerb
in dieser Branche bestens gerustet ist.”
www.walter-tools.com

Die Technology Days lockten iiber 180 Teilnehmer
von 80 Kundenunternehmen ins schweizerische
Rorschacherberg zur Starrag AG
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SANDVIK COROMANT PRASENTIERT COROMILL® 176 IN MODULGROSSE 9

Eine produktive Alternative

Sandvik Coromant, einer der Weltmarktflhrer flir Werkzeuge, Werkzeuglésungen und Know-how in der
metallbearbeitenden Industrie, erweitert seine CoroMill® 176-Reihe und bietet die Vollprofil-Abwalzfraser
far Stirnrad- und Schragstirnradfrasbearbeitungen ab sofort auch in Modulgrofe 9.

ervoranderthalb Jahren eingefuhrte
D CoroMill 176 ist ein Wendeschneid-

plattenfraser, der die Bearbeitungs-
zeit um bis zu 50 % reduziert. Im Vergleich
zu HSS-Werkzeugen punktet er mit bis zu
vier Mal héheren Schnittgeschwindigkeiten
und einer enorm hohen Anzahl an effektiven
Zahnen. Gegenlber den Halbprofil-Designs
von Multi-Segment-Frasern mit tangential
eingespannten Einsatzen bietet der Vollpro-
filfraser Standzeiten, die bis zu sechsmal
langer sind — die Nebenzeiten reduzieren
sich proportional. Ein weiterer Vorteil gegen-

Uber HSS-Werkzeugen besteht darin, dass
nicht langer mehrere Fraser gekauft werden
mussen; zudem entfallt die Notwendigkeit
des Nachschleifens und der Nachbeschich-
tung samt Koordination.

Schneller und einfacher Platt-
wechsel

Die CoroMill 176-Reihe umfasst nun die
Modulgréen 4 bis 9 (Modul = Quotient aus
Teilkreisdurchmesser und Zahnezahl) und
ist zum Schruppen, Semi-Schlichten und
Schlichten geeignet. Die innovativen Werk-
zeuge sind ideal fiir Bearbeitungen auf Ab-
walzfrasmaschinen sowie Multi-Task-Ma-
schinen und 5-Achs-Bearbeitungszentren
geeignet. Die Fraser werden mit Standard-
wendeplatten zur Herstellung von Zahn-
profilen nach DIN3972-2 ausgeliefert. Fir
spezifische Profile, beispielsweise mit Mo-
difikation der Zahnkopfhohe, Protuberanz,
Kopfkantenbruch und Kopfricknahme, sind
auch mafRgefertigte Wendeschneidplatten
erhaltlich. Die Sorte GC1030 mit Multi-
Layer-Beschichtung sorgt fir eine hohe Ver-
schleifestigkeit und Schneidkantenzahig-
keit bei Bearbeitungen von ISO P-Stahlen.
Der CoroMill 176 wird in der Toleranzklasse
B gemafl DIN3968 ausgeliefert, die Quali-
tat der erzeugten Zahnrader liegt allerdings
nahe der Toleranzklasse A. Die Plattenwech-
sel sind schnell und einfach; zudem bietet
der CoroMill 176 eine moderne Keilspann-

technik fr maximale Wiederholgenauigkeit
und eine iLock-Schnittstelle fir hohe Prazi-
sion und Stabilitat.

www.sandvik.coromant.com/at

Die Fraser werden mit Standardwendeplatten zur
Herstellung von Zahnprofilen nach DIN3972-2
ausgeliefert

Schnell und sicher fixiert

www.elesa-ganter.at

(elesaRANTER

ELESA+GANTER erweitert das
Steckbolzen-Sortiment um die
Zugring-Version GN 214.2/ 214.3

Steckbolzen eignen sich taglich tberall
dort, wo Konstruktionen schnell montiert,
zerlegt oder verandert werden mussen.
Deshalb gehdren Steckbolzen unterschied-
lichster Auslegung und AbmaBen

zum bewahrten Standardprogramm von
Elesa+Ganter.

ELESA+GANTER Austria GmbH
Franz Schubert-Str. 7

2345 Brunn am Gebirge
Telefon +43 1 865 64 64
verkauf@elesa-ganter.at
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Wie wird Hartmetall nach dem
Sintern beansprucht? Links:
Hauptspannung im Karbid,
rechts: plastische Dehnung im
Binder

VIRTUELLES LABOR FUR PASSGENAUE UND SCHNELLE ENTWICKLUNG VON HARTMETALLPRODUKTEN

Auf Herz und Nieren gepriift

Bevor Ceratizit seine Hartmetallprototypen fur den Verschleifschutz und die Zerspanung fertigt, steht eine
detaillierte Analyse an. Fertigungsprozesse und die spatere Belastung werden simuliert. Anschlieend
zeigen Vergleiche mit realen Experimenten, ob die dabei beobachteten mit den vorher berechneten

Effekten Ubereinstimmen.

tallexperten zu noch passgenaueren und

vor allem schnellen Entwicklungen von
Hartmetalllosungen. Hartmetallsorten ha-
ben hervorragende Eigenschaften — sie sind
verschleifbestandig, hart oder auch zah.
Deshalb erweitern sich ihre Anwendungsge-
biete im Verschleifschutz und bei Zerspa-
nungswerkzeugen standig. Hartmetall kann
jedoch wegen seiner Materialeigenschaften
auch sensibel reagieren, etwa auf Zugbean-
spruchungen. Speziell beim Konzipieren ei-
nes neuen Produkts muss daher einkalku-
liert werden, wie es wahrend der Fertigung
und im Einsatz mechanisch, thermisch und
chemisch belastet wird. Nur so kénnen das
optimale Hartmetall und die passenden Fer-
tigungsverfahren gewahlt werden. Um die
komplexen Einzelfaktoren und deren Wirkung
besser verstehen zu konnen, berechnet Ce-
ratizit alle Variablen mittels der Finite-Ele-
mente-Methode (FEM). ,Mit diesem mathe-
matischen Verfahren konnen wir komplexe
mechanische und thermische Belastungen
|6sen”, erklart Dr. Michael Magin, Entwick-
lungsleiter Verschleischutz bei Ceratizit.
LUnser virtuelles Labor verkirzt die Entwick-
lungszeit neuer Produkte enorm.”

I hr virtuelles Labor verhilft den Hartme-

Optimal zusammengestelltes Werk-
stoffgefiige

Wie wichtig die Simulation ist, erkennt man
bereits in der ersten Entwicklungsphase.
Sie lasst Ruckschlusse zu, wie die Hartme-

tallsorte chemisch und physikalischreagiert.
Wir ermitteln, wie der Werkstoff nach dem
Sintern beansprucht wird“, so Magin. Wah-
rend sich das Karbid spannt, dehnt sich der
Binder plastisch. Dabei kristallisiert sich be-
reits heraus, welche Materialzusammenset-
zung geeignet ist, damit keine Risse im Sin-
terbauteil entstehen konnen.

Homogene Pressdichte nach
Prozesssimulation

Die Prozesse in der pulvermetallurgischen
Fertigungskette sind vielfaltig und komplex.
Eine Reihe verschiedener Simulationsver-
fahren bringt Klarheit beim Festlegen der
Prozessparameter beim Pressen und Sin-
tern. Schrumpft oder verformt sich ein Bau-
teil nach dem Sintern ungleichmagig, ist
eine inhomogene Pressdichte der Grund

dafiir. Um dies zu vermeiden, missen alle
Ablaufe im Pressvorgang optimal ablaufen:
das Presswerkzeug muss richtig ausgelegt
sein und die Presse muss mit der nétigen
Presskraft agieren. Mittels Prozesssimula-
tion praft Ceratizit diese Parameter und legt
diese dann fest. So sind eine gleichmaRi-
gere Dichteverteilung und ein homogener
Sinterschwund garantiert.

Stabile Schneidkante und kontrol-

lierte Spanbildung beim Zerspanen
Neben den Fertigungsprozessen, kdnnen
auch die Zerspanungsprozesse immer re-
alistischer numerisch berechnet werden.
Bevor Ceratizit den Prototypen seiner Wen-
deschneidplatten fertigt, simulieren Pro-
duktentwickler die komplette Zerspanungs-
anwendung. ,Wir Uberprifen das Design hin-

Einlagiges Lot fiihrt zu Verbundspannung im Sagezahn (r.). Dreilagiges Kupferlot halt Biegebelastungen
stand (1.
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Wie sich im Frasprozess der Span hildet, zeigt ob das Werkzeug in der Praxis leistungsfahig ist

sichtlich Stabilitat sowie thermischer und
mechanischer Schneidkantenbelastung. Zu-
dem analysieren wir, wie sich ein Span bei
unterschiedlichen Werkstliickmaterialien bil-
det”, erklart Dr. Uwe Schleinkofer, Entwick-

Unser virtuelles Labor
verkiirzt die Entwicklungs-
zeit neuer Produkte enorm.

Dr. Michael Magin, Entwicklungs-
leiter Verschleifisschutz bei Ceratizit

lungsleiter Zerspanung bei Ceratizit. ,Dies
ist entscheidend fir die Leistungsfahigkeit
des Werkzeugs in der Praxis. Speziell der
Temperatur- und Spannungszustand an der
Schneidkante geben Aufschluss Uber den
entstehenden Verschlei3 und damit UGber
die zu erwartende Standzeit.“ Die Entwick-
ler von Ceratizit erkannten bei einem Fras-
prozess von Titan, wie es zu Mikroausbri-
chen an der Schneidkante kommen kann.
Schleinkofer weiter: ,Die erhaltenen Simu-
lationsergebnisse wurden in die Konzeption

des Werkzeugsystems der Spanleitstufe
mit der Bezeichnung F40, der Schneidkan-
tenausgestaltung sowie der innovativen Zer-
spanungssorte CTC5240, die eine Weltneu-
heit darstellt, eingearbeitet. So konnten wir
unseren Kunden eines der leistungsfahigs-
ten Titanfraskonzepte am Markt zur Verfu-
gung stellen.”

Dreilagiges Kupferlot reduziert

Biegebelastung an Sigezihnen

Wird Hartmetall mit einem anderen Werk-
stoff wie beispielsweise Stahl zusammen-
gefligt, treten hohe Spannungen auf. Grund
dafur sind unterschiedliche mechanische Ei-
genschaften der Materialien, etwa die War-
meausdehnung. Die sogenannte Verbund-
spannung kann in der Praxis zu gravierenden
Ausfallen fuhren. Als die Produktentwickler
den gesamten Flgeprozess simulierten, ge-
wannen sie neue Einblicke. Sie fanden he-
raus, dass die Form der Loétnaht das Lot
verhalten stark beeinflusst. Eine zu grofle
Lotnaht behindert das gleichféormige Flie-
Ben des Lots, eine zu kleine Lotnaht scha-
digt das Hartmetall. Beim Loten von Sage-
zahnen stellte Ceratizit fest, dass einlagige
Lotfolien das Hartmetall stark belasten und

M INFO | Das Unternehmen

Hartmetallexperte Ceratizit steht fiir ,hard material matters”. Ceratizit ist Pionier und
Global Player fiir anspruchsvolle Hartstofflosungen. Das Unternehmen operiert von Ma-
mer in Luxemburg aus. In ausgewahlten Industriebereichen ist die in mehr als 50 Lindern
international aufgestellte Gruppe Weltmarktfiihrer fiir einzigartige, konsequent innova-
tive Hartstoffprodukte fiir Verschleifdschutz und Zerspanung. Davon profitieren Kunden
u.a. aus der Automobilindustrie, dem Maschinenbau, der Petroindustrie, der Medizin-
technik, der Elektronik und dem Werkzeug- und Formenbau. Mit mehr als 600 Patenten
und mehr als 5.900 Mitarbeitern ist die Ceratizit-Gruppe ein starker Partner iiberall auf
der Welt.

Dr. Michael Magin, Entwicklungsleiter Verschleif3-
schutz bei Ceratizit

Dr. Uwe Schleinkofer, Entwicklungsleiter Zerspa-
nung bei Ceratizit

es bei zu starker Biegebelastung reifdt. ,Die
Simulationen zeigen, dass die Verwendung
dreilagiger Lote zu deutlich geringeren Be-
lastungen fuhrt und die Einsatzgrenzen der
Bauteile erweitert”, erklart Entwicklungslei-
ter Verschleischutz, Dr. Magin. Neben der
Simulation fiihrt Ceratizit auch reale, praxis-
nahe Experimente durch. Dabei stellte sich
heraus, dass beispielsweise bei Sagezah-
nen die beobachteten Rissmuster und die
berechneten Effekte sehr genau Uberein-
stimmen. Die F&E-Leiter Magin und Schlein-
kofer sind sich einig: ,Mit den derzeitigen
Systemen ist eine Simulation aller Prozesse
zuverlassig und aussagekraftig moglich. Sie
tragt entscheidend zu einer schnellen und
passgenauen Entwicklung von Hartmetalllo-
sungen bei.”

www.ceratizit.at

www.industrieweb.at
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mIcy

Das vertikale Bearbeitungszentrum MTcut V110TH
ist leistungsfahig, langzeitgenau und - insheson-
dere mit dem Lehmann-Drehtisch - sehr flexibel
einsetzbar

3-ACHSEN-BAZ MIT ZUSATZLICHEM DREHTISCH EIGNET SICH FUR EINFACHE UND KOMPLEXE FRASBEARBEITUNGEN

Zusatzachse macht flexibel

Die Spezialmaschinenfabrik Wilhelm Rasch, Hersteller von Verpackungsmaschinen fur die SuRwaren-
industrie, hat ihren Maschinenpark mit einem Bearbeitungszentrum MTcut V110TH von MTRent verstarkt.
Ein zusatzlicher Getriebe-Drehtisch EA-520 von pL LEHMANN macht aus der dreiachsigen Maschine bei
Bedarf ein 4-Achsen-Bearbeitungszentrum, das selbst komplexe Zylinderkurven prazise zerspant.

ie kommt der Schoko-Osterhase
zu seinem eng anliegenden Ge-
wand aus bedruckter Alufolie?

In Handarbeit — sicher nicht, daflr sind die
Stuckzahlen der sifRen Hohlfiguren viel zu
hoch.

Es werden spezielle Verpackungsmaschi-
nen bendtigt, die die dinne Folie prazise
und feinfihlig um den Hasen falten. Denn
weder darf die Folie reiRen, noch der emp-
findliche Korper aus Schokolade Scha-
den nehmen. Und am Ende muss das Alu-
kleid wie angegossen sitzen — mit Gesicht
und FUBen an der jeweils richtigen Stelle.
Der weltweit fihrende Hersteller fur solche
Hohlkérperverpackungsmaschinen sitzt in
Koéln: die Wilhelm Rasch GmbH & Co. KG.
Das seit drei Generationen im Familienbe-
sitz befindliche Unternehmen pflegt einen
engen Kontakt zu seinen Kunden, fir die
spezifisch ausgelegte Verpackungsanlagen
entwickelt und gebaut werden. Konstrukti-
onsleiter Axel Stormer erklart: ,Naturlich
stellen wir auch Maschinen mit Servogetrie-
ben her, die deutlich flexibler sind. Doch bei
dieser Form der Verpackung ist Flexibilitat
nicht so wichtig. Die Faltbewegungen sind
immer ahnlich. Daher ist die klassische me-
chanische Steuerung Uber Kurvenscheiben
vollkommen ausreichend. AufSerdem hat sie
Starken vorzuweisen, die fur viele Kunden
ausschlaggebend sind.”
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Flexibilitat und hohe Prizision

In der Produktion bei Rasch ist mehr Flexi-
bilitat gefordert, denn die Fertigungstiefe
ist verhaltnismaRig gro. Moderne CNC-
Maschinen ermoglichen die hochgenaue
Zerspanung aller wesentlichen Bauteile.
Bernd Kriesel, zustandig fur Arbeitsvorberei-

tung und technischen Einkauf, argumentiert:
LWir produzieren nicht nur neue Maschinen-
komponenten, sondern auch Ersatzteile fiir
unsere zahlreichen im Markt befindlichen
Verpackungsmaschinen, die nie lange still-
stehen durfen. Mit unseren eigenen CNC-
Maschinen kénnen wir auf jeglichen Bedarf

e

[

Der Drehtisch EA-520 von pL LEHMANN verwandelt nach kurzer Montagezeit eine dreiachsige Maschine
in ein 4-Achsen-Bearbeitungszentrum

www.industrieweb.at
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flexibel und schnell reagieren.” Auferdem
bleibt das Know-how im Haus, das zum Bei-
spiel in den Kurvenscheiben und -zylindern
steckt.

Diese Komponenten steuern unter anderem
die Faltbewegungen der Verpackungsma-
schine. Auf ihrer radialen Flache lauft dazu
eine Rolle, die den in der Kontur gespeicher-
ten Bewegungsablauf abgreift und an an-
dere Elemente weitergibt.

Einfache Kurvenscheiben sind flach, so dass
die Bearbeitung der linienformigen Steuer-
kontur zweiachsig (plus Zustellachse) erfol-
gen kann. Zylinderkurven, die beispielsweise
bei Rundtakttischen zum Einsatz kommen,
mussen raumlich bearbeitet werden, wofur
insgesamt vier Achsen erforderlich sind.
Nachdem die bisherige Kurvenfrasmaschine
in die Jahre gekommen war und an Genau-
igkeit sowie Prozesssicherheit zu wiinschen
Ubrig lieR3, entschlossen sich die Verantwort-
lichen fur eine neue Losung. Ihnen schwebte
eine CNC-Frasmaschine vor, auf der sich so-
wohl Scheiben als auch Zylinder bearbeiten
lassen.

Auf der Messe Metav 2012 sahen sich
Bernd Kriesel und seine Kollegen um, lie-
Ben sich danach verschiedene Angebote
machen. Schlieflich entschlossen sie sich,
in eine dreiachsige MTRent-Maschine vom
Typ MTcut V110TH zu investieren, die sich
mit einem separaten Getriebe-Drehtisch EA-
520 von pL LEHMANN zum 4-Achsen-Bear-
beitungszentrum aufriisten lasst.

Keinen grofien Namen

Sowohl Anbieter MTRent als auch die Ma-
schinenbezeichnung MTcut waren den Zer-
spanungsfachleuten bislang fremd. Damit
stehen sie bestimmt nicht allein, denn diese
Namen sind verhaltnismasig neu auf dem
Markt. Doch hinter dem in Salzburg ansassi-
gen Unternehmen MTRent steht mit Gerhard
Kohlbacher als Geschaftsfiihrendem Ge-
sellschafter ein sehr erfahrener Kenner
der Werkzeugmaschinenbranche, der lange
Jahre Geschaftsflihrer der Hurco GmbH war.
Fir Rasch passte das MTRent-Angebot op-
timal. Bernd Kriesel berichtet: ,Die Quali-
tat der MTcut V110TH und das Preis-Leis-
tungs-Verhaltnis haben uns Uberzeugt. Zu-
dem konnte sie kurzfristig geliefert werden.”
Auch die Maschinendaten entsprachen den
Vorstellungen der Rasch-Mitarbeiter.

Mit ihren Verfahrwegen von 1.100 mm in X-
Richtung sowie 610 mm in Y- und Z-Achse
ist die MTcut V110TH nun das grof3te Bear-
beitungszentrum in ihrem Maschinenpark.
Der Maschinentisch (1.250 x 610 mm) wird
mit sechs Kugelumlaufschuhen gefihrt. Die
leistungsstarke Maschine erreicht Achsge-
schwindigkeiten von 32 m/min. lhre Spin-
del dreht mit bis zu 10.000 min-* und bietet
ein Drehmoment von bis zu 243 Nm. Und
prazise ist die stabile 3-Achsen-Maschine
auch: lhre Positioniergenauigkeit betragt
+/-5 pm, und die Wiederholgenauigkeiten
liegen im Bereich von +/-3 ym.

Bernd Kriesel (r.), zustandig fiir Arbeitsvorbereitung und technischen Einkauf, und sein Kollege Heiko
Riemers freuen sich iiber die Fortschritte, die sie mit der neuen MTcut V110TH mit Lehmann-Drehtisch
erzielen konnten

Aus 3- werden 4-Achsen

Einen kaufentscheidenden Vorteil sahen die
Rasch-Mitarbeiter im flexiblen Einsatz des Ge-
triebe-Drehtischs EA-520 von pL LEHMANN.
Heiko Riemers vom Technischen Einkauf argu-
mentiert: ,In einer Verpackungsmaschine sind
zwar etwa 20 Kurven enthalten, doch aus-
schlieBlich mit Kurvenscheiben koénnten wir
die Maschine nicht auslasten. So wechseln wir
zwischen dem Einsatz der Lehmann-Achse flir
die vierachsige und normalen Schraubstdcken
fur die dreiachsige CNC-Bearbeitung.“ Ein- bis
zweimal im Monat baut Maschinenbediener
Maximilian Dillmann die MTcut V110TH um.
»,Den Lehmann-Tisch zu demontieren schaffe
ich allein mithilfe eines Krans innerhalb einer
Stunde. Dann montiere ich zwei Schraubsto-
cke auf den Tisch und kann die Maschine flr
dreiachsige Frasbearbeitungen unterschiedli-
cher Art nutzen.” Auch die Wiederinstallation
des Drehtisches ist einfach und geht ebenso
schnell. Es genlgt, den EA-520 manuell aus-
zurichten, das Stecker-Set zu verbinden und
in der Steuerung, einer Siemens-CNC vom
Typ Sinumerik 828D, die vierte Achse zu akti-
vieren. Den Rest erledigt die Maschine quasi
von selbst, indem sie die Achse Uber einen
integrierten 3D-Messtaster neu einmisst.
Auch mit den Leistungsdaten des Getriebe-
Drehtischs EA-520 ist Maximilian Dillmann zu-
frieden. So liegt die Drehgeschwindigkeit der
zusatzlichen CNC-Achse bei max. 50 min?
und das Klemmmoment bei 2’000 Nm. Fur
das prazise Zerspanen der Kurvenscheiben
sowie Zylindernut- und -schaltkurven ist das

vollkommen ausreichend. Wobei deren Kon-
tur durchaus anspruchsvoll zu fertigen ist.
Bei ebenen Kurven wird die Steuerungslinie
durch mindestens 720 Koordinatenpaaren
(also halbgradweise) beschrieben. Fir raumli-
che Kurven, also Zylinderkurven, gilt entspre-
chendes, so dass eine relativ dichte Punkte-
wolke die Kontur darstellt. Fur deren Berech-
nung sorgt eine CAD/CAM-Software. Um die
dort erzeugten Maschinendaten in ruckfreie
Maschinenbewegungen und letztendlich in
eine optimale Oberflache umzusetzen, bedarf
es eines perfekten Synchronlaufs von C-, X-
und Y-Achse. Diesbeziglich gab es anfangs
noch Probleme. Laut Bernd Kriesel waren die
jedoch schnell behoben: ,Dank des Einsat-
zes von MTRent und in enger Kooperation mit
dem Steuerungsausstatter Siemens konnten
die Schwierigkeiten in kurzer Zeit aus der Welt
geschafft werden. Jetzt sorgen spezielle Fra-
salgorithmen fiir ein flissiges Uberschneiden
zwischen zwei aufeinander folgenden Punk-
ten.“ Seit Mai 2012 ist die MTcut V110TH
mit Getriebe-Drehtisch von pL LEHMANN bei
Rasch in Betrieb. Bernd Kriesel sieht sich in
der Entscheidung fir diese Investition besta-
tigt: ,Die Maschine lauft jetzt absolut zuver-
lassig und prazise. Die zusatzliche Lehmann-
Achse ist ein Schweizer Qualitatsprodukt —
hochgenau, schnell, robust und einfach zu
montieren. Wir sind damit schneller und flexi-
bler geworden.”

www.lehmann-rotary-tables.com
www.rasch-maschinen.de

www.mtrent.eu
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Diese Satellitenaufnahme zeigt die
Erde bei Nacht und den Anteil der
kiinstlichen Beleuchtung, der als
Lichtverschmutzung in den Weltraum
gestrahlt wird

CEGELEC: UMRUSTUNG DER OFFENTLICHEN BELEUCHTUNG FUR PERCHTOLDSDORF

200 Tonnen CO,

LED-Technologie kann mit ihrem hohen Wirkungsgrad dabei helfen, die Energiekosten fur Beleuchtung
erheblich zu senken. Die niederdsterreichische Gemeinde Perchtoldsdorf hat sich daher fur eine
Umrustung der offentlichen Beleuchtung entschlossen. Als Partner und Bestbieter fungieren Cegelec und

Wien Energie.

etrachtet man das nachtliche Stra-
Bfienbild in Stadten und Gemeinden,

fallt rasch auf, dass die fur die 6ffent-
liche Beleuchtung eingesetzte Technologie
eine sehr heterogene Struktur aufweist.
Unterschiedlichste Typen von Lampen und
Leuchten auf verschiedensten Masten oder
Hangesystemen sind das Ergebnis einer
historisch gewachsenen Ausstattung, die
zum Teil ein Alter von vielen Jahrzehnten
aufweist.
Aktuell erfahrt der Beleuchtungssektor ei-
nen wesentlichen Innovationssprung, da
die LED-Technologie bezuglich ihrer Energie-
effizienz langsam in Bereiche vordringt, die
bisher nur den orange leuchtenden Nieder-
druck-Natriumdampflampen zuganglich wa-
ren. Entscheidend ist jedoch nicht nur die
pro eingesetztem Watt elektrischer Ener-
gie erzeugte Lichtstarke, sondern auch die
Lebensdauer der Lampen; ein Bereich, in
dem moderne LED-Technologie bereits sehr
Uberzeugende Werte liefert. GegenUber den
alten Systemen rechnet man mit einem drei
Mal geringeren Wartungsbedarf. Bei fachge-
rechtem Einsatz kann eine entsprechende
Umristung daher eine deutliche Senkung
des CO,-Aquivalents bewirken. Perchtolds-
dorf bezeichnet dieses Projekt daher mit
dem Namen ,Greenlight“, das als eines
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der Meilensteine im Energiekonzept der
Gemeinde fungiert. Die damit verbundene
Energieeinsparung wird mit jahrlich rund
675.000 kWh berziffert, was bei aktuellen
Stromkosten etwa € 94.000,— entspricht.

Besseres Licht

Doch der Gemeinde Perchtoldsdorf ging es
bei der Entscheidung zu einer moderneren
Strafenbeleuchtung nicht nur um Energie-
einsparungen, sondern auch um eine Anhe-

Martin Schuster, Biirgermeister Perchtoldsdorf, Energiereferent Alexander Nowotny, Klima- und Energie-
Modellregionenmanager Wolfgang Hitzigrath und Martin Mochal, Sachbearbeiter 6ffentliche Beleuch-
tung (v.l.)

www.industrieweb.at

Bild: Pressefoto Walter Paminger, Perchtoldsdorf
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Umbau der gesamten Beleuchtungs-
anlage auf LED (ausgenommen Ampel-
kreuzungen)

neutralweifle LED mit 4.000 bis 4.350 K
1.216 neue Leuchten, 1.942 Umriist-
sdtze

379 beschadigte und verwitterte
Masten zu tauschen

61 Verteiler adaptiert, 24 Verteiler
erneuert

optimierte Lichtberechnung gemaf3
den Regelprofilen

normgerechte Beleuchtung

keine budgetaren Zusatzkosten

bung der Beleuchtungsqualitat. Neben den
Vorteilen fir die Verkehrsteilnehmer durch
bessere Lichtqualitat sollen auch bezlg-
lich der bei jedem Lichtsystem anfallenden
Lichtverschmutzung und ihren negativen
Folgen flrr zahlreiche Tier- und Pflanzenar-
ten sowie der menschlichen Gesundheit
Verbesserungen erzielt werden.

Die offentliche Ausschreibung flr das Um-
rustungsprojekt im Herbst 2012 war dem-
entsprechend differenziert und beinhaltete
zahlreiche Forderungen, die noch bis vor ei-
nigen Jahren kaum Beachtung gefunden ha-
ben.

Komm.-Rat Manfred Morth, Bereichsleiter
sInfrastructure” bei Cegelec erlautert dazu:
L,Unabdingbar war vor allem die Einhaltung
der neuen Beleuchtungsnorm 0-1052, die
zahlreiche Details regelt, um einerseits ei-
nem Wildwuchs bei Beleuchtungsanlagen
besser entgegenzutreten und andererseits
auf Elemente zur Reduktion der Lichtver-
schmutzung Rucksicht nimmt. Entschei-
dend sind beispielsweise Lichtlenkungssys-
teme, die sicherstellen, dass das Licht nur
dorthin strahlt, wo es bendtigt wird. Allein
dadurch sind schon erhebliche Energieein-
sparungen moglich.”

Komm.-Rat Manfred Morth, Bereichsleiter ,Infra-
structure” bei Cegelec

Cegelec wird in Perchtoldsdorf 1.216 neue Leuchten und 1.942 Umriistsatze montieren

Diese sogenannten Full-Cutoff-Lampen ver-
flgen Uber eine bestimmte Bauform und Re-
flektoren, mit denen das Licht ahnlich wie
bei einem Autoscheinwerfer nur in eine be-
stimmte Richtung mit einem vergleichsweise
schmalen Offnungswinkel gestrahlt wird —
ein krasser Gegensatz zu den immer noch
verbreiteten Kugellampen, die den Grofteil
des Lichts in Richtung Himmel strahlen.

Umfangreiche Maffnahmen

Manfred Morth weiter: ,Da wir nahezu alle
offentlichen Lichtpunkte in Perchtoldsdorf
austauschen oder erneuern, haben wir
diese Gelegenheit dazu genutzt, ein mo-
dernes Steuerungssystem in die Anlage zu
integrieren. Alle von Cegelec neu installier-
ten beziehungsweise adaptierten Vertei-
ler — zusammen 85 Stick — werden mit ei-
nem GSM-Modul ausgestattet, wodurch der
Energieverbrauch fernauslesbar ist und da-
her sehr transparent gehalten werden kann.
Zusatzlich sind die Lampen mit Zeitschal-
tern ausgestattet, die von 22 bis 6 Uhr eine
Absenkung der Helligkeit um 50 Prozent rea-
lisieren. In Summe kann Perchtoldsdorf die
offentliche Beleuchtung dadurch mit 65 Pro-
zent weniger Energie betreiben als jene An-
lage, die derzeit modernisieren.”

Auch auf das Stadtbild wird Rlcksicht ge-
nommen: Um die historischen Leuchten in
der Altstadt und bestehende Schirmchen-
lampen zu erhalten, wurden spezielle LED-
Umbausatze entwickelt. Gehweg- und Park-
beleuchtungen erhalten grofiteils einen so
genannten ,Calla-Aufsatz”.

Giinstige Finanzierung

Auch wahrend der Umrlstungsphase wird
auf die Kosten geachtet: Die bestehende In-
frastruktur wie beispielsweise Lichtmasten
wird so weit wie moglich weiterverwendet.
Perchtoldsdorf hat dartber hinaus eine Art
Bonus-Malus-System mit Cegelec und Wien
Energie vereinbart: Sollten in den kommen-
den Jahren noch bessere Produkte, die zu-

satzliche Einsparungen ermoglichen, ver-
flgbar werden, sollen alle Vertragspartner
von den damit verbundenen Kostensenkun-
gen profitieren.

Aus Sicht der Gemeinde finanziert sich die
komplette Umstellung Uber die Einsparun-
gen beim Stromverbrauch und die deutlich
geringeren Wartungskosten. Zusatzlich hat
Perchtoldsdorf um eine KPC- und LED-Licht-
punktférderung angesucht, die eine weitere
Unterstutzung ermoglicht. Und Cegelec hat
mit diesem Projekt nicht zuletzt deshalb ei-
nen zufriedenen Kunden, weil eine Garan-
tiedauer von zehn Jahren vereinbart wurde.
Unter dem Strich muss Perchtoldsdorf da-
her keine steigenden Budgetmittel fur die
offentliche Beleuchtung veranschlagen.

Guter Zeitpunkt

Manfred Morth meint ergénzend zu diesem
Projekt: ,Durch die vergleichsweise geringen
Energieeffizienz der alten Leuchtmittel, dem
Auslaufen einiger Typen aufgrund neuer Nor-
men und der aktuell gunstigen Forderland-
schaft hat sich Perchtoldsdorf zur richtigen
Zeit fur die Umrlstung entschieden. Hinzu
kommt, dass die verfligbare LED-Technolo-
gie entscheidende Verbesserungen gegen-
Uber der nahen Vergangenheit aufweist.”
Dass man sich seitens der Gemeinde fir
die Anbieter Cegelec und Wien Energie ent-
schieden hat, liegt nicht zuletzt an der um-
fangreichen Industriekompetenz und den
zahlreichen Referenzprojekten des interna-
tional aufgestellten Herstellers mit Haupt-
sitz in Frankreich. ,Insbesondere die Pro-
jektabwicklung ist eine Kernkompetenz von
Cegelec und war zusammen mit unserem
idealen Mix aus Fachpersonal und langjahri-
gem Know-how ein wichtiges Kriterium, wa-
rum man sich flr uns als Anbieter entschie-
den hat“, erlautert Manfred Morth abschlie-
Bend zu diesem Projekt, das noch im Herbst
2013 abgeschlossen sein soll.

www.cegelec.at

www.industrieweb.at
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MAINTENANCE AWARD AUSTRIA: EXZELLENTES ANLAGENMANAGEMENT

Positiver Wettbewerb

Bereits zum dritten Mal wird heuer der Instandhaltungspreis Osterreichs, der ,Maintenance Award (MA2)“,
vergeben. 2012 war der die SKF Osterreich AG in Steyr. Die Vergabe erfolgte im Rahmen des
Osterreichweiten OVIA-Instandhaltungskongresses.

er ,Maintenance Award Austria“,
D kurz MA2, wurde ins Leben gerufen,

um jene Unternehmen auszuzeich-
nen, die den Wandel von der klassischen In-
standhaltung hin zur lebenszyklusorientier-
ten, integrierten Anlagenbewirtschaftung
erfolgreich vollzogen haben. Diese ,best in
class” Unternehmen stellen durch ihr be-
sonderes Engagement den effizienten Kapi-
taleinsatz innerhalb ihrer Unternehmung si-
cher. Mit dem ,Maintenance Award Austria“
wird zudem der Bedeutung der Instandhal-
tung Rechnung getragen und deren Beitrag
zur Wettbewerbsfahigkeit von Unternehmen
gewlrdigt.

‘2
MA'©  MA

Der Nutzen fur die teilnehmenden Unterneh-
men liegt in einer detaillierten Analyse der
Instandhaltung und in der Ermittlung von
Optimierungspotenzialen. Weiters erhalten
die Teilnehmer aussagekraftige Benchmark-
Daten.

Teilnahmeberechtigt sind alle Industrieun-
ternehmen, welche in Osterreich Anlagen

Der sich verschirfende internationale Wettbewerb, gesteigerte Service- und Qualitétsan-
spriiche der Kunden und der zunehmende Druck zur Produktivitatserh6hung dufiern
sich in immer komplexeren Abldufen der Produktherstellung. Aus diesen Entwicklungen
resultieren nicht nur neue sondern auch erhchte Risikopotentiale. Deshalb wird es in der
betrieblichen Praxis immer wichtiger, Risikobetrachtungen in das Anlagenmanagement
zu integrieren und Instandhaltungsressourcen strategisch darauf auszurichten.

Ziel dieses Seminars ist es - neben der Vermittlung von Basiswissen - die Methodenkom-
petenz der Teilnehmer beziiglich der folgenden Punkte zu vertiefen:
Kenntnis von Methoden und Instrumenten zur ganzheitlichen Bewertung von Anla-
genrisiken
Priorisierung von Mafinahmen durch Vergleich von Risikoerwartungswerten und Maf3-
nahmenkosten
Anwendung der Methoden des Risikomanagements fiir die systematische Mafnahmen-
wahl in der Instandhaltung

Zielgruppe des Seminars sind Fithrungskriafte und Mitarbeiter aus den Bereichen Pro-
duktion, Instandhaltung und Qualitit sowie alle interessierten Prozessverantwortlichen.

Inhalte
Im ersten Teil des Seminars erfolgt eine Einfithrung in das Risikomanagement. Hierbei
werden unter anderem Risikobegriffe diskutiert und die Prozessschritte des Risikoma-
nagements konkretisiert. Im zweiten Teil werden die Grundlagen des Anlagenmanage-
ments (insbesondere der Instandhaltung) sowie die wesentlichsten Instrumente und Me-
thoden fiir die Risikoanalyse vorgestellt.
Danach wird detailliert auf die Moglichkeiten der Risikobewertung, -aggregation und -re-
duktion eingegangen, welche zu einer Priorisierung von Instandhaltungsmafinahmen
nach Risikoaspekten fiithren sollen. Abschliefend werden im Rahmen eines Workshops
Fertigkeiten zur praktischen Anwendung der Methoden anhand eines fertigungsspezifi-
schen Praxisbeispiels vermittelt.

Termin: Eintdgiges Seminar am 20. Juni 2013

Ort: Montanuniversitdt Leoben, Lehrstuhl WBW, Peter-Tunner-Strafie 25-27 (3. Stock)

Die Teilnahmegebiihr betragt EUR 430,- (exkl. MwSt.); OVIA- und ASMET-Mitglieder

erhalten eine Ermafligung von 10 %

Die Teilnehmerzahl ist auf 12 beschrankt

Dieses Seminar ist der Teil der TPM-Expert Ausbildung

Anmeldung:
ass. Prof. Dr. Werner Schroder, Tel. +43 3842 402 6018,
werner.schroeder@unileoben.ac.at
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betreiben und diese bewirtschaften. Die
Bewertung erfolgt anhand von elf Aspek-
ten, wobei u.a. Managementsysteme- und
konzepte, genauso wie die Organisation au-
ditiert werden, der Methoden- und Instru-
menteneinsatz sowie Instandhaltungsstra-
tegien, -praventation oder das Ersatzteilma-
nagement.

Gewinner des MA2 2012

Im vergangenen Jahr konnte sich SKF mit
besonderen Starken in der Aufbau- und Ab-
lauforganisation, der Instandhaltungspra-
vention, im KVP, der IT-Struktur sowie der
gezielten Mitarbeiterschulung und -motiva-
tion als Gewinner durchsetzen. Hervorzuhe-
ben waren dabei die eigene Abteilung fur die
kontinuierliche Durchfihrung von Verbes-
serungen sowie Schwachstellenanalysen,
ebenso wie der in alle Prozesse integrierte
Problemlésungsprozess nach DMAIC.

Alte Anlagen werden durch eigenes Know-
how konsequent weiterentwickelt und es
besteht ein visuelles Management an samt-
lichen Anlagen. TPM-Methoden werden breit
eingesetzt und auch Leiharbeiter sind im
Pramiensystem voll involviert.

Johannes Uberlackner, Manager Prozess-
service, TPM — ODR Coordinator

,Der Preis ist eine Bestatigung, dass die Ar-
beit Friichte tragt. Unsere grofite Starke ist
die Zusammenarbeit, das Miteinander von
Produktion und Instandhaltung.”

MA? Innovationspreis

Dieses Jahr wird zum zweiten Mal neben
dem MA?, der die Anlagenwirtschaft als
Ganzes bewertet, ein Sonderpreis fur die in-
novativste Umsetzung von Anlagen-bewirt-
schaftungsprojekten vergeben. Mit diesem
Sonderpreis soll die Innovationskraft im Be-
reich der Anlagenbewirtschaftung hervorge-
hoben und auch honoriert werden.
Teilnahmeberechtigt sind alle Industrieun-
ternehmen, welche in Osterreich Anlagen
betreiben und bewirtschaften. Jeder Stand-
ort eines Unternehmens zahlt dabei als ei-
gener Teilnehmer.

Unter anderem kénnen Projekte zu den The-
men Dienstleistungen, Technologie und IT-
Lésungen eingereicht werden.

30 | technikreport 5/13
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MAINTENANCE AUSTRIA 2013

Zum Ersten,
zum Zweiten und
zum Dritten

Bereits zum dritten Mal findet in diesem Jahr die Maintenance
Austria 2013, vom 12. bis 13. Juni 2013, in Wels statt. Die
Fachmesse informiert Interessenten Uber die aktuellen Lésungen
und Angebote der Instandhaltungsbranche.

ie Bedeutung moderner Instand-
D haltung fur Produktionsprozesse

und damit die Produktivitat von
Unternehmen wachst. Denn nur wer sich
auf eine reibungslos funktionierende Inf-
rastruktur und optimierte Ablaufe verlas-
sen kann, halt dem wachsenden Wett-
bewerbsdruck stand und kann sich am
Markt dauerhaft durchsetzen. Kein Wun-
der, dass die Investitionen der Unterneh-
men und die Nachfrage nach Produkten
und Dienstleistungen rund um die indus-
trielle Instandhaltung steigen. Dies be-
trifft kleine und mittelstandische Firmen
ebenso wie groe Unternehmen und Kon-
zerne.

Aktuelle Losungen und Trends fiir
alle Aufgabenbereiche

Die Maintenance Austria 2013 wird die-
ser Nachfrage und dem Informations-
bedarf von Unternehmen in Osterreich
gerecht. Fir die dritte Instandhaltungs-
messe von easyFairs am Standort Wels
konnten zahlreiche regionale und Uber-
regionale Aussteller gewonnen werden,
darunter viele Branchengréen und Key-
player. Sie reprasentieren den gesamten
Fachbereich und informieren Uber die re-
levanten Trends, Losungen und Produkte
der industriellen Instandhaltung. Damit
zeigt die Maintenance Austria 2013 das

www.industrieweb.at

gesamte Aufgabenspektrum der industri-
ellen Instandhaltung und bietet Industrie-
anwendern einen umfassenden Uberblick.
Angemeldet sind unter anderem namhafte
Unternehmen wie Bilfinger Chemserv
GmbH, Dalmec GmbH, Denios, Dustcon-
trol Ges.m.b.H, Faro Europe GmbH & Co.
KG, Grundfos Pumpen GmbH, Moll-Motor,
Philips, SOFTwerk GmbH und Voestalpine
Stahl GmbH.

Attraktives Vortragsprogramm
und praxisnahe Workshops
Zusatzlich zu den Informationen an den
Ausstellerstanden kénnen sich die Fach-
besucher an beiden Messetagen in ei-
nem attraktiven Vortragsprogramm und in
praxisnahen Workshops uUber Losungsan-
satze und Details ihres Aufgabengebiets
informieren. So geht es bei den Vortragen
um den richtigen Umgang mit Gefahrstof-
fen, um zuverlassige Ferndiagnose oder
darum, wie man erkennt, ob in der eige-
nen Anlage eine ,Zeitbombe* schlummert
und wie man diese im Vorfeld entscharfen
kann. Der Einsatz von Wissenslandkarten
in der Instandhaltung wird ebenso behan-
delt wie die Optimierung der Beschaffung
von Ersatzteilen, um nur einige Beispiele
Zu nennen.

www.easyfairs.com/maintenance
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Bildnachweis: Thomas Ernsting/Fraunhofer LBF

FRAUNHOFER LBF: DHL INNOVATION AWARD 2013

Bedarfsgerecht

Maintenance on Demand (MoDe) erhalt DHL Innovation Award 2013

Sensorknoten am Modellbeispiel

Das EU-Projekt ,Maintenance on Demand (MoDe)* wurde dieses Jahr mit dem renommierten DHL
Innovation Award 2013 in der Kategorie ,Most Innovative Customer Solution* ausgezeichnet.

HL, der weltweit grofte Logistik-
D dienstleister, hat am 24. April 2013

zum flnften Mal den internationa-
len DHL Innovation Award verliehen. Er ge-
hort zu den angesehensten und bedeu-
tendsten internationalen Auszeichnungen in
der Logistikbranche. Stellvertretend flr das
MoDe-Konsortium nahm Erik J. Andersson,
Vize-Prasident fir Logistik & Einkauf von
Volvo, die Auszeichnung entgegen. Erstmals
wird mit ,MoDe”, Maintenance on Demand,
ein europaisches Projekt mit dem DHL In-
novation Award ausgezeichnet. Das im 7.
Forschungsrahmenprogramm geforderte
Projekt wurde vom Fraunhofer LBF initiiert
und gemeinsam mit Volvo Technology ko-
ordiniert. Insgesamt waren elf Partner aus
sechs europaischen Landern an MoDe be-
teiligt. Das Projekt wurde gut drei Jahren
Ende 2012 erfolgreich abgeschlossen. Ne-
ben dem Fraunhofer LBF und Volvo Techno-
logy waren noch DHL (B), Continental (D),
LMS (B), Avonwood (UK), Mobisoft (FI), VTT
(FI), UTT (F), Fraunhofer 1IS (D) und die TU
Darmstadt (D) an MoDe beteiligt.

25 % giinstiger

Im Rahmen von MoDe wurden Konzepte zur
bedarfsgerechten Wartung von Nutzfahr-
zeugen entwickelt und nachgewiesen, dass
mit innovativen Ansatzen der Strukturlber-
wachung die Wartungskosten um bis zu

25 % reduziert werden konnen. Auf Basis
von integrierten Sensornetzwerken zur Zu-
standslUberwachung und neuen Methoden
zur Vorhersage der Restlebensdauer und
der notwendigen Wartungsintervalle wurde
ein  bedarfsgerechtes Wartungskonzept
umgesetzt, welches sich an die jeweiligen
Nutzungsprofile und -umgebung dynamisch
anpasst und unabhangig vom Lebenszyk-
lus die Verfugbarkeit eines Nutzfahrzeuges
signifikant erhoht. Innerhalb MoDe wurden
nicht nur die fahrzeugseitigen Technolo-
gien fur ein derartiges Wartungskonzept
entwickelte, sondern auch die Logistik der
Ersatzteile und eine intelligente Routenpla-
nung zum Finden geeigneter Werkstatten
entwickelt. Mit diesen Technologien kdnnen
Fahrzeughersteller auf die Kundenbedurf-

nisse angepasste, individuelle Wartungsan-
gebote formulieren.

Hochrangige Jury

Der DHL Innovation Award stand dieses Jahr
unter dem Motto ,Reaching for the sky”
und wird in vier Kategorien vergeben. Seit
2008 wird dieser Award jahrlich an Perso-
nen aus Industrie und Forschung sowie an
Firmen und Organisationen vergeben, deren
Forschung und Innovationen einen essen-
tiellen Beitrag zur Logistik liefern. Die Ge-
winner in den jeweiligen Kategorien werden
dabei durch eine hochrangige, international
besetzte Jury aus Wirtschaft und Wissen-
schaft ausgewabhlt.

www.fp7-mode.eu

www.Ibf.fraunhofer.de

und Schlossgartenstrafie.

Das Fraunhofer LBF entwickelt, bewertet und realisiert mit ganzheitlicher Kompetenz in
Betriebsfestigkeit, Adaptronik, Systemzuverldssigkeit und Kunststoffen unter Leitung von
Professor Holger Hanselka gemeinsam mit dem assoziierten Fachgebiet Systemzuverlas-
sigkeit und Maschinenakustik SzM an der TU Darmstadt im Team von rund 450 Mitarbei-
tern mafigeschneiderte Losungen fiir alle Sicherheitsbauteile - vom Werkstoff bis zum
System, von der Idee bis zum Produkt. Automobil- und Nutzfahrzeugbau, Schienenver-
kehrstechnik, Schiffbau, Maschinen- und Anlagenbau, Luftfahrt, Energietechnik und an-
dere Branchen nutzen die ausgewiesene Expertise und modernste Technologie auf mehr
als 11.560 Quadratmeter Labor- und Versuchsfliche an den Standorten Bartningstrafie

32 | technikreport 5/13
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AUSTRIAN STANDARDS INSTITUTE

Neue Priifvorschriften fiir
Krane und Hebezeuge

Damit die Sicherheit von Kranen- und Hebezeugen gewahrleistet ist, sind die Betriebs- und Wartungs-
vorschriften gesetzlich geregelt. Die aktualisierte ONORM M 9602 legt die Prufvorschriften fest.

oo

NORM M 9602 regelt die Prifung
Ovon Kranen und Hebezeugen vor der

ersten Inbetriebnahme, wiederkeh-
rende Prufungen, die Prifung nach aufer-
gewohnlichen Ereignissen und die Prufung
nach Aufstellung. Um ein moglichst hohes
Mag an Sicherheit bei Kranen- und Hebezeu-
gen sicherzustellen, gibt es eine Reihe von
gesetzlichen Vorschriften und Normen. In
der Arbeitsmittelverordnung (AM-VO) ist u.a.
geregelt, welche Arbeitsmittel Prifungen
zu unterziehen sind, welche Inhalte diese
Prufungen mindestens umfassen mussen,
ebenso die erforderlichen Prufintervalle so-
wie Personen und Stellen, die diese Prifun-
gen durchfiihren durfen. In Erganzung zur
AM-VO werden in der ONORM M 9602 die

durchzufihrenden Prifungen fur Krane und
Hebezeuge festgelegt. Sie liegt seit 1. Fe-
bruar 2013 in einer aktualisierten Fassung
vor und regelt die Prufung vor der ersten In-
betriebnahme, wiederkehrende Prufungen,

www.industrieweb.at

die Prufung nach auBergewohnlichen Ereig-
nissen und die Prifung nach Aufstellung.

Letzte Anderung war vor drei
Jahren
Die jetzt vorliegende Ausgabe ersetzt das
bislang glltige Dokument aus 2010, das
technisch und redaktionell Uberarbeitet
wurde.
Die wesentlichen Anderungen sind:
Die Prifkoeffizienten fir die Priflasten zur
Prifung der Festigkeit wurden an die Be-
stimmungen der Maschinensicherheits-
Verordnung 2010 angepasst.
Festlegungen hinsichtlich der Abnahme-
prufung fir Turmdrehkrane wurden gean-
dert.
Ein alternatives Verfahren fur die Festig-
keits- und Funktionsprifung von Brlicken-
und Portalkranen wurde erganzt.
Die Pruflasten fur die Standsicherheits-
prufung wurden konkretisiert.

L EEE

Eine detaillierte Auflistung von Vorschriften
und Normen flr Krane, Kranbahnen und He-
bezeuge enthalt ONR 139600 ,Krane, Kran-
bahnen und Hebezeuge — Vorschriften und
Normen“. Mit 1. April 2013 ist auch das
aktualisierte PrUfbuch fur Krane und Hebe-
zeuge ON-ZP M 9602 Bbl 1 erschienen.

www.as-institute.at
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INSTANDHALTUNGSTAGE: GROSSTER FACHKONGRESS FUR INSTANDHALTUNG

Von Profis lernen

(v.l.) Franz Pacher (WKK), Andreas Dankl
(dankl+partner consulting, MCP Deutschland),
Jutta Isopp (Messfeld), Alexander Bouvier (Indu-
striellenvereinigung Karnten) am Kongresstag der
Instandhaltungstage

Drei Tage lang war Klagenfurt das Zentrum der Instandhaltungs-Spezialisten. Beim groflten Fachkongress
fur Instandhaltung im deutschsprachigen Raum, den Instandhaltungstagen, tauschten sich Interessierte
und Experten zu aktuellen Themenstellungen der industriellen Instandhaltung aus.

eim Expertentalk ,Trends im Condi-
B tion Monitoring“ wurden neue Mess-

techniken kritisch beleuchtet. Nicht
jedes Bild einer Infrarotkamera hilft dem In-
standhalter tatsachlich weiter.
Wichtig ist die fachkundige Interpretation
des Gesehenen. Allerdings gibt es genau
dabei haufig Probleme durch mangeln-
des Fachwissen, so Jutta Isopp (Messfeld
GmbH).
Den Rundumblick bevorzugt der Klagenfur-
ter Unternehmer Bernhard Pollak. Er prasen-
tierte den Zusehern mit Hilfe eines animier-
ten 360°-Rundganges eine Produktionsan-
lage hautnah und zeigte neue Losungen fur
die mobile Instandhaltung auf.

Mitarbeiter einbeziehen

Auffallend war der Tenor, dass bei allen Auf-
gabenstellungen in der Instandhaltung die
Ressource Mensch im Mittelpunkt stehen
muss.

So begann der Vormittag mit zwei Praxis-
vortragen zu Veranderungsprozessen bei
Philips Consumer Lifestyle und Chemson
Polymer-Additive, die beide mit dem Motto
schlossen, die Mitarbeiter einzubeziehen
sei einer der wichtigsten Punkte in Projek-
ten.

34 | technikreport 5/13

Fachkompetenz allein geniigt nicht
Ganz dem Thema Wissen war der Nachmit-
tag des Kongresstages gewidmet. Prof. Gro-
ckel machte klar, dass reine Fachkompeten-
zen flr Ingenieure im Bereich der Instand-
haltung heute nicht mehr ausreichen. Die
Erfahrung zeigt, dass besonders bei Ausbil-
dungen im Bereich der Instandhaltung auf
Sozial- und Methodenkompetenz Wert ge-
legt werden muss. Zusatzlich sprach sie die
so genannten ,Personlichen Kompetenzen*
an. Freude an der Zusammenarbeit mit an-
deren, Eigeninitiative und lebenslanges Ler-
nen seien zentral fur FUuhrungskrafte. Gro-
ckels Appell an die Teilnehmer: ,Haben Sie
Spaf!”

Die Veranstalter Messfeld GmbH, dankl+
partner consulting und MCP Deutschland
ziehen ein positives Restimee Uber die In-
standhaltungstage 2013: ,Der fachliche
Austausch kommt bei Instandhaltern im Ta-
gesgeschaft leider oft zu kurz. Die Instand-
haltungstage bieten dafur eine gute Mog-
lichkeit. Wir durften heuer so viele Besucher
und Aussteller, wie noch nie begrifien, das
bestatigt unseren Weg!“, so Initiatorin Jutta
Isopp (GF Messfeld GmbH, Klagenfurt). Das
Programm der Instandhaltungstage reicht
Uber drei Tage. An den ersten beiden Ta-

gen werden Fachtrainings, Workshops und
ein Informationstag ,Software-Auswahl far
Instandhalter leicht gemacht” veranstaltet.
Der dritte Tag ist als Kongresstag mit Fach-
ausstellung und Vortragsprogramm organi-
siert.

Uber 200 Fachbesucher

Auch die Interessenvertretungen Industri-
ellenvereinigung Karnten und Wirtschafts-
kammer Karnten waren bei den Instandhal-
tungstagen vertreten. Dr. Alexander Bouvier
(IV Karnten) und Franz Pacher (WKK) begrif3-
ten die Teilnehmer sehr herzlich und unter-
strichen die Bedeutung der Instandhaltung
flr produzierende Unternehmen.

Die Instandhaltungstage werden von den
Firmen Messfeld, dankl+partner consulting
gmbh und der MCP Deutschland GmbH ab-
wechselnd in Salzburg und Klagenfurt orga-
nisiert und haben sich in den letzten Jah-
ren zu einem wichtigen Branchentreffpunkt
entwickelt.

Bei den Instandhaltungstagen wurden heuer
an drei Tagen mehr als 200 Fachbesucher
in Klagenfurt begrift. Die Instandhaltungs-
tage 2014 finden von 8. bis 10. April 2014
in Salzburg statt.

www.instandhaltungstage.at
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Das Daimler-Werk in Stuttgart Untertiirkheim wird am Ende des zweiten Veranstaltungstages

besucht

VDI: PERSPEKTIVEN FUR DIE MODERNE INSTANDHALTUNG

Der Motor der
Produktion

Beim 34. Forum Instandhaltung am 19. und 20. Juni 2013 in
Stuttgart-Untertirkheim treffen sich Instandhaltungsexperten
namhafter Unternehmen aus der Metall- und Automobilindustrie,
dem Maschinenbau sowie der Energieerzeugung, um Uber die
unterschiedliche Methoden der Instandhaltung zu diskutieren.

ie aktuell in der Praxis gelebten
D Instandhaltungsmafinahmen

wandeln sich immer mehr zum
Asset-Management: Instandhaltung wird
zunehmend kurzlebiger, intelligenter und
zugleich zuverlassiger. Das Motto des
diesjahrigen Forums lautet daher ,Mo-
tor der Produktion®. Auf dem Programm
stehen die zukunftigen Anforderungen
an die Qualifikation der Mitarbeiter so-
wie die technische Ausstattung und die
Perspektiven fir die moderne Instand-
haltungsorganisation.

Instandhaltung 4.0

Unter anderem halten Fachleute Best-
Practice Vortrage zur wirtschaftlichen In-
standhaltung, der Produktivitatssteige-
rung durch Instandhaltung 4.0 und die
innovativen Losungen fur die Zukunft.
Sie untersuchen die sogenannten ,Hu-
man Factors” in der Instandhaltung und
bestimmen, welchen Einfluss sie auf den
Mitarbeiter nehmen und welche Rolle
psychische Belastungen in der Instand-
haltung spielen konnen. Eine Werksbe-
sichtigung bei der Daimler-Motorenmon-
tage am zweiten Veranstaltungstag run-
det das Programm ab. Hier haben die
Teilnehmer die Moglichkeit den Prozess
vom Einzelteil bis zum fertigen Motor zu
verfolgen.

Spezialist fiir Weiterbildung

Das VDI Wissensforum mit Sitz in Dus-
seldorf ist seit mehr als 50 Jahren ei-
ner der fiUhrenden Weiterbildungsspezia-

www.industrieweb.at

listen flr Ingenieure sowie flr Fach- und
Flhrungskrafte im technischen Umfeld.
Die fast 1.500 Veranstaltungen im Jahr
decken alle relevanten Branchen ab.
Das Angebot reicht von Seminaren und
Technikforen Uber modulare Lehrgange
mit abschlieRender Zertifizierung bis zu
Fachtagungen und Kongressen. Dabei
gewahren permanente Marktrecherche,
ein grofles Expertennetzwerk und das
ausgepragte Know-how des VDI (Verein
Deutscher Ingenieure) die hohe Qualitat
der Veranstaltungen.

www.vdi.de/instandhaltung

Themen:
Der Paradigmenwechsel von der In-
standhaltung zum Assetmanage-
ment: kurzlebig, komplex, intelli-
gent, integrativ und zuverldssig
Instandhaltungs-Dienstleistung in
volatilen Markten: Lasst sich noch
langfristig planen?
,Human Factors”: Problemlésekom-
petenz, Rekrutierung, Qualifizie-
rung und psychische Belastungen
Effizienzsteigerung durch
iMaintenance?
Pflichtenmonitoring: Innovative
Losungen zur Dokumentation be-
hordenrelevanter Priifungen
Umfassendes Lebenszyklusmanage-
ment: Obsolescence Management
Strategien

Die Instandhaltungsmesse

MESSEZENTRUM NEU, WELS, HALLE 20F

12. - 13.JUNI 2013

DIE INDUSTRIEPLATTFORM FUR INSTANDHALTUNG
IN OSTERREICH
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OVIA: ASS.-PROF. DI DR.MONT. WERNER SCHRODER, GESCHAFTSFUHRER

Instandhaltung ist
Wertschopfung

Vor dem Hintergrund wachsender Produktivitat entwickelt sich der Bereich Maintenance zu einem
unverzichtbaren Leistungsfaktor, der die Wettbewerbsfahigkeit von Unternehmen entscheidend beeinflusst.
Wir haben Prof. Werner Schroder, Geschaftsfuhrer der Osterreichischen technisch-wissenschaftlichen
Vereinigung fur Instandhaltung und Anlagenwirtschaft dazu befragt.

Maintenance stellt besonders fiir produ-
zierende Unternehmen einen erheblichen
Kostenfaktor dar. Mit welchen Tools kann
das Instandhaltungs-Management heute
derart optimiert werden, dass weder der
Instandhaltungsaufwand noch die durch
mangelnde Instandhaltung anfallenden Fol-
gekosten aus dem Ruder laufen?

Man muss hier grundsatzlich den Blickwin-
kel andern. Die Instandhaltung darf eben
nicht nur als Kostenverursacher im Unter-
nehmen gesehen werden, sondern auch
als Leistungs- bzw. Wertschopfungsfaktor.
Schwierig ist nur, dass sich die Leistungs-
seite der Instandhaltung einer direkten 6ko-
nomischen Bewertung entzieht. Dies liegt
daran, dass das Ergebnis der Instandhal-
tungsleistungen zum einen zeitlich verzogert
an der Anlage auftritt (Verfigbarkeit, Werter-
haltung) und zum anderen, dass das verrin-
gerte Abnutzungsverhalten, die verlangerte
Lebensdauer oder die erhohte Anlagenzu-
verlassigkeit einer direkten 6konomischen
Bewertung nur sehr eingeschrankt zugang-
lich sind.

Grundlegend muss aber eine wertorientierte
Sichtweise in den Vordergrund riicken, d.h.
in einer langerfristigen Perspektive ist der
wirtschaftliche Erfolg des Instandhaltungs-
managements als die erbrachte Leistung ab-
zlglich der anfallenden Kosten zu definiert.

Bewertungsansatze dazu gibt es, z.B. den
Maintenance Productivity Index (MPI) bzw.
das Multi-Criteria Performance Measure-
ment (MPM), um nur zwei zu nennen.
Optimierungspotenziale gibt es dann natdr-
lich sowohl auf der Kosten- als auch auf der
Leistungsseite. Aufgrund der hohen Anla-
genkomplexitat sowie dem vorherrschenden
Kostendruck, ist jedoch die reine Kosten-
Nutzen Analyse flir betriebliche Entschei-
dungen im Bereich der Anlagenwirtschaft zu
wenig. Hier treten verstarkt risikoorientierte
Ansatze (Risk Based Maintenance) in den
Vordergrund.

Instandhaltung entwickelt sich zunehmend
zu einem Outsourcing-Service. Welche Kri-
terien entscheiden vor dem Hintergrund ak-
tueller Dienstleistungsangebote, ob sich
ein Unternehmen besser selber um diesen
Bereich bemiiht oder ihn auf3er Haus beauf-
tragt?

Hier muss ich etwas widersprechen. Die
groRe Outsourcing-Welle, wie wir sie vor
Jahren im Bereich der Instandhaltung er-
lebt haben, ist vorbei. Damals wurden eher
unreflektiert, nach kurzfristig orientierten
Kostensenkungspotenzialen IH-Leistungen
fremdvergeben. Aus diesen Fehlern haben
aber viele Unternehmen gelernt, mit der Er-
kenntnis ja ihre Betreiberkompetenzen ,ver-

kauft“ und dazu auch noch teure Rahmen-
vertrage abgeschlossen zu haben.
Grundsatzlich kénnen Sourcing-Entschei-
dungen, auch im Bereich der betrieblichen
Instandhaltung, ein wichtiges strategisches
Instrument zur Effizienzverbesserung sein.
Die Herangehensweise an diese muss je-
doch wohl strukturiert durchgefihrt werden,
da oft auch Veranderungen der Unterneh-
menskultur damit verbunden sind und bei
falschem Vorgehen die Rationalisierungsef-
fekte dann gar nicht im gewlnschten Um-
fang eintreten.

Potenzielle Kostenvorteile, die fur ein Out-
sourcing sprechen, ergeben sich vor allem
bei der Gegenulberstellung einer Instandhal-
tungsleistungsstunde auf Vollkostenbasis.
In jedem Fall sind hier aber Transaktions-
kosten in Form von Koordinations- Kommu-
nikations- und Kontrollkosten flr die Out-
sourcingaktivitaten mit zu berucksichtigen.
Qualitatsvorteile durch Outsourcingaktivita-
ten lassen sich erzielen, wenn instandhal-
tungsspezifisches Spezialwissen nur unter
sehr hohem Aufwand selbst aufgebaut wer-
den kann. Zeitvorteile ergeben sich dann,
wenn der Fremdinstandhalter aufgrund ho-
herer Qualifikation in der Lage ist, Instand-
haltungsleistungen schneller zu erbringen
als der Eigeninstandhalter. Bezlglich Flexibi-
litat lassen sich besonders Kapazitatsspit-
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zen (Revisionen, GrofSreparaturen) mithilfe
von Fremdpersonaleinsatz abfedern.
Zusammenfassend gilt es ein verninftiges
Mafl bezlglich der Fremdvergabe von In-
standhaltungsleistungen zu finden, das Kos-
ten- und Leistungspotentiale zu heben ver-
mag, jedoch mogliche Nachteile nicht auBer
Acht lasst. Speziell in Industrieunternehmen
mit komplexen Produktionsanlagen sollte
den Aktionstragern von Instandhaltugsleis-
tungen jener Stellenwert zugesprochen wer-
den, um einen Know-how-Verlust im Bereich
der Kernkompetenzen in jedem Fall zu ver-
meiden. Gerade vor dem Hintergrund, die
Produktion als entscheidenden Wettbe-
werbsfaktor zu unterstttzen, sollte man Po-
tentiale von neuen, zukunftstrachtigen Prak-
tiken und Technologien selbst aufgreifen,
weiterentwickeln und als Vorreiter agieren,
anstatt seine Kernkompetenzen mehr und
mehr abflieBen zu lassen. Nicht kurzfristige
Kostensenkungs-, sondern langfristige Leis-
tungssteigerungspotentiale sollen dabei im
Vordergrund stehen.

Condition Based Maintenance ist eine viel-
versprechende Methode, um Instandhal-
tungsmafinahmen moglichst zielgerichtet
anzuwenden. Welche Branchen kénnen
davon am meisten profitieren und welche
Schritte sind notig, um diesen Weg effizi-
ent umzusetzen?

Vor allem in Industrien mit komplexen ver-
ketteten Anlagen mit hohem Automatisie-
rungsgrad sowie hohen Anforderungen an
Verfugbarkeit und Zuverlassigkeit finden ver-
mehrt technologische Losungen Einzug, wel-
che eine zustandsorientierte Bewirtschaf-
tungsstrategie von Produktionsanlagen un-
terstltzen. Das trifft sowohl auf die Prozess-
industrie als auch auf die diskrete Fertigung
zu ca. 25 Prozent an Industrieunternehmen
setzen einzelne Condition Monitoring Tech-
nologien zwar intensiv ein, jedoch in ihrem
Einsatz punktuell beschrankt. Die Vielfalt
am Markt verflgbarer Technologien stellt
Unternehmen vor gewisse Herausforderun-
gen. So herrscht einerseits eine gewisse
Orientierungslosigkeit, was den wirtschaft-
lichen Einsatz bestimmter Technologien vor
dem Hintergrund der jeweiligen Anforderun-
gen an die Produktionsanlagen betrifft.
Aussagen von Anwenderbefragungen zei-
gen, dass vor allem traditionelle Methoden
(Stromaufnahmemessung, Schmiermittel-
analysen, Temperaturmessung) relativ gut
etabliert, akustische Messverfahren bspw.
hingegen noch wenig verbreitet sind. Der
Einsatz von Condition Based Maintenance
darf sich daher nicht auf die Erfassung ein-
zelner Betriebszustande beschranken, son-
dern muss Bestandteil einer Ubergeordne-
ten Anlagenbewirtschaftungsstrategie sein.
Condition Monitoring (CM) ist dabei als In-
strument in ein ganzheitliches Strategie-
system (reaktiv-proaktiv-aggressiv) der In-
standhaltung einzubinden. Die konsequente
Anwendung von Diagnoseverfahren im Rah-
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men eines ganzheitlichen Strategiesystems
macht eine permanente Inspektion der In-
standhaltungsobjekte erst in 6konomisch
sinnvollen MaRen mdglich. Vor allem kom-
plexe Systeme erfordern den Einsatz von Ex-
pertensystemen zur Verarbeitung einer gro-
Ben Anzahl von Signalen. Die allgemeinen
Herausforderungen an solche Systeme der
zustandsorientierten Instandhaltung sind
grundsatzlich technologisch als auch 6kono-
misch determiniert:
Technologisch gilt es geeignete Mess-
punkte sowie die dazugehorige Sensorik
zu bestimmen. Des Weiteren sind Para-
meter fur die Bestimmung von Schadigun-
gen an Komponenten festzulegen. Auch
die Verarbeitung und Interpretation der
Daten gilt es zu bewaltigen.
Okonomisch ist der sinnvolle Einsatz sol-
cher Technologien im Spannungsfeld der
Anforderungen (Zuverlassigkeit. Verflg-
barkeit, Qualitat, Sicherheit) an die Fer-
tigungsprozesse zu den verursachenden
Kosten (Kosten-Nutzen Analyse) zu se-
hen. Dabei missen auch organisatori-
sche Rahmenbedingungen des Produk-
tions- und Instandhaltungsmanagements
sowie der Lebenszyklus von Fertigungsan-
lagen und die damit verbundenen Kosten
(Life Cycle Costs) berucksichtigt werden.

Instandhaltung ist in vielen Betrieben noch
immer eine Art Erfahrungswissenschaft,
die von langjahri-
gen Mitarbeitern

nomischen Spannungsfeld (Technik — Wirt-
schaft — sozialhumane Bereiche) bewegen.
Diese Situation verlangt daher nach ent-
sprechenden Aus- und Weiterbildungspro-
grammen, welche sowohl fachliche als auch
methodische und soziale Kompetenzfelder
weiterentwickeln.

Vor allem dort, wo Problemlésungskompe-
tenz, gepaart mit fachlichem Know-how in
der Instandhaltung in erster Linie verlangt
wird, namlich in den operativen Bereichen,
setzt die OVIA Aus- und Weiterbildungsim-
pulse.

In enger Zusammenarbeit mit dem Lehrstuhl
Wirtschaftschafts- und Betriebswissen-
schaften an der Montanuniversitat Leoben
bieten wir gerade fur die Schnittstelle zwi-
schen Produktion und Instandhaltung und
fir die darin agierenden Personengruppen
ein- und mehrtatige Weiterbildungsveran-
staltungen.

Sehr etabliert ist dabei das TPM-Ausbil-
dungskonzept. Uber 300 Teilnehmer und
rund 250 ausgestellte Personenzertifikate
sprechen hier fir sich, auch immer vor dem
Schulungshintergrund, dass der Instand-
halter Uber seinen Tellerrand hinausblicken
muss und im Sinne eines integrierten Anla-
genmanagements im Aktionsbereich Uber
den gesamten Lebenszyklus einer Produk-
tionsanlagen (von der Beschaffung bis zur
AuBerdienststellung) Mitsprache- und Ent-
scheidungskompetenzen entwickeln muss.

eher nebenbei
ausgefiihrt wird.
Welche Impulse
setzt insbeson-
dere die OVIA im
Bereich der Aus-
bildung, um hier
ein klareres Be-
rufs- oder zumin-
dest Aufgabenge-
biet zu schaffen?
Instandhalter ha-
ben es in ihrem
Tatigkeitsumfeld

sehr oft mit neuen
Problemstellun-

gen zu tun. lhre
Tatigkeiten  sind
wenig repetitiv
und erfordern ein
hohes MafR an
Problemlésungs-

kompetenz. Dazu
kommt, dass die
wesentlichen Pro-

blemfelder meist
nicht eindeutig
einem einzelnen

funktionalen Be-
reich zuordenbar
sind, sondern sich
vielmehr in einem

sozio-techno-0ko-
T+43.01.79799.7600

www.tectraxx.com

Solutions for High Tech Logistics
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BENEFIT: SCHLEIFTECHNIK NEURURER
UND NUCLOS ERP

Zeitersparnis

Die Schleiftechnik Neururer GmbH, ein 0s-
terreichisches Handelsunternehmen  flr
Spezialschleifwerkzeuge, hat ein individu-
elles System fur seine Warenwirtschaft mit
dem Open Source ERP-Baukasten Nuclos
implementiert. Die Software bringt Einkauf,
Lagerhaltung und Verkauf, die Erstellung von
Angeboten, Lieferscheinen und Rechnun-
gen, das Reporting sowie die eingehenden
SAP-Daten von Lieferanten auf eine einheit-
liche Basis. Durch den Einsatz von Nuclos
konnte Schleiftechnik Neururer eine erheb-
liche Zeitersparnis bei der Planung, Steue-
rung und Verwaltung seiner Warenbestande
und -bewegungen realisieren, aufRerdem die
Qualitat von Angeboten und Auftragen we-
sentlich verbessern.

Bisher wurden bei Schleiftechnik Neururer
zentrale Prozesse der Warenwirtschaft mit
verteilten Losungen auf Basis von Office-
Anwendungen abgebildet. Diese konnten
die Anforderungen des wachsenden Unter-
nehmens jedoch zunehmend nicht mehr er-
fullen. Die auf dem Markt erhaltliche Stan-
dard-Unternehmenssoftware war zu starr
fUr die Abbildung der sehr spezifischen An-
forderungen fir den Handel mit FEPA-nor-
mierten Produkten. Dabei kommt es zum
Beispiel darauf an, Produktspezifikationen
bis ins Detail zu erfassen, da kleinste Ab-
weichungen in der Spezifikation eine Fehllie-
ferung an Kunden zur Folge hatten. Nuclos
versetzt Unternehmen in die Lage, solche
Besonderheiten, die ihr Geschaftmodell
ausmachen und ihnen Wettbewerbsvor-
teile sichern, einfach, flexibel und kosten-
glnstig in ihrer individuellen Unternehmens-
software umzusetzen. Dazu stellt der ERP-
Baukasten auf einer unbelasteten Plattform
generische Mechanismen bereit, mit denen
sie ihre konkreten Prozesse und Workflows
prazise in individuellen Anwendungen abbil-
den konnen.

»,Mit Nuclos konnten wir unsere Anforde-
rungen Eins-zu-Eins umsetzen, ohne in
eine teure, Uberdimensionierte und nicht
zu unseren Prozessen passende ERP-Soft-
ware zu investieren®, sagt Martin Haruck-
steiner, Verkaufsleiter bei der Schleiftech-
nik Neururer GmbH und zustandig fur die
Nuclos-Implementierung. ,Neue Features
lassen sich mit dem ERP-Baukasten sehr
einfach realisieren. Er bildet die IT-seitige
Grundlage fiir unser weiteres Wachstum.
Besonders wichtig fur uns als kleines Unter-
nehmen sind die intuitive Bedienbarkeit flir
unsere Mitarbeiter, ein geringer Schulungs-
aufwand, niedrige Gesamtbetriebskosten
und ein zuverlassiger Support.”

www.neururer.or.at
www.nuclos.de

B&R

Produktqualitat

B&R-Produkte entsprechen allen relevanten Normen, wie die vor-
handenen Zertifizierungen belegen. Um die Produkte rasch
auf den Markt zu bringen, unterhalt B&R am Haupt- o v ,"I
standort im Osterreichischen Eggelsberg ein eige- |
nes Umweltlabor. Dort werden die vorgeschriebe- /
nen Nachweise erbracht, dass Umwelteinfliisse | +
keine schadlichen Auswirkungen auf den Betrieb | 5 A
der Systeme haben und dass die Systeme wiede- E -
rum die Umgebung nicht beeintrachtigen. Vor Kur- |
zem wurde das Labor ministeriell als Prifstelle
nach EN ISO/IEC 17025:2007 akkreditiert. Im Um-
weltpriflabor werden die unterschiedlichen Um-
weltsituationen, wie sie an den spateren Nutzungs-
orten herrschen, simuliert. In mehreren Klimakam-
mern werden Tests mit Temperaturen von —40° C
bis +85° C und relativer Luftfeuchtigkeit von 10 Mit der eigenen zertifizierten Priifstelle
bis 98 % durchgefuhrt. Die Tests stellen sicher, im Haus unterstreicht B&R erneut seine
dass die Produkte allen klimatischen Belastungen hohen Anspriiche an die Entwicklung
wahrend des Betriebes gewachsen sind und hau- sicherer und qualitativ hochwertiger
fige Temperaturwechsel keine vorzeitige Alterung Automatisierungstechnik.

zur Folge haben. Mit Schock- und Vibrationstests

werden groRe mechanische Belastungen nachgeahmt. Mit der erfolgten Akkreditierung
durch das Bundesministerium fir Wirtschaft, Familie und Jugend erlangte das B&R-
Umweltpriflabor den Status einer akkreditierten Prufstelle. ,Das eigene akkreditierte
Umweltpriflabor bringt ein hohes Mafl an Autonomie”, sagt Franz Stadler, Leiter des
B&R-Umweltlabors. ,Wir kdnnen entwicklungsbegleitende Tests haufiger durchflihren
und erhéhen somit die Qualitat unserer Produkte.” www.br-automation.com

I\
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DANFOSS

Stabwechsel

Ole Mgller-Jensen, bislang Vizeprasident Danfoss VLT Drives, ist nun Pra-
sident von Danfoss Power Electronics, zudem bekommt er einen
Sitz im Komitee der Danfoss Gruppe. Die Ernennung trat
im Marz 2013 in Kraft. Er ist seit 1978 bei Danfoss und
hat eine Reihe an Positionen in Sales & Marketing, Pro-
duktentwicklung und im Management durchlaufen. Ole
Mgller-Jensen Ubernimmt die Stelle des Bereichspra-
sidenten von Troels H. Petersen, der nun den Bereich
Akquisition und Geschaftsentwicklung bei Danfoss ein-
nimmt. www.danfoss.at

NATIONAL INSTRUMENTS

NIDays

Bereits zum 16. Mal hat der Technologie- und Expertenkongress NIDays, der am 17. April 2013 im Studio 44 der
Osterreichischen Lotterien in Wien stattfand, etwa 150 Besucher begeistert. Zu den
Highlights zahlte neben den zahlreichen Produktvorstellungen die Keynote ,The Past,
Present, and Future of Graphical System Design“ von Brian Powell, Global Field Architect
Program Manager bei National Instruments, einem der erfahrensten Ingenieure aus dem
LabVIEW-Entwicklerteam. Zunachst begrifite Glunther Stefan, Branch Manager National
Instruments Austria, die Gaste und beging mit lhnen gemeinsam das 20-jahrige Grun-
dungsjubildaum der 6sterreichischen Niederlassung von National Instruments. Nach dem
anschlieRenden Vortrag von Brian Powell stellte Rahman Jamal, Technical and Marke-
ting Director Europe von NI, in der zweiten Keynote ,New Product & Technology Introduc-
tion“ zusammen mit seinen Kollegen aktuelle Technologietrends und neue Produkte vor.
Im Mittelpunkt standen dabei Neuheiten rund um das PXI-Okosystem von NI, angefuhrt
durch die beiden ersten Vertreter einer innovativen neuen Klasse softwaredesignter
Messgerate. www.ni.com/austria/nidays
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KUKA

Tradition trifft Technik

Das Schloss Eggenberg in Vorchdorf war
von 25. bis 26. April Treffpunkt fiir iiber
100 Automatisierungsprofis. Die Linzer
KUKA Roboter CEE GmbH ver-
anstaltete im traditionsreichen
Ambiente den ,KUKA IDEEN-
AUSTAUSCH 2013“ und stellte
als Highlight das jlingste Mit-
glied der KUKA Roboter Familie,
den KR AGILUS, vor.

Bereits zum dritten Mal orga-
nisierte die KUKA Roboter CEE
GmbH gemeinsam mit dem Me-
chatronik-Cluster den ,KUKA
Ideenaustausch“ flr den sich
Ende April Uber 100 Profis aus
der Automatisierung im Veran-
staltungszentrum der Brauerei
Schloss Eggenberg registrier-
ten. Vorgestellt wurde unter anderem der KR AGILUS dessen Performance in sei-
nem Traglastbereich bei hochsten Geschwindigkeiten, einzigartig ist. Neben Infor-
mationen zu neuen Steuerungskonzepten flr Roboter gab es viele interessante
Informationen zu Neuerungen in der Roboterautomation. Das traditionsreiche Am-
biente bot den idealen Rahmen fir die zweitagige Veranstaltung zu der KUKA auch
Automatisierungspartner zur Préasentation aktueller Themen einlud. Sales & Cus-
tomer Service Manager Christian Peer (KUKA Roboter CEE GmbH) fuhrte nach ein-
leitenden Worten von Erich Schober (CEO, KUKA Roboter CEE GmbH) und Wolfgang
Schiller (Sales Manager Europe, KUKA Roboter GmbH) durch das abwechslungs-
reiche Programm. Neben dem KR AGILUS wurden Themen wie die Geschaftsent-
wicklung fir KUKA in Europa, Neu-Produkte und der Ausblick in die Zukunft der
Robotik am Beispiel des Leichtbauroboters ,iiwa“ gezeigt und diskutiert. In den
Pausen konnten an den Infostanden von Schunk, Copa-Data, Association for Ro-
bots in Architecture, Siemens, Robotunits und Balluff tiefergehende Diskussionen
gefuhrt werden.

www.kuka.at

VIPA

M2M-Talk

Die VIPA Elektronik-Systeme GmbH ladt am Dienstag, 11. Juni in Linz gemeinsam mit weiteren Unternehmen
zum kostenlosen Vortrag ,M2M-Talk“ Uber aktuelle Machine-to-Machine-Anwendungen. Die
Vortragsreihe informiert Uber Theorie, Praxis und Produkte fir Remote-Access:
,SPS-Fernwartung via Internet auf Mausklick mit eWON-VPN-Router und Step7*
(VIPA Elektronik-Systeme GmbH, GF Ing. Martin Zéchling); ,d.Cockpit als Soft-
wareplattform fur M2M mit Anwendungsbeispielen“ (dataprofit GmbH, Ing.Mag.
(FH) Gerhard Fischbacher / Systempartner D/A/CH); ,M2M-SIM-Karten — Unter-
schiede und Vorteile gegentber Standard-SIM-Karten“ (Wireless Logic GmbH, GF
Hr. Ulrich Kaindl); ,Web-basiertes Energiemonitoring als Basis fur effizientes Ener-
gie-Management“ (HEITEC Innovations GmbH, GF Dr. Arnold Herp); ,Losungen fur
grofRe Datenmengen in M2M Projekten” (Exasol Vertriebs GmbH, Big-Data-Experte
Bernhard Dorfler).
Wann: Dienstag 11. Juni, Check in ab 13:30, Beginn 14:00, Ende ca. 18 Uhr
Nach den Vortragen ab ca. 16:30 Uhr Diskussion/Erfahrungsaustausch,
Buffet
Wo: Hotel Courtyard-Marriott Linz beim Design Center/Europaplatz 2,
4020 Linz
Raum: Dachstein 1, Tiefgarage vorhanden.
www.m2m-talk.info
www.vipa.at
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1983 brachte Schunk die ,Industriehand“ auf den Markt,
den weltweit ersten standardisierten Industriegreifer

SCHUNK GREIFER SETZEN SEIT 30 JAHREN MASSSTABE IN MONTAGE UND HANDHABUNG

Seit Jahrzehnten alles im Griff

1983 brachte der Spezialist fur Spanntechnik und Greifsysteme Schunk den weltweit ersten
standardisierten Industriegreifer auf den Markt. Die ,Industriehand”, so die damalige Bezeichnung, war der
Ausgangspunkt fur eine rasante Entwicklung bei Greifsystemen, die bis heute anhalt.

s war Anfang der 8Oer-Jahre, als
EHeinz—Dieter Schunk, der geschafts-

fuhrende Gesellschafter der Schunk
GmbH & Co KG aus Lauffen am Neckar,
eine brillante Idee hatte. Angeregt durch
den gerade einsetzenden Boom der Indus-
trierobotik war ihm aufgefallen, wie klobig
und schwerfallig die bis dahin stets indivi-
duell entwickelten Greifwerkzeuge an Ro-
botern waren. Aufgrund der angeschlosse-
nen Pneumatikleitungen wiesen die Module
zum Teil extreme Storkonturen auf. Fir ihn
war klar: Um Robotern und anderen Hand-
habungssystemen zum Erfolg zu verhelfen,
braucht es Greifer, die kompakter, leichter,
praziser und moglichst auch kostenglinsti-
ger sind, als alle bis dato existierenden Lo6-
sungen. 1983 brachte Schunk den weltweit
ersten standardisierten Industriegreifer
auf den Markt. Dieser war vergleichsweise
leicht und verflugte Uber integrierte Luftka-
nale. Abgestufte Baugroen ermoglichten
Konstrukteuren schon damals eine gezielte
Auslegung und damit besonders effiziente
Lésungen. Die ,Industriehand” von Schunk
war der Ausgangspunkt fur eine 30-jahrige
Erfolgsgeschichte. Schunk Greifer sind be-
kannt fur ihre Prazision, Langlebigkeit und
Robustheit. Sie gelten als Synonym fir Pro-
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zessstabilitat und Effizienz in Montage und
Handhabung.

Vom einfachen Greifer zum intelli-
genten Hightech-Modul

Immer wieder hat Schunk mit seinem Pio-
niergeist neue Impulse bei Greifern gesetzt.
So gilt die patentierte Vielzahnflhrung, die
Schunkim Jahr 2000 auf den Markt brachte,
bis heute als Mafstab in der Greiftechnik.
Sie ermoglicht, dass Module, wie der welt-
weit bekannte Universalgreifer PGN-plus,
besonders kompakt bauen und zugleich
schnell und prazise arbeiten. Wenig spater,
im Jahr 20086, leistete Schunk erneut Pio-
nierarbeit und legte ein Programm fir mo-
bile Greifsysteme auf. Neben mechatroni-
schen Schwenkeinheiten und leistungsdich-
ten Leichtbauarme umfasst es die indus-
trietaugliche Schunk Dextrous Hand SDH,
eine feinfuhlige Dreifingerhand, die unter-
schiedlichste Greifszenarien ermoglicht und
perfekt fir Anwendungen in der Servicero-
botik geeignet ist. Jlngster Spross in die-
sem Segment ist eine 5-Fingerhand, die in
GrofRe, Form und Beweglichkeit verbliffend
ihrem menschlichen Vorbild ahnelt. Auch in
der Industrierobotik bahnte Schunk neuarti-
gen Greifern den Weg: Im Jahr 2008 vereint

der Marktfuhrer fur Greifsysteme im Lang-
hub-Elektrogreifer LEG die Zukunftsthe-
men Leichtbau, Mechatronik und Modulari-
tat. 2011 legt das Unternehmen nach und
bringt im Rahmen seiner Initiative ,Mecha-

Die 5-Fingerhand von Schunk (hier am Powerball
Lightweight Arm LWA 4P) ist fast so talentiert wie
ihr menschliches Vorbild

www.industrieweb.at
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tronik3“ eine umfassendes Programm
elektrisch angetriebener Module auf
den Markt, darunter den weltweit leis-
tungsdichtesten elektrischen Kleinteile-
greifer EGP, den adaptierbaren GroShub-
greifer EGA und den intelligenten und
feinflhligen Parallelgreifer WSG. Die
jingste Greifergeneration zeigt, wohin
die Reise geht: Moderne Hightech-Kom-
ponenten ermdéglichen in Handhabungs-
prozessen ein einzigartiges Maf an Fle-
xibilitat. Mit ein und demselben Modul
lassen sich vielfaltige Greifszenarien
realisieren. Unmittelbar nacheinander
und ohne Umrlstzeiten kdnnen die leis-
tungsdichten und feinflhligen Module
unterschiedlichste Teile handhaben. Bei
jedem Griff werden Fingerposition und
Greifkraft individuell ans Werkstuck an-
gepasst. Die erforderliche Sensorik, die
Steuer- und Regelungstechnik sowie ein
Webbrowser zur Kommunikation mit der
Ubergeordneten Anlage und mit ande-
ren Anlagenkomponenten sind bereits
in die Greifer integriert. Uber intuitiv be-
dienbare Programmieroberflachen las-
sen sich die Module einfach und ohne
Installation zusatzlicher Software via
Internet in Anlagen einbinden, steuern
und warten.

Weltgrofites Standardprogramm
fiir Greifsysteme

Vergleicht man die modernen Schunk
Greifer mit der Industriehand von 1983
wird deutlich, welchen Entwicklungs-
sprung die Greiftechnik in den vergan-
genen 30 Jahren gemacht hat: Aus ein-
fachen mechanischen Komponenten
wurden intelligente, kraftvolle und hoch-

Die SDH vereint die Vorteile industrieller
Greifer mit denen der menschlichen Hand

Der Universalgreifer PGN-plus war der erste
Greifer mit Vielzahnfiihrung. Er kam im Jahr
2000 auf den Markt

effiziente Hightech-Module, die Anwen-
dern flexible und eng miteinander ver-
zahnte Handhabungsprozesse ermog-
lichen. Mit Uber 10.000 Komponenten
bietet Schunk heute das weltweit grofite
Standardprogramm flr Greifmodule und
ein in seiner Art einzigartiges Modulpro-
gramm flr Greifsysteme. Es reicht von
Greifern und Drehmodulen, Uber Line-
arachsen, rasante Pick & Place-Einhei-
ten und mobile Greifsysteme bis hin zu
kompaktem Roboterzubehoér. Im Laufe
der Jahre haben sich viele Schnittmen-
gen zum Spanntechnikprogramm von
Schunk ergeben, so dass Anwender
mit den Modulen von Schunk beachtli-
che Synergien aus beiden Bereichen er-
schliefen kénnen.

Meilensteine in der 30-jahrigen

Geschichte der Schunk Greifer

1983 Schunk Industriehand - der
erste standardisierte Industrie-
greifer

2000 PGN-plus — der erste Greifer mit
patentierter Vielzahnflihrung

2006 SDH - industrietaugliche 3-Fin-
gerhand fur die Servicerobotik

2008 LEG - eine Symbiose aus Leicht-
bau, Modularitat und Mechatro-
nik

2010 MPG-plus - der leistungs-
starkste Miniatur-Parallelgreifer

2011 EGP - der leistungsdichteste
elektrisch angetriebene Kleintei-
legreifer

2012 5-Fingerhand — fast so talentiert
wie ihr menschliches Vorbild

2013 CGH - der erste standardisierte
Leichtbaugreifer mit CFK-Ge-
hause

www.at.schunk.com

www.industrieweb.at
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Mit der CPU Simatic S7-1217C
erweitert die Siemens-Division
Industry Automation ihr Produkt-
portfolio der kompakten,
modularen Simatic S7-1200-Con-
troller im oberen Leistungsbe-
reich

SIMATIC S7-1217C: NEUER S$7-1200-CONTROLLER FUR OBEREN LEISTUNGSBEREICH

Leistungsftahiger

Mit der CPU Simatic S7-1217C erweitert die Siemens-Division Industry Automation ihr Produktportfolio der
kompakten, modularen Simatic S7-1200-Controller im oberen Leistungsbereich. Fur alle Controller der

Geratelinie Simatic S7-1200 steht jetzt auch die Firmware Version 4.0 bereit, die sich insbesondere durch
die Profinet iDevice-Funktionalitat auszeichnet.

er Anwenderspeicher der neuen
D CPU Simatic S7-1217C ist mit 125

Kilobyte (KB) um 25 KB grofer als
beim bisherig leistungsfahigsten Modell
S7-1215C. Zusatzlich verfligt die neue Kom-
pakt-CPU Uber Line-Driver-Ein- und Ausgan-
gen zur Ansteuerung von Schrittmotorstel-
lern mit einer Frequenz von bis zu 1 Mega-
hertz.
Wie der bisher leistungsfahigste Controller
bietet die neue CPU Simatic S7-1217C eine
Verarbeitungsgeschwindigkeit von 0,08 Mi-
krosekunden pro Operation und ist zusatz-
lich zu den Line-Driver-I0 ausgestattet mit
24-Volt-DC-Standard-Ein- und Ausgangen,
Profinet-Funktionalitat mit zwei Schnittstel-
len sowie je zwei analogen Ein- und Ausgan-
gen. Das Gerat ist grundsatzlich als DC/
DC/DC-Variante ausgefuhrt.

Tracefunktionalitat in Echtzeit

Mit der neuen Firmware-Version 4.0 lassen
sich jetzt alle Simatic S7-1200-CPUs auch
als Profinet iDevice betreiben, zusatzlich
zum bereits moglichen Betrieb als Profinet-
Controller. Die neue Firmware bietet jetzt
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auch fur die Kompakt-Controller Simatic
S7-1200 eine Tracefunktionalitat in Echtzeit
zur Applikationsdiagnose und zum Debug-
ging. Die Tracefunktionalitat gab es bisher
nur bei den leistungsfahigsten Steuerungs-
systemen. Eine weitere Neuerung der Firm-
ware-Version 4.0 ist die auf der CPU im-
plementierte Rezepturverwaltung, die dem
Anwender Rezeptdaten als .csv-Datei zur
Verfugung stellt. Zudem wurde der Zugriffs-
schutz gegen unberechtigte Projektierungs-
anderungen erweitert. Dazu gibt es vier Be-
rechtigungsstufen fir den CPU-Zugriff.

Fiir komplexeren Automatisie-
rungsverbund

Die kompakten, modularen Simatic S7-
1200-Controller werden fur Steuerungs-
und Regelungsaufgaben im Maschinen- und
Anlagenbau eingesetzt. lhr Anwendungsbe-
reich reicht vom Relais- und Schutzersatz
Uber Fordertechnik, Pumpensteuerung und
Energiemanagement bis hin zu dezentralen
Aufgaben in einem komplexeren Automati-
sierungsverbund.

www.siemens.at

H INFO | Siemens-Division Industry Automation

und Water Technologies zusammen.

Die Siemens-Division Industry Automation (Niirnberg) unterstiitzt mit ihrer einzigarti-
gen Kombination von Automatisierungstechnik, industrieller Schalttechnik und Indus-
triesoftware die komplette Wertschopfungskette ihrer Industriekunden - vom Produktde-
sign {iber Produktion bis zum Service. Mit ihren Software-Losungen kann die Division
die Zeit zur Markteinfithrung neuer Produkte um bis zu 50 % senken. Industry Automa-
tion setzt sich aus den fuinf Business Units Industrial Automation Systems, Control Com-
ponents and Systems Engineering, Sensors and Communication, Siemens PLM Software

www.industrieweb.at
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Die Ventile sind in den
Anschlussgrofien 1/2" und Das von ASCO Numatics neu
3/4" erhaltlich und sind fiir entwickelte FasN™ - Rohrlei-
Wasserdriicke bis zu 10 bar tungsanschluss, dem weltweit
und Temperaturen bis zu ersten universalen Anschluss-
80° C ausgelegt system

ASCO NUMATICS STELLT SEIN NEUES
MAGNETVENTIL AUS VERBUNDWERKSTOFF VOR

Fiir den
speziellen
Einsatz

Die neue Baureihe 212 von ASCO Numatics
wurde speziell fir den Einsatz in den
Markten der Wasserbehandlung und
Wasseraufbereitung entwickelt,
insbesondere flr Filtersysteme, die auf der
Verwendung von Membrantechnologien
basieren.

ie neuen Magnetventile eignen sich auch ideal
DfUr den Einsatz in Umkehrosmose-Systemen.

Die neuen Ventile wurden getestet und zertifi-
ziert von der amerikanischen NSF (National Sanitation
Foundation) und zwar international nach NSF 61 Annex
G (Trinkwasser), NSF 169 (Einsatz in der Nahrungsmittel-
industrie), und NSF 372 (bleifrei), dazu kommt noch die
Zulassung nach NSF Standard 42 fur Material und kon-
struktive Anforderungen.

Universales Anschlusssystem
Die Ventile sind in den Anschlussgréen 1/2“ und 3/4*
erhaltlich und sind fir Wasserdrticke bis zu 10 bar und
Temperaturen bis zu 80° C ausgelegt. Sie verflgen Uber
den von ASCO Numatics neu entwickelten FasN™ — Rohr-
leitungsanschluss, dem weltweit ersten universalen An-
schlusssystem. FasN ermdoglicht einen Anschluss Uber
Gewinde, einer Drehverriegelung oder einer Klebemuffe
und beinhaltet die schnelle Verbindung aller Rohrarten
und sorgt somit fiir schnellste Montage, niedrigste Kos-
ten und hochste Flexibilitat.
= Hochste Zuverlassigkeit: Das innovative Ventil von
ASCO Numatics wurde unter extremen Bedingun-
gen auf zuverlassige Funktionsweise bis zu 1 Million
Schaltspielen getestet.
= Magnete mit geringer Leistungsaufnahme: 6,9 W in DC
= Modulare Bauweise mit dem FasN-Anschlusssystem
www.asconumatics.de

www.industrieweb.at
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sensors worldwide

SYSTEME UND
DIENSTLEISTUNG

MaBgeschneiderte Losungen -
individuell flir Sie

Zur Optimierung lhrer innerbetrieblichen Prozesse bekommen Sie
bei Balluff alles aus einer Hand: das ganze technologische Spektrum
und umfassenden Support. Bei Systemauswahl, Programmierung
und Implementation. Exakt nach lhren individuellen Anforderungen.
In bester Qualitat!

Intralogistik
Kanban
Asset-Tracking
Produktions-
steuerung

Traceability

m 30 Jahre RFID-Kompetenz
m Rickverfolgung aller Waren und Assets
m optimaler Material- und Informationsfluss

Hardware. Software. Dienstleistung.

Systeme und Dienstleistung | Industrial Networking und Connectivity | Industrial Identification |
Objekterkennung | Weg- und Abstandsmessung | Zustandstiberwachung und Fluidsensorik | Zubehor

Tel. +43 2236 325 21-0

www.balluff.at
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NEUES EPLAN DATA PORTAL APP

Mobil zugreifen

Bauteile im Wartungs- oder Stérungsfall direkt an der Maschine auswahlen? Das funktioniert mit der neuen
Eplan Data Portal App, die seit der diesjahrigen Hannover Messe 2-sprachig im iTunes Store verflugbar ist.

it ihr kdbnnen Anwender auf Uber
230.000 Bauteile im Portal zu-
greifen und mobil Gerate oder

Komponenten suchen und auswahlen. Der
intelligente Warenkorb tberfuhrt die gesam-
melten Daten nachgelagert in das Original-
Projekt von Eplan, sofern der Kunde einen
Software-Service-Vertrag besitzt.

Mobile Anwendungen fur iPAD oder Smart-
phone liegen voll im Trend — schlieBlich wird
auch die Produktion immer flexibler.

Jetzt hat Losungsanbieter Eplan eine kos-
tenlose Data Portal App fur iPhone und
iPAD entwickelt, die zur Hannover Messe
online geht.

Mit ihr kdnnen Anwender mobil, das heifit
direkt an der Maschine oder Anlage, Kom-
ponenten auswahlen. Umfangreiche Filter-
moglichkeiten erleichtern das schnelle Fin-
den des bendtigten Bauteils im Service-
oder Wartungsfall. Falls Komponenten aus-
getauscht werden missen, kdnnen sie ,auf
der Baustelle” direkt in der App ausgewahit
werden.

Hat der Hersteller das Bauteil aus dem Sor-
timent genommen, lasst sich einfach und
schnell ein Nachfolgeartikel finden. Im Wa-

renkorb eingebunden steht der Artikel be-
reit und kann im Blro direkt ins Projekt
Uberflhrt werden.

So ist gesichert, dass die die Dokumenta-
tion der Maschine ,as built“-Status hat und
das alles logisch aufeinander aufbaut. An-
lage wie auch Projekt-dokumentation sind
durchgangig aus einem Guss.

Projektierung mit Komfort-Plus
Auch in der Projektierung bieten die Arti-
keldaten deutliche Mehrwerte: Neben den
kaufmannischen Informationen stellt das
Eplan Data Portal auch Logikinformationen
bereit, beispielsweise Schaltplanmakros
oder 3D-Makros fur den Schaltschrankbau.
Ein besonderes Plus fur Anwender der App:
der Viewer fur 3D-Daten.

Ab sofort lassen sich mit nur einem Finger
Bauteile von allen Seiten komfortabel an-
schauen. Projekteure erhalten damit eine
optimale visuelle Unterstltzung fur die Ein-
bausituation im gerade zu entwickelnden
Schaltschrank.

Das sichert hocheffizientes Projektieren im
Engineeringprozess und das gewisse Extra
in Sachen Komfort.

Mit der Eplan Data Portal App lassen sich mobil
Bauteil- und Geratedaten vieler Hersteller
auswahlen, die spater ins Projekt iiberfiihrt
werden kénnen

Hersteller profitieren

Auch auf Seiten der Komponentenhersteller
bietet die neue App Potenziale: Vertriebs-
mitarbeiter kobnnen direkt auf die hinterleg-
ten Komponentendaten zugreifen und ihren
Kunden die Potenziale im integrierten En-
gineering aufzeigen. Reale Bauteile mit in-
tegrierten Projektdaten wie Bestellinforma-
tionen, grafischer Darstellung und weiter-
fihrenden Informationen im gangigen Eplan
Format bieten fur jede Seite Mehrwerte. Flr
Hersteller ist es ein unschlagbares Verkauf-
sargument und der Anwender profitiert von
qualitativ hochwertigen Daten im Enginee-
ring.

Der Weg geht weiter

Bereits vor zwei Jahren hat Eplan erste mo-
bile Anwendungen prasentiert. Eine Info-
App sowie die eplanet-App zum hauseige-
nen Kundenmagazin sind bereits in zwei
Sprachen fur Apple und Android verfligbar,
und die Monheimer Spezialisten entwickeln
weiter. User dirfen gespannt sein auf kom-
mende technische Entwicklungen im Sektor
»Mobile Applikationen*.

www.eplan.at
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Der Sequence
Editor in NI
TestStand

NATIONAL INSTRUMENTS: NEUES SDR-MODUL FUR
5G-TECHNOLOGIE

Schnellerer
Mobilfunk

National Instruments bringt das RF-Transceiver-
Adaptermodul NI 5791 fur NI FlexRIO auf den
Markt, das in mehreren aktuellen Forschungs-
projekten zum 5G-Mobilfunkstandard
eingesetzt wird. Das Modul stellt in Verbindung
mit einem NI-FlexRIO-FPGA-Modul eine
leistungsstarke SDR-Losung (Software-Defined
Radio) fir vom Nutzer entwickelte Echtzeitver-
arbeitungsanwendungen dar.

ank Triggermechanismen der PXI-Plattform kénnen
D Anwender acht oder mehr Transceiver fir MIMO- und

Beamforming-Konfigurationen synchronisieren. Das
NI 5791 umfasst umfangreiche FPGA-basierte DSP-Biblio-
theken und Beispielarchitekturen flr gangige Signalverarbei-
tungsanwendungen.
Die Kombination aus NI-FlexRIO-FPGA-Modul und NI 5791 ba-
siert auf der gleichen Softwaretechnologie, die fir den welt-
weit ersten Vektorsignal-Transceiver (VST) entwickelt wurde.
Diese rein auf der Systemdesignsoftware NI LabView basie-
rende Architektur ermdglicht schnellere Prototypenerstel-
lung beim Entwurf von physikalischen Schichten. Das Kon-
zept des Graphical System Design von National Instruments
bietet Ingenieuren und Forschern eine vollstandige Losung
flr einen einheitlichen Entwicklungsprozess. Damit konnen
sie an Wireless-Technologien arbeiten, mit denen sich Algo-
rithmen in FPGA-Hardware und auf Multicore-Prozessoren
implementieren lassen, ohne dass zielsystemspezifische
Kenntnisse wie HDL- oder Multithreading-Programmierung
noétig sind. Das Adaptermodul NI 5791 ist die jungste Erwei-
terung der NI-SDR-Plattform, die die Technologie NI USRP
(Universal Software Radio Peripheral) und PXl-basierte soft-
waredesignte Messgerate umfasst.

Blick in die Zukunft

,Das NI 5791 liefert herausragende Leistungsmerkmale,
um SDR-Gerate mit hoher Bandbreite zu entwickeln®, erklart
James Kimery, Director of RF/Communications Lead User
Programs bei National Instruments. ,Die Verbindung aus NI
5791, NI FlexRIO und LabVIEW ermdglicht es Forschern, fuh-
rende Wireless-Technologien zu untersuchen, um Prototypen
schneller zu erstellen und Innovationen voranzutreiben.*
www.ni.com

www.industrieweb.at
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Foto: Airbus Military

MOBILE ROBOTER IM FLUGZEUGBAU

Fabrik der Zukunft

Flugzeugproduktion bei Airbus.
In der Produktion der Maschinen
sollen kiinftig auch selbst-
standig agierende Roboter
eingesetzt werden

Im Flugzeugbau soll die Fabrik der Zukunft Einzug halten. Ein Konsortium aus europaischen Forschungs-
und Industriepartnern entwickelt dafur mobile, autonom agierende Roboter. Sie sollen bei der Produktion
von Flugzeugteilen zum Einsatz kommen und dort Hand in Hand mit dem Menschen arbeiten.

oordiniert wird das Projekt mit dem
KNamen LWALERI“ vom Magdeburger

Fraunhofer-Institut flr Fabrikbetrieb
und -automatisierung IFF. Gemeinsam mit
den Industriepartnern Airbus-Military, FACC,
IDPSA und KUKA Laboratories GmbH so-
wie den Forschungspartner Profactor GmbH
und PRODINTEC wollen die Robotikspezi-
alisten das Vorhaben umsetzen. ,VALERI”
steht fur ,Validation of Advanced Collabo-
rative Robotics for Industrial Applications®.
Innerhalb von drei Jahren will das Konsor-
tium die neuen mobilen Roboter entwickeln,
die schlieflich direkt in die Herstellungs-
prozesse von Flugzeug-Komponenten integ-
riert werden sollen. Das Besondere daran:
Die Roboter sollen autonom und ohne tren-
nende Schutzraume Seite an Seite mit dem
Menschen agieren und die Mitarbeiter von
bestimmten Arbeiten befreien. Das Projekt

wird von der Europaischen Kommission im
Rahmen der FP7 Initiative ,Fabriken der Zu-
kunft“ unterstitzt. Europaische Unterneh-
men sollen so in die Lage versetzt werden,
durch den Ausbau von Know-how und tech-
nologischem Vorsprung dem internationa-
len Wettbewerbsdruck standzuhalten und
Produktionsarbeitsplatze in Europa zu hal-
ten.

Mehr Flexibilitat und hohere
Geschwindigkeit

Bislang werden die grofRen Flugzeugkom-
ponenten, fir deren Herstellung die neuen
Roboter eingeplant sind, groftenteils statio-
nér in einer Fertigungszelle bearbeitet. Uber
mehrere Tage sind Arbeiter mit unterschied-
lichen Montage- und Inspektionsaufgaben
beschaftigt. In einer solchen Produktions-
umgebung sind spezialisierte, stationare

B INFO | Das Unternehmen

Die Fraunhofer-Gesellschaft ist die fithrende Organisation fiir angewandte Forschung in
Europa. Unter ihrem Dach arbeiten 66 Institute und selbststindige Forschungseinrich-
tungen an Standorten in ganz Deutschland. Mehr als 22 000 Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeiter erzielen das jahrliche Forschungsvolumen von 1,9 Mrd. EUR. Davon erwirtschaf-
tet die Fraunhofer-Gesellschaft rund zwei Drittel aus Auftrigen der Industrie und 6ffent-
lich finanzierten Forschungsprojekten. Die internationale Zusammenarbeit wird durch
Niederlassungen in Europa, in den USA und in Asien gefordert.

Robotersysteme nicht sehr wirtschaftlich.
Der Einsatz mobiler Roboter, die unter-
schiedliche Aufgaben an mehreren Statio-
nen erflllen, ware weitaus effizienter. Die
geplanten Systeme besitzen gegenuber her-
kommlichen Industrierobotern auferdem
deutlich geringere Rust- und Programmier-
zeiten und erhdhen so auch in diesem Be-
reich Geschwindigkeit und Flexibilitat.

Komplexe Herausforderungen

Zum Ende des Projekts sollen die Roboter
schlieflich zwei exemplarische Aufgaben in
der Produktion erfillen. Zum einen sollen
sie die Verarbeitungsgenauigkeit von grofien
Flachen (z.B. Abdeckelemente von Turbinen)
mit optischen Hilfsmitteln prifen und zum
anderen Dichtmasse entlang einer Nut auf-
tragen. Diese Aufgaben werden bislang ma-
nuell und auf verschiedene Weise an prak-
tisch allen Montagestationen durchgefuhrt.
Das neue System soll die Produktivitat in
diesen Bereichen deutlich verbessern. Mit
VALERI entwickeln die Konsortialpartner ein
System, das als adaptive und flexible Un-
terstiitzung auch im Handwerk oder in der
Produktion von Kleinserien eingesetzt wer-
den kann. Das macht es sowohl fir die Luft-
und Raumfahrt als auch fUr andere produ-
zierende Bereiche interessant.
www.iff.fraunhofer.de

46 | technikreport 5/13

www.industrieweb.at



Mess-, Steuer- und Regeltechnik | AUTOMATISIERUNG Bl

DIGITALES 1/0-MODUL IN SCHUTZART IP67: DAS PVDM 087 VON SIGMATEK

Fur den Einsatz im Feld

Die flr die raue Industrieumgebung ausgelegte |/0-Baureihe P-DIAS von Sigmatek hat Zuwachs

bekommen: Das digitale 1/0-Mischmodul PVDM 087 in Schutzart IP67.

s kombiniert vier Eingange und vier
Ekurzschlussfeste, ricklesbare Aus-

gange (+24V/2 A - plusschaltend).
Das PVDM 087 ist fur den modularen, de-
zentralen Aufbau geeignet und kommu-
niziert Uber VARAN-Bus. So lasst sich die
starke Performance des Echtzeit-Ethernet-
systems auch im IP67-Bereich nutzen. Die
Ein- und Ausgange besitzen eine separate
Spannungsversorgung und sind galvanisch
vom VARAN-Bus getrennt. Um auftretende
Stérimpulse auf den Signalleitungen zu un-
terdrucken, sind entsprechende Eingangs-
filter vorhanden. Jede |/0-Buchse wird auf
Kurzschluss in der Sensorversorgung Uber-
wacht und ist mit einer Status-LED ausge-
stattet, die zurtuckgelesen werden kann.
Zusatzliche LEDs flr Busverbindung, Span-
nungsversorgung und Modulstatus ermagli-
chen eine exakte Diagnose-Funktionalitat.

Linienstruktur

Zum Anschluss von Aktoren und Sensoren
sind M8-Steckverbinder im Einsatz, die Ver-
sorgung der Ein- und Ausgange sowie die
VARAN-Anschaltung erfolgen mit M12-Ste-
ckern. Durch den VARAN-Out Port wird der
Aufbau in einer Linienstruktur moéglich. Bis
zu 20 Module lassen sich hintereinander
schalten.

Die Versorgung der gesamten Elektronik
wird mit dem VARAN-Bus mitgefuhrt. Dank
der reduzierten Verdrahtung und der kom-
pakten Bauweise (30 x 175 x 30 mm) ist
das voll vergossene IP67-Modul fir den Ein-
satz direkt in der Maschine oder Anlage ge-
eignet (Betriebstemperatur bis 60° C) — bei-
spielsweise in der Peripherie der Robotik
oder der Schweifdtechnik.

www.sigmatek-automation.com

——

Das IP67-geschiitzte I/0-Modul PVDM 087von
Sigmatek

REDUNDANTE ETHERNET-SWITCHES

wienet die robuste Baureihe fur zuverlassige Netzwerkl6sungen im rauen Industrieumfeld ist als Fast- oder Gigabit-Ethernet-Variante
mit 6 bis 10 Port-Versionen verfugbar. Die redundante Einspeisung von 9 bis 30 V DC erfolgt tGber Steckklemmen. Die Produktvarianten
verflugen Uber ein robustes Aluprofil-Gehause in Schutzart IP 50 und sind fur Hutschienen-Montage geeignet. Die Komponenten sind im
weiten Temperaturbereich von -10 bis 60°C einsetzbar. Weil Systemwissen entscheidet.

s SCHMACHTL

Schmachtl GmbH PummererstraBBe 36, A-4020 Linz, T +43 732 7646 0, F +43 732 785036 office.linz@schmachtl.at www.schmachtl.at
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ROCKWELL: NEUES E-TOOL FUR AUTOMATISIERUNG VON SICHERHEITSSYSTEMEN

Neues E-Tool hilft beim Automati-
sieren der Sicherheitssysteme und
spart Zeit beim Maschinendesign

Safety Automation Builder

Rockwell Automation stellt mit dem Safety Automation Builder (SAB) ein neues Designtool vor, mit dessen
Unterstltzung der Konstrukteur eine schnelle und einfache Auslegung seiner Sicherheitssysteme
durchfihren kann. Die SAB-Software fuhrt den Bediener Schritt flr Schritt durch den Entwurfsprozess der

bendtigten Sicherheitstechnik.

as neue Tool erleichtert eine grafi-
D sche Abbildung der Maschine den

Aufbau der erforderlichen Sicher-
heitsfunktionen ebenso wie die Auswahl al-
ler notwendigen Allen-Bradley Sicherheits-
Komponenten und -Systeme. AbschlieSend
konnen die Performance Level (PL) (gemaf3
EN ISO 13849-1) der jeweiligen Sicherheits-
funktion mit Hilfe der Sistema (Sicherheit
von Maschinen und Anlagen)-Software des
IFA verifiziert und, falls notwendig, modifi-
ziert werden.
In der Vergangenheit war der Arbeitsablauf
flr Konstrukteure sehr aufwendig. Nach
dem Ausdruck des Maschinenlayouts wur-
den zuerst feststehende und bewegliche
Schutzeinrichtungen eingezeichnet und po-
tenziell gefahrliche Zugange samt den er-
forderlichen Sicherheitsfunktionen identifi-
ziert. Danach wurden die Sicherheitskompo-
nenten — Sensorik, Logik und Aktuatorik —
ausgewahlt und der erreichte Performance
Level (PL) der Sicherheitsfunktion berech-
net. Das Resultat war eine Liste bendtig-
ter Sicherheitsprodukte und PL -Berechnun-
gen, die anschlieBend noch in Dokumente,
Zeichnungen und Berichte Ubertragen wer-
den musste.

Weniger Fehler

Die SAB-Software automatisiert den Sicher-
heits-Auswahlprozess, beschleunigt den
Systementwurf und reduziert menschliche
Fehler. Mit dem SAB-Tool konnen Konstruk-
teure eine Abbildung der abzusichernden
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Maschine importieren. Die Software tragt
die ausgewahlten Sicherheitsprodukte zu-
sammen, generiert eine Stlckliste und er-
stellt die fur Sistema bendtigten Daten. Als
Ergebnis der automatischen Sistema-Be-
rechnung erhalt der Anwender die Bestati-
gung der erreichten Performance Level der
Sicherheitsfunktionen sowie eine entspre-
chende Sistema Projektdatei.

Schnellere Entwicklung

,unsere jlingst im Bereich Maschinensi-
cherheit durchgefihrte Marktumfrage mit
Ausblick auf das Jahr 2016 ergab, dass
Rockwell Automation der weltweit fuhrende
Anbieter im Bereich der Maschinensicher-
heit sein wird“, kommentiert Sal Spada, Re-
search Director bei der ARC Advisory Group.
,Mit der Einfihrung neuer Sicherheits-Tools
wird diese flhrende Marktposition weiter
ausgebaut. Die neue Safety Automation
Builder Software — basierend auf dem welt-
weit groflten Sicherheits-Portfolio — unter-
stltzt Konstrukteure beim Entwurf von Si-
cherheitssystemen. Die Kunden kénnen da-
mit aus einer einzigen vertrauenswurdigen
Quelle das gesamte von ihnen bendtigte Si-
cherheits-Knowhow beziehen.”

Das SAB-Tool steht auf der Website von
Rockwell Automation kostenlos zum Down-
load zur Verfligung. Um die Mdoglichkeiten
des SAB-Tools optimal auszuschopfen, soll-
ten auch Sistema fir die PL-Berechnung und
die Software ProposalWorks von Rockwell
Automation fur die Produktauswahl und die

Ausgabe der Stuckliste heruntergeladen
werden.

Umfangreiche Dokumentationen
Daruber hinaus stellt Rockwell Automation
neue Dokumentationen flr unterschiedliche
Sicherheitsfunktionen zur Verfligung. Die
fertig ausgearbeiteten Dokumente liefern
detaillierte Informationen zu vielen Sicher-
heitsapplikationen, darunter auch spezielle
Funktionen sowie eine Bewertung der Si-
cherheit mit Performance-Level einschlief3-
lich der erforderlichen Sicherheitskompo-
nenten — vom Sensor, Uber die sichere Ver-
arbeitung bis zum sicheren Aktuator. Zum
Umfang der Dokumente gehoren auRerdem
Teilelisten, Stromlaufplane, eine Sistema-
Projektdatei sowie Verifikations- und Vali-
dierungsplane.

www.rockwellautomation.at

B INFO | Uber Rockwell Automation

Rockwell Automation, weltgrofiter spezi-
alisierter Anbieter von industriellen Au-
tomatisierungs- und Informationslésun-
gen, unterstiitzt seine Kunden dabei, pro-
duktiver und nachhaltiger zu produzie-
ren. Das Unternehmen mit Hauptsitz in
Milwaukee, Wisconsin, U.S.A., beschaf-
tigt etwa 22.000 Mitarbeiter in mehr als
80 Landern.

www.industrieweb.at
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KEYENCE: IM-6600 MIT ERWEITERTEM ANWENDUNGSBEREICH

Messen auf Knopfdruck

Durch die drastische Reduzierung der Messzeiten hat der digitale Messprojektor der IM-Serie von
Keyence die Fertigungsmesstechnik revolutioniert. Mit einem nun doppelt so groSen Messbereich
von 200x100 mm und neuen Beleuchtungsoptionen kdnnen noch groRere und komplexere Bauteile

vermessen werden.

ie IM-Serie misst Dimensionen in
D Sekundenschnelle zuverlassig und

hochgenau. Dazu wird einfach ein
Messobjekt auf die kratzfeste Saphirglas-
platte gelegt und die Starttaste gedriickt.
Bis zu 99 Mafle werden in wenigen Sekun-
den gleichzeitig vermessen. Zusatzlich ver-
einfacht das System samtliche Messpro-
zesse erheblich. Neben der automatischen
Lageerkennung und Vermessung verfligt die
IM-Serie Uber einen Autofokus, einen moto-
risierten, vollautomatischen Messtisch und
ein entzerrtes Linsensystem. Weiters wer-
den benutzerbedingte Messwertschwan-
kungen eliminiert und das Erstellen von
Messprotokollen erheblich vereinfacht und
beschleunigt.

Zahlreiche Anwendungen

Der IM-6600 Controller kann mit vier ver-
schiedenen Messkopfen eingesetzt werden:
Dem IM-6015 und dem IM-6025 (Allzweck-
modelle), dem IM-6140 (hochprazises Mo-
dell mit 0,12 ym Wiederholgenauigkeit) und
dem komplett neuen IM-6120 (200 mm Weit-
bereichsmodell). Der IM-6120 verfugt zwar

Uber einen Messbereich von 200x100mm,
benotigt aber lediglich eine Aufstellflache
von der Grof3e eines A3-Blattes.

Aktuell sind vier verschiedene Beleuch-
tungsarten verfugbar: Hintergrundbeleuch-
tung, Epi-Ringbeleuchtung (fir glanzende
Oberflachen oder Schragen), Koaxialbe-
leuchtung und Flachwinkelbeleuchtung (fur
unebene Oberflachen oder schwer erkenn-
bare Konturen und Kanten).

Geformter Kondensator

Die Epi-Ringbeleuchtung ermdglicht Auflicht-
messungen an Flaschenverschlissen und
anderen Messobjekten mit erhabenen Fla-
chen. Der weife LED-Ring mit sehr hoher In-
tensitat ist in vier Abschnitte unterteilt, die
einzeln ein- und ausgeschaltet werden kon-
nen, um das bestmogliche Beleuchtungser-
gebnis zu erzielen. Diese Einstellungen wer-
den fir jedes einzelne zu messende Merk-
mal hinterlegt und bei der Messung immer
wieder automatisch abgerufen.

Die statistische Weiterverarbeitung der
Daten wurde um eine Softwareapplikation
bereichert, die Messdaten aus dem Sys-

B INFO | ,Evaluation and Measurement Award”

entwickelten digitalen Technologien.

Auf der 12. nano tech International Natotechnology Exhibition & Conference 2013, der
weltweit grofiten Messe fiir Nanotechnologie, wurde den digitalen Mikroskopen von
Keyence der “nano tech Award 2013 Evaluation and Measurement Award” verliehen.
Keyence erhielt diese Auszeichnung als Anerkennung fiir die Entwicklung “digitaler Mik-
roskope mit hoher Auflosung” sowie eines Lasermikroskops, das sich durch seine hohe
Auflésung bei der Betrachtung und der Formmessung auszeichnet. Dieses Technologie
erleichtert das Messen und Analysieren von Nanostrukturen und Nanomaterialien.
Keyence setzt weiterhin auf die Kombination von fortschrittlichen optischen und hoch-

Die IM-Serie misst Dimensionen in Sekunden-
schnelle zuverlassig und hochgenau

tem so extrahiert, dass diese automatisch
in benutzerdefinierte Excel-Arbeitsblatter
ohne weitere Zwischenschritte importiert
werden konnen. Der Benutzer kann nun
das Layout des Prifprotokolles nach sei-
nen eigenen Vorstellungen entwerfen und
falls gewlinscht auch mit einem Firmenlogo
versehen. Die Trendgrafiken und Diagramm-
anzeigen helfen Ihnen dabei, lhre Prozesse
rasch zu analysieren und somit erhéhte Aus-
schussraten zu vermeiden.

http://de.Keyence.eu

Trockenlaufende Lineartechnik im Minia-
turformat - Langlebigkeit in OriginalgroBe:

d

Neu: Mini-Linearachse — nur 22 mm hoch.
Gunstig. Schmierfrei. Ab 24 h.

igus.at/dry-ab24h

Tel. 07675-4005-0 Fax 07675-3203

Neu: drylin® Q-10 - verdrehsichere Fiihrung.
Giinstig. Schmierfrei. Ab 24 h.

igus.at/dry-ab24h

Tel. 07675-4005-0 Fax 07675-3203

Neu: Steilgewinde - klein, schnell, leicht.
Gnstig. Schmierfrei. Ab 24 h.

igus.at/dry-ab24h

Tel. 07675-4005-0 Fax 07675-3203

Besuchen Sie uns: InterTech - Halle 13, Stand 08 / MAINTENANCE Austria 2013 - Stand F18




B AUTOMATISIERUNG | Frequenzumrichter, USV-Anlagen

VT v R el |

ACS880 Single-Drive-Frequenzumrichter: neue Wand- und Schrankgerate

ABB: INDUSTRIAL DRIVE ACS880 MIT ZAHLREICHEN INNOVATIVEN NEUERUNGEN

Energieeffizienz im Fokus

Der ACS880 Single-Drive-Frequenzumrichter fur die Wandmontage steht jetzt fur die Netzspannung bis
690 Volt (V) und in IP55 zur Verfugung. Durch die nun maoglichen 690 V kann er verstarkt zum Beispiel in
Kraftwerken, Chemieanlagen und dem Bergbau, sowie in den Bereichen Ol und Gas, Papier und Zellstoff
eingesetzt werden. Neu ist auch die modulare USV-Anlage DPA UPScale ST 200.

er Frequenzumrichter umfasst den
D Leistungsbereich von 0,55 kW bis

250 kW und die Spannungen von
230 V bis 690 V. Das kompakte Gehause
mit der Schutzart IP55 schitzt den An-
trieb in rauen Betriebsumgebungen und ist
so platzsparend wie die IP21-Ausflihrung.
Der Frequenzumrichter kann dadurch in
staubbelasteten oder feuchten Umgebun-
gen nahe beim Motor montiert werden.
Die demnachst lieferbaren Schrankgerate
ACS880 Single Drive werden einen auf
560 kW erweiterten Leistungsbereich ha-
ben und Spannungen von 400 V bis 500 V
umfassen.

ISU fiir energieeffizienten
Riickspeisebetrieb
Multidrive-Frequenzumrichter fir den Ein-
satz in Mehrmotorenantrieben haben eine
Gleichrichterbriicke, die mehrere Wechsel-
richter mit Spannung versorgt. Die IGBT-Ein-
speiseeinheit (ISU) ist die neueste Gleich-
richtervariante, die sowohl bei Multidrive-
Schrankgeraten als auch bei Multidrive-Mo-
dulen der Serie ACS880 eingesetzt wird.
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Die ISU deckt einen Leistungsbereich von
300 kVA bis 630 kVA ab und ermoglicht
eine effektive Energierlickspeisung in das
Netz. Der Anwender sorgt damit fir einen
umweltschonenden Betrieb der Anlage und
spart Energiekosten.

Die ruckspeisefahigen Multidrives sorgen
flUr eine hohe Netzqualitat mit minimalen
Strom- oder Spannungsoberschwingungen,
kombiniert mit einer sehr prazisen Motorre-
gelung aufgrund DTC (direkte Drehmoment-
regelung). Alle notwendigen Komponenten
sind in die kompakten Frequenzumrichter
integriert. Externe Filter sowie Mehrwick-
lungs-Transformatoren zur Reduzierung von
Oberschwingungen werden nicht bendtigt.
Das Oberschwingungsverhalten der Ge-
rate ist besser als bei 12- und 18-pulsigen
Schaltungen. Ein weiterer Vorteil ist der Be-
trieb mit Leistungsfaktor 1, das heif3t, eine
zusatzliche teure Kompensationsanlage
wird nicht bendtigt.

Erweiterter Leistungsbereich
Die neuen Single-Drive-Frequenzumrichter-
module erweitern den Leistungsbereich von

Das Ferndiagnosemodul NETA-21

200 kW bis 560 kW bei Spannungen von
400 V bis 500 V. Das robuste und leistungs-
starke Modul ist fUr eine einfache, bequeme
und kostenglinstige Schrankmontage opti-
miert. Es ist eines der kompaktesten Mo-
dule Uberhaupt und spart Platz im Schalt-
schrank. In der 560-kW-Variante hat es eine
Breite von nur 329 mm.

In die Single-Drive-Frequenzumrichtermo-
dule sind alle notwendigen Komponenten
eingebaut zum Beispiel eine Drossel zur
Reduzierung der Netzruckwirkungen sowie
optionale EMV-Filter und Brems-Chopper;
eine Zusatzverdrahtung ist nicht notwendig.
Zu den wichtigen Merkmalen gehoren die
Schutzart IP20 (Standard), ein Sockel mit
Rollen und eine Rampe fur die einfache In-
stallation im Schrank ohne Abklemmen der
Kabel, langlebige Komponenten und eine
neue, innovative Verkabelung mit Kabel-
anschlussblech. Integrierbare Sicherheits-
funktionen komplettieren das Angebot.

Automation Builder

Eine wichtige Innovation ist der Automation
Builder, die leistungsfahige integrierte Engi-

www.industrieweb.at
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neering Suite von ABB fliir Maschinenbauer
und Systemintegratoren. Mit dem Automa-
tion Builder kdnnen Kunden ihre Enginee-
ring-Produktivitat erhéhen. Mit der Software
kénnen Frequenzumrichter, SPS, HMI so-
wie Roboter programmiert, konfiguriert und
Uberwacht werden. Die unterlagerte Auto-
mation Builder Plattform sorgt dafir, dass
der Nutzer samtliche Projektdaten in einem
einzigen Archiv speichern kann. Damit ist
eine Versionskonsistenz aller Projektdaten
sichergestellt.

Mit dem Automation Builder und der stan-
dardisierten Programmiersprache Codesys
nach IEC 61131-3 kann die Funktionalitat
im Frequenzumrichter ACS880 einfach und
individuell angepasst werden. Codesys ist
in der Industrieautomation weit verbreitet
und kommt auch bei der speicherprogram-
mierbaren Steuerung AC500 von ABB zum
Einsatz.

Weltweiter Zugriff auf die Antriebe
durch Ferndiagnose

Der Frequenzumrichter ACS880 bietet ver-
schiedene Methoden zur Ferndiagnose.
Eine Moglichkeit ist der Zugriff auf den
ACS880 Uber einen speziellen Kanal der
SPS AC500 von ABB, der mit dem Enginee-
ring-Tool Automation Builder eingerichtet
wird. Eine weitere Moglichkeit ist das neue
ABB-Ferndiagnosemodul NETA-21, das ei-
nen einfachen Zugriff iber das Internet oder
ein lokales Ethernet-Netzwerk auf den An-
trieb zur Uberwachung des Antriebs und der
Applikation ermoglicht. NETA-21 hat einen
eigenen Webserver und ist mit Standard-
Internetbrowsern kompatibel. Uber diese
Kommunikationsschnittstelle lassen sich
die Frequenzumrichterparameter konfigu-

rieren, Frequenzumrichterdaten sowie den
Storungsspeicher Uberwachen, Istwerte,
Laufzeit, Energieverbrauch, E/A-Daten und
die Lagertemperatur des angeschlossenen
Motors nachverfolgen.

Kompakteste modulare USV-Anlage
Die neue DPA UPScale ST 200 entwickelt
ihre Leistung auf einer Standflache von nur
0,42 m?, was dieses Produkt zur weltweit
kompaktesten modularen Anlage zur un-
terbrechungsfreien Stromversorgung (USV)
macht. Sie erreicht eine Leistungsdichte bis
472 KW/m?2.

Die UPScale-Serie wurde fur Anwendungen
im mittleren Leistungsbereich von 10 kW
bis 200 kW entwickelt. Die einschubmodu-
lare Bauweise ermoglicht einen bedarfsge-
rechten Ausbau der Infrastruktur nach dem
Prinzip ,Pay as you grow“. Ein Unternehmen
kann dadurch zum Beispiel bei einem An-
stieg der Leistungsanforderungen flexibel
und schnell auf eine neue Situation reagie-
ren. AuBerdem senkt dieses Prinzip die Ge-
samtbetriebskosten.

Die UPScale ST Serie basiert auf der ,De-
zentralen Parallelarchitektur® oder kurz
DPA. Die autonom aufgebauten USV-Module
enthalten jeweils die komplette Hard- und
Software, was ein Hochstmafl an System-
verflgbarkeit zur Folge hat. Aufgrund des
kompakten Designs konnte zudem das Ge-
wicht der Module auf nur 18,6 kg bei 10 kW
und 21,5 kg bei 20 kW reduziert werden.
Newave, ein Unternehmen der ABB-Gruppe,
entwickelt und fertigt energieeffiziente USV-
Systeme von 800 W bis zu einer Abgabeleis-
tung von Uber 5 MW.

www.abb.at

DPA UPScale ST 200: Ausbau der Leistungsstufe
auf 200 Kilowatt bei nur 0,42 Quadratmeter
Standflache

www.pepperl-fuchs.at/F77
N

Ultraschall Miniatursensor F77

W Sehr geringe Blindzone fiir beengte Einbaubedingungen
B Unabhéangig vom Material
B Hohe Storfestigkeit gegen Pressluft und Anlagengerdusche

I3 PEPPERL+FUCHS

SENSING YOUR NEEDS
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EATON: QUALITATSBETRACHTUNGEN BEI USV

Gute USV miissen iiber umfangreiche Blitzschutzvorrichtungen

Sicher vor Blitzschlag?

Viele Anwender von USV-Systemen glauben, dass eine USV automatisch vor durch Blitzschlag induzierten
Uberspannungen schitzt. Ganz so einfach ist es aber nicht, wie Christophe Jammes, Product Manager fur
Eaton Power Quality EMEA, erklart: Durch Blitzeinschlage erzeugte Spannungsspitzen sind eine echte
Bedrohung fur die IT-Installationen und Telekommunikationsanlagen, von denen moderne Unternehmen

abhangig sind.

litzschlagstatistiken zeigen, dass im
BGroBteiI Europas jahrlich zwischen

zwei und zehn Blitzeinschlagen pro
km? zu erwarten sind. Das klingt nicht viel,
und in der Tat ist die Wahrscheinlichkeit,
dass ein bestimmtes Gebaude oder eine
Anlage einen direkten Blitzeinschlag erlei-
den konnte, recht gering. Aber auch indi-
rekte Einschlage konnen Schaden an emp-
findlichen elektronischen Geraten verursa-
chen.
Ein Blitzeinschlag kann im Umkreis von eini-
gen Kilometern in Form einer Uberspannung
genug Energie induzieren, um im Strom-
versorgungsnetz  Schaden anzurichten.
Faktisch ist der Risiko-Bereich fur Blitzein-
schlage rund 75 km? groR.

Nicht an der falschen Stelle sparen
Das Problem ist, dass einige USV-Herstel-
ler ihre Kosten senken, indem sie ihre Pro-
dukte mit einem Uberspannungsschutz aus-
statten, der nur wirksam fiir Uberspannun-
gen ist, die zwischen Leitung und Nullleiter
des Netzes auftreten. Im wirklichen Leben
jedoch sind Blitzschlag-induzierte Uber-
spannungen im Stromversorgungsnetz viel
eher Gleichtakt-Uberspannungen, die zwi-
schen Nullleiter und Erdung oder zwischen
Leitung und Erdung auftreten.
Preisglinstige USV bieten oft Uberhaupt
keinen Schutz gegen Gleichtakt-Uberspan-
nungen und geben somit ihren Nutzern ein
falsches Geflhl der Sicherheit. Gute USV,
darunter alle von Eaton Power Quality pro-
duzierten, kosten vielleicht ein wenig mehr,
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aber sie bieten einen umfassenden Schutz
gegen Leitung-zu-Nullleiter-, Leitung-zu-Er-
dung- und Nullleiter-zu-Erdung-Uberspan-
nungen. Anwender sollten zudem darauf
achten, dass der USV-Hersteller die Uber-
spannungsschutz-Leistung quantifiziert. Da-
bei sind belastbare Daten wie die Einhaltung
internationaler Standards (IEC 61643-1,
Uberspannungsschutzgeréate) und die Héhe
der Leistung, die auf der Verpackung in der
Regel in kV angegeben wird, wesentlich.

Erkennung von USV-Schaden

Auch wenn keine USV einen direkten Blitz-
treffer verkraften kann, werden qualitativ
hochwertige Gerate die Mehrheit der Uber-
spannungen unterdricken, ohne dabei
selbst Schaden zu nehmen. Fur groflere
Uberspannungen bietet sie auBerdem ei-
nen einmaligen Schutz, bei dem zwar der

B INFO | Uber Eaton

eingebaute Uberspannungsschutz zerstort
wird, aber die dahinter liegenden Gerate
wenigstens einmalig vor Schaden bewahrt
werden.

Aus diesem Grund bieten gute USV-Sys-
teme eine Warneinrichtung — oft eine LED-
Anzeige —, um anzuzeigen, wenn der Uber-
spannungsschutz nicht mehr funktionsfahig
ist.

Noch mehr Sicherheit bietet eine USV, wenn
sie als Teil eines umfassenden Uberspan-
nungsschutz-Systems verwendet wird. Ein
solches System beinhaltet verschiedene
Schutzniveaus mit Hochspannungs-Schutz-
einrichtungen an dem Punkt, wo die Strom-
leitung in das Gebaude eintritt und Zusatz-
geraten, die an anderen kritischen Stellen
des Stromverteilungssystems des Gebau-
des installiert sind.

www.eaton.eu

Als diversifizierter Hersteller im Bereich Energiemanagement bietet Eaton energieeffizi-
ente Losungen, die seinen Kunden helfen, elektrische, hydraulische und mechanische
Energie wirksam zu nutzen. 2012 erzielte Eaton Umsitze von 16,3 Milliarden US-Dollar.
Das Unternehmen zdhlt weltweit zu den Technologiefithrern im Bereich elektrotechni-
scher Komponenten, Systeme und Dienstleistungen fiir sichere Stromversorgung, -vertei-
lung und -steuerung, Energietibertragung, Beleuchtung sowie Kabelmanagement. Die
Produktpalette umfasst dariiber hinaus Hydraulikkomponenten, Systeme und Dienst-
leistungen fiir industrielle und mobile Ausriistungen, Kraftstoffversorgungs-, Hydraulik-
und Pneumatik-Systeme fiir die kommerzielle und militdrische Luftfahrt sowie; intelli-
gente Lkw-Antriebssysteme die hohe Leistungsfihigkeit, niedrigen Kraftstoffverbrauch
und optimale Sicherheit bieten. 2012 tibernahm Eaton Cooper Industries plc. Eaton be-
schiftigt 103.000 Mitarbeiter und beliefert Kunden in mehr als 175 Landern.

www.industrieweb.at
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ACE: NEUE PRODUKTFAMILIE ZUR SCHWINGUNGSISOLIERUNG

Ruhe bitte!

Die neuen, einbaufertigen Gummi-
Metall-Isolatoren von ACE fiir die
Schwingungsisolierung bei Motoren,
Kompressoren und Transfersystemen
zum Einsatz

Mit verscharften Richtlinien zum Arbeitnehmerschutz ist die Schwingungsisolierung fur Unternehmen
zunehmend wichtiger geworden. Auf der Hannover Messe Industrie prasentierte die ACE StoSdampfer
GmbH erstmals die neue Produktfamilie ACEolatoren zur Bekampfung von Schwingungen.

ie in enger Kooperation mit ACE
D Kunden entwickelten Innovationen

heben sich einerseits durch einfa-
che Auslegung der einbaufertigen Isolatoren
von bisherigen Angeboten ab, wodurch je-
derzeit schnell die passende Schwingungs-
isolierung gefunden werden kann. Anderer-
seits ist die Vielfalt der Einzellosungen vor-
bildlich: Die Produktpalette erstreckt sich
von den auflerst niederfrequent isolieren-
den Luftfederelementen, die ihren Einsatz
oft in Mess- und Prifeinrichtungen finden,
Uber die einbaufertigen Gummi-Metall-Iso-
latoren fUr Maschinen, Kompressoren und
Transfersysteme bis hin zu den schon be-
wahrten Dammungsplatten ACE-Slab, die
oft in Maschinenfundamenten eingesetzt
werden. Mit diesem Portfolio ist ACE jetzt
noch besser als zuvor in der Lage, Schwin-
gungsisolation nach Mafs und fur nahezu
alle Anwendungen anzubieten.

Arbeitnehmerschutz und Produk-
tionssteigerung

Eine schwingungstechnisch beruhigte Ma-
schine oder Anlage ist leiser und kann
durch die Reduktion stérender Bewegungen
genauer arbeiten. Im Prinzip muss man sich

die Schwingungen wie bei einer Waschma-
schine beim Schleudern vorstellen, nur das
bewegte Massen, Leistungen und resul-
tierende Schwingungen um ein Vielfaches
starker sind. So stark, dass deren Aus-
wirkungen sich auch auf das umgebende
Produktionsumfeld und eventuell vorhan-
dene Mess- und Prifeinrichtungen negativ
auswirken. Mit entsprechenden Losungen
lassen sich zusatzliche Wettbewerbs- und
Kostenvorteile generieren, da sich der Pro-
duktionsausschuss deutlich verringert, und
das bei gleichzeitig erhohter Produktionsge-
schwindigkeit. Oftmals lassen sich so Ma-
schinen erstmals bei voller Leistung fahren.
Ebenfalls positiv auf das Betriebsergebnis
wirken sich die geringeren Belastungen aus,
da sie zu hoheren Standzeiten der Werk-
zeuge und Maschinen fuhren.

Wirksamkeit der Schwingungs-
isolierung

Da es in der Praxis nicht immer moglich ist,
alle Maschinen, Fundamente, Messeinrich-
tungen und Gebaudeteile beliebig weich zu
lagern, gilt es, einen praktikablen Zustand
zwischen Systemstabilitat und Isolierungs-
grad zu finden. Diese Aufgabe konnen die

Ingenieure und Techniker von ACE nun mit-
hilfe firmeneigener Computerprogramme
noch schneller und effizienter als zuvor
Ubernehmen. Die Auswahl des Isolations-
materials ist dabei durch die tiefste zu iso-
lierende Erregerfrequenz bestimmt. Dam-
mungsplatten eignen sich fur Frequenzen
ab 10 Hz und hoher, Elastomerlager fur bis
zu 8 Hz und die unterschiedlichen Luftfe-
dern fur noch deutlich tiefere Bereiche (PLM
5 Hz, PAL 2 Hz). Beachtet man, dass mit
den unterschiedlichen Hertz-Werten Schall-
reduktionen von 50 bis annahernd 100 %
erreicht werden koénnen, ist dies im Sinne
des Arbeitnehmerschutzes nicht hoch ge-
nug zu bewerten. Aber eine beruhigte Ma-
schine oder Anlage ist nicht nur leiser, son-
dern kann durch die signifikante Reduk-
tion storender Bewegungen auch genauer
arbeiten. So lassen sich die Produktions-
geschwindigkeit hoch- und die Ausschuss-
menge herunterfahren. Ebenfalls positiv auf
das Betriebsergebnis wirken sich die gerin-
geren Belastungen aus, da sie zu héheren
Standzeiten der Werkzeuge und Maschinen
fUhren.

www.aceolator.de
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JENOPTIK UND PHOENIX CONTACT ENTWICKELN GEMEINSAM INTELLIGENTE LED-BELEUCHTUNG FUR MASCHINEN

Erleuchtung

Jenoptik und Phoenix Contact haben in Kooperation intelligente LED-Maschinenleuchten entwickelt.
Grundlage fur die strategische Zusammenarbeit beider Unternehmen ist ein 2012 geschlossener
langfristiger Entwicklungs- und Liefervertrag.

ie Maschinenleuchten der neuen
D Produktfamilie PLD (Phoenix Ligh-

ting Devices) wurden von Phoenix
Contact erstmals auf der Hannover Messe
im April 2013 der Offentlichkeit vorgestellt.
Die LED-Leuchten sind die ersten Produkte
einer neuen LED-Leuchtengeneration, mit

denen sich die Beleuchtung beispielsweise
Uber ein PLD-Kommunikationsmodul voll-
standig und auf kurzestem Weg in die Steu-
erung von Maschinen integrieren lasst. Sie
leuchten den Arbeitsbereich effizient und
dank der innovativen Optik blendfrei aus,
lassen sich kontinuierlich dimmen oder im

B INFO | Jenoptik-Sparte Optische Systeme

Der Jenoptik-Konzern gehort mit der Sparte Optische Systeme zu den wenigen Herstel-
lern weltweit, die Prazisionsoptiken und Systeme fiir hochste Qualitatsanspriiche ferti-
gen. Neben dem Angebot an opto-mechanischen & opto elektronischen Systemen, Mo-
dulen und Baugruppen ist die Sparte Entwicklungs- und Produktionspartner fir opti-
sche, mikrooptische und beschichtete optische Komponenten - sowohl aus optischem
Glas, Infrarotmaterialien und aus Kunststoffen. Herausragende Kompetenz besteht in
der Entwicklung und Fertigung von Mikrooptiken zur Strahlformung, die in der Halb-
leiterindustrie und der Lasermaterialbearbeitung zum Einsatz kommen. Zum Produkt-
portfolio gehoren weiterhin optische und opto-elektronische Systeme und Komponen-
ten fir Anwendungen in den Bereichen Sicherheits- und Wehrtechnik, Medizintechnik
und Gesundheitswesen, Automotive und Maschinenbau, digitale Bilderfassung und
-auswertung sowie Beleuchtung.
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Stroboskopmodus betreiben und bei Bedarf
hintereinander schalten. Integriert werden
konnen die Leuchten mit der Schutzart IP67

Wolfgang Keller (1l.), Leiter Business Unit Opto-
elektronische Systeme bei Jenoptik, und Martin
Miiller, Leiter Business Unit 1/0 and Networks bei
Phoenix Contact Electronics, prasentieren das
Ergebnis der Zusammenarbeit

www.industrieweb.at
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Blendfreie LED-Maschinenleuchten mit integrierter Optik

beispielsweise in Maschinen der Elektronik-
produktion, Drucktechnik, Verpackung und
Abfullung sowie Holz-, Metall- und Kunst-
stoffverarbeitung.

Von der Entwicklung bis zur
Serienproduktion

Als Anbieter integrierter opto-elektronischer
Systemlosungen ist Jenoptik im Rahmen
des 2012 geschlossenen Kooperationsver-
trages verantwortlich fur die Entwicklung
und Fertigung der PLD-Maschinenleuchten.
Jenoptik koordiniert die Integration von Elek-
tronik, LED-Beleuchtung, Optik, Hard- und
Software — von der Entwicklung und Design
Uber Prototypenfertigung bis hin zur Serien-
produktion — und Ubernimmt das gesamte
Supply Chain Management. Phoenix Contact
vertreibt die Produkte Uber das weltweite

B INFO | Phoenix Contact

Vertriebsnetz. Der Vertrag hat eine Laufzeit
von funf Jahren. Im Rahmen der strategi-
schen Zusammenarbeit ist die Entwicklung
und Fertigung weiterer Produktedurch Jen-
optik flir den sukzessiven Ausbau der neuen
Produktfamilie PLD vorgesehen.

Umfangreiche Kompetenzen

,Mit Jenoptik haben wir einen kompetenten
Projektpartner, der uns in der Erweiterung
unseres Produktportfolios und bei der er-
folgreichen ErschlieBung des Marktes fur
industrielle LED-Beleuch-

tung optimal unterstitzt.

Uberzeugt haben uns ins-

besondere die umfangrei-

chen Kompetenzen in LED-

Beleuchtung, Optik und Elek-

tronik und die langjahrige

Die erfolgreiche strate-
gische Partnerschaft mit
Phoenix Contact unter-

streicht den Anspruch,
unsere Position als einer
der fithrenden System-

anbieter und OEM-Partner
fiir industrielle LED-
Beleuchtungslosungen
auszubauen.

Wolfgang Keller, Leiter der Business

Unit Optoelektronische Systeme

Jenoptik
P 14

Erfahrung in der Entwicklung und Fertigung
kundenspezifischer Produkte. Wir sind Uber-
zeugt, dass die neue LED-Leuchtenfamilie
das Potenzial hat, ein Highlight-Produkt
2013 zu werden®, so Martin Mdller, Leiter
Business Unit I/0 and Networks bei Phoenix
Contact Electronics in Bad Pyrmont. ,Wir
freuen uns, dass wir mit Phoenix Contact
einen weiteren Schlisselkunden im Bereich
der LED-Beleuchtungen gewinnen konnten®,
so Wolfgang Keller, Leiter der Business Unit
Optoelektronische Systeme. ,Die erfolgrei-
che strategische Partnerschaft mit Phoenix
Contact unterstreicht den Anspruch, unsere
Position als einer der fihrenden Systeman-
bieter und OEM-Partner fur industrielle LED-
Beleuchtungslésungen auszubauen.”

www.jenoptik.com
www.phoenixcontact.at

Se
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Phoenix Contact ist einer der weltweiten Marktfiihrer fiir Komponenten,
Systeme und Losungen im Bereich der Elektrotechnik, Elektronik und
Automation. Das Familien-Unternehmen beschiftigt heute 12.800 Mit-
arbeiter weltweit und hat 2012 einen Umsatz von 1,59 Mrd. EUR geta-
tigt. Der Stammsitz ist im westfdlischen Blomberg. Zur Phoenix Con-
tact-Gruppe gehoren neun Unternehmen sowie 50 eigene Vertriebsge-
sellschaften. Das Produktspektrum umfasst Komponenten und System-
l6sungen fir die Energieversorgung inklusive Wind- und Solar, den
Gerite- und Maschinenbau sowie den Schaltschrankbau. Ein vielfiltiges
Programm von Reihen- und Sonderklemmen, Printklemmen und Steck-
verbindern, Kabelanschlusstechnik und Installationszubehor bietet in-
novative Komponenten. Elektronische Interfaces und Stromversorgun-
gen, Automatisierungssysteme auf Basis von Ethernet und Wireless, Si-
cherheitslésungen fiir Mensch, Maschine und Daten, Uberspannungs-
schutz-Systeme sowie Software-Programme und -Tools bieten Errichtern
und Betreibern von Anlagen sowie Gerdteherstellern umfassende Sys-
teme.

www.industrieweb.at
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ERWEITERUNG DER KML-UNTERNEHMENSGRUPPE

Ein grofder Schritt

Als Innovationsspezialist in der Antriebstechnologie ist die KML Linear Motion Technology GmbH stets
bemduht, sein Produkt- und Leistungsportfolio noch zielgerichteter auf die spezifischen Anforderungen und
Wunsche seiner Kunden auszurichten.

as Unternehmen ist ebenso bemdiht
D die Flexibilitat und Reaktionszeiten

fir die jeweiligen Projekte zu opti-
mieren. Eine Erweiterung der bestehenden
Unternehmensstruktur ist ein groRer Schritt
in diese Richtung. Anfang des Jahres wurde
das Unternehmen Rathgeber Prazisions-
teile GmbH (auch bekannt als Rathgeber
Zarzi) in Wien in gutem Einvernehmen als
100 % eigenstandiges Tochterunternehmen
in die Unternehmensgruppe der KML Linear
Motion Technology GmbH aufgenommen.
Aus einer erfolgreichen und langfristigen
Kunden-Lieferantenbeziehung ist ein neues
Mitglied des KML-Unternehmensverbandes
entstanden. Diese zukunftsweisende Ent-
wicklung eroffnet allen Seiten zusatzlich
neue Moglichkeiten. Im Zuge des Eigenti-
merwechsels hat sich der Firmenname des
Unternehmens verandert. Aus Rathgeber
Prazisionsteile GmbH wurde KML Precision
Machining GmbH.

B INFO | KML Linear Motion Technology B INFO | KML Precision Machining GmbH
GmbH

Das Tochterunternehmen KML Precision Machining GmbH ist auf die Prazisionsbearbei-
tung spezialisiert. Durch einen breiten und umfangreichen Maschinenpark konnen Ferti-
gungstechnologien in Drehen, Frasen und Schleifen angeboten werden. Folgende Bear-
beitungsarten und -grofien werden angeboten:

Die KML Linear Motion Technology
GmbH ist ein fithrendes international
agierendes Unternehmen fiir hochkom-
plexe Hightech Automatisierungslosun-
gen mit rotativen und linearen Direktan-
trieben. Die dabei seit 1994 entwickelten
und hergestellten mechatronischen Sys-
temlosungen finden Anwendung im Ma-
schinen- und Anlagenbau.

Uberwiegend werden diese Produkte in
der Halbleiter- und Elektronikindustrie,
sowie Solar- und Photovoltaik, Laser- und
Medizintechnik, Automotiv- und allge-
meinen Automatisierungsindustrie ein-
gesetzt.

Die Vision

Vertrauen, Fairness und Sicherheit sind fur
die KML Precision Machining GmbH grundle-
gende Werte in der Beziehung mit ihren Ge-
schaftspartnern. Auf dieser Basis werden
gemeinsam praxisgerechte und wirtschaft-
liche Losungen mit zukunftsorientierten
Fertigungstechniken entwickelt. Ein inter-
national agierendes und etabliertes Unter-
nehmen in der Hochprazisionsfertigung mit
dem Kompetenz, Innovationskraft und Zu-
verlassigkeit immer in Verbindung gebracht
werden. Erfahrung die Vertrauen schafft um
gemeinsam erfolgreich zu sein.

Das Ziel

Um die Kundenanspriiche laufend sicher-
stellen zu kénnen, werden grofSere Investi-
tionen in den Maschinenpark, in zusatzliche
Messmittel, in die Aus- und Weiterbildung
der Mitarbeiter, sowie in das Qualitatsma-
nagement und die Qualitatssicherung geta-

tigt. In nachster Zukunft steht auch unter
anderem eine neue 3D Koordinatenmess-
maschine PRISMO von ZEISS im Unterneh-
mensverbund zur Verfigung um hochst an-
spruchsvolle Fertigungsteile vermessen
und protokollieren zu konnen. Im Zuge der
Ubernahme wird auch das implementierte
Quality Management laufend verbessert.

Was dndert sich fiir den Kunden?
Mit den geplanten Investitionen ist es mog-
lich, noch zielgerichteter auf die Kunden-
winsche einzugehen und anspruchsvolle
und prazise Fertigungsteile in hochster
Qualitat und hoher Stlickzahl kontrolliert
und gesichert wirtschaftlich herzustellen.
Die Vertriebsagenden werden zentral Uber
das Headquarter — das Mutterunternehmen
KML Linear Motion Technology GmbH — be-
arbeitet.

www.kml.at

Max. Bearbeitungsgrofien:
Drehen:

Drehen von der Stange:  bis @ 80 mm

ubertroffen.

@ 5 bis 400 mm; Linge max. 900 mm

Frasen: 1.740x 760 x 660 mm
Rundschleifen: 400 x 950 mm

Flachschleifen: 400x 1.000 x 350 mm
Messen: 900 x 1.800 x 650 mm

Als Lohnfertiger fiir Serien- und Einzelteile werden die individuellen Kundenbediirfnisse
und -anforderungen mit hochster Einsatzbereitschaft und Professionalitat erfiillt und
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WALTHER-PRAZISION: MULTIKUPPLUNGEN

Schneller!

Walther-Prazision verfligt Gber eine breite
Palette anwendungsorientierter Multi-
kupplungen fur die Automatisierung von
Prifstanden.

Entwicklungspriifstand fiir Nutzfahrzeuge, Type 91367

Entwicklungsprifstanden oder auch in Priffeldern fir

Serienprifungen von Otto- und Dieselmotoren einge-
setzt und dienen dem Andocken verschiedener fluidischer
und elektrischer Leitungen.
Um die aufwendigen Prifanlagen optimal zu nutzen, gilt es,
die Rustzeiten auf ein Minimum zu verklrzen. Fir den hier-
aus resultierenden und steigenden Bedarf an kompakten,
vielseitigen und einfach zu bedienenden Dockingsystemen
hat Walther-Prazision bereits eine Vielzahl unterschiedlichs-
ter kundenorientierter Losungen entwickelt. Sollten bauseitig
automatisierte Bewegungsablaufe vorliegen, kdnnen diese
auch fur das Ankuppeln der Multikupplungen genutzt wer-
den. Bei Bedarf kdnnen diese zusatzlich mit mechanischen
Verriegelungen ausgerUstet werden, um die Kupplungsseiten
bei voller Druckbelastung in der gekuppelten Stellung zu si-
chern.

Systeme mit Multikupplungen werden beispielsweise in

Eigener Antrieb moglich

Sind keine bauseitigen Bewegungsablaufe vorhanden, kon-
nen Multikupplungen zudem mit einem eigenen Antrieb aus-
gestattet werden. Ermoglicht wird dies meist durch den Ein-
satz von Hydraulik- oder Pneumatik-Zylindern.

Eine weitere Variante sind Multikupplungen in kraftneutraler
Einzugstechnik. Diese kommt zum Einsatz, wenn die Kuppel-
und Reaktionskrafte einer Multikupplung mit integriertem An-
trieb nicht auf die bauseits vorhandene Tragerkonstruktion
Ubertragen werden konnen. Bei allen Multikupplungen von
Walther-Prazision lassen sich nahezu beliebig unterschiedli-
che Medien- und Elektroelemente miteinander kombinieren.
Das umfangreiche Programm an kundenorientierten Mehr-
fachverbindungen hat sich so inzwischen in den unterschied-
lichsten Anwendungen und Branchen bewahrt.

www.zoebl.co.at

www.industrieweb.at
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CX2000 — Multicore
auf der Hutschiene.

Die modular erweiterbare Embedded-PC-
Steuerung.

www.beckhoff.at/CX2000

Mit der CX2000-Baureihe bringt Beckhoff Multicore-Prozessoren

auf die Hutschiene: Damit decken die Embedded-PCs fiir SPS und
Motion Control Leistungsbereiche ab, die bislang den Industrie-PCs
vorbehalten waren. Die modular erweiterbare Embedded-PC-Serie im
robusten Metallgehduse basiert auf drei CPU-Grundmodulen:
CX2020 | 2™ Generation Intel® Celeron® @1,4 GHz,

single-core (ltifterlos)

CX2030 | 2" Generation Intel® Core™ {7 @1,5 GHz,

dual-core (liifterlos)

CX2040 | 2" Generation Inte|® Core™ i7 @2,1 GHz, quad-core

Das CPU-Grundmodul enthalt:

m | DVI-I-, 4 USB- und 2 Ethernet-Ports

m Multi-Options-Interface fir Feldbusmaster- und -slaves oder
serielle Schnittstellen

m Modulare Schnittstellen-Erweiterung: 8 x Ethernet 1 GBit,
8 x seriell oder bis zu 16 USB 3.0

® Modulare I/0-Erweiterung: Beckhoff Busklemmen oder
EtherCAT-Klemmen (IP 20)

BECKHOFF
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PROMOTION

DEHN

Schutz bei Storlichthogen mit DEHNcare®

DEHN hat einen storlichtbogengepruften
Schutzanzug und Schaltmantel als Teil der
personlichen Schutzausristung entwickelt,
neben dem Helm und den Handschuhen die
dritte wichtige Komponente, um beim Arbei-
ten an elektrischen Anlagen das Verletzungs-
risiko infolge von Storlichtbdgen zu reduzie-
ren. Sowohl der zweiteilige Schutzanzug als
auch der Schaltmantel dienen dem Schutz
vor thermischen Auswirkungen in Folge von
Storlichtbogen beim Arbeiten an elektri-
schen Anlagen. Standardisierte Tests bele-
gen die Wirksamkeit des Schutzes bei Stor-
lichtbogen von Helm, Anzug und Schutzhand-
schuhen von DEHN. DEHNcare vereint damit
maximalen Schutz und einzigartigen Trage-
komfort. Im Rahmen der durch die IVSS (In-
ternationale Vereinigung flir Soziale Sicherheit) veréffentlichten Leitlinie zur Auswahl von
Storlichtbogenschutzkleidung erfullt DEHNcare alle Kriterien vollstandig und sogar daruber
hinaus. So bietet DEHNcare bereits einen Schutz, der wesentlich hoher ist, als durch die
Norm IEC 61482-1-2 mit den Werten fur die Einwirkenergie beschrieben. Mehr Informatio-
nen zu DEHNcare sind online unter www.dehn.at/pr/anzug abrufbar.

DEHN AUSTRIA GmbH

Volkersdorf 8, A-4470 Enns

Tel. +43 7223 78 03 56, Fax +43 7223 78 03 73
E-Mail: info@dehn.at, www.dehn.at
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Trailer ansehen:

— | WALTER

Die neue Frasergeneration von Walter

Blaxx™ steht fiir ein verldssliches System, das durch absolute
Prézision besticht und mit hdchster Produktivitat glénzt. So basieren
die Blaxx™ Eckfraser F5041 und F5141 auf einem neu entwickelten,
unglaublich robusten Werkzeugkdrper, der mit den leistungsfahigsten
Wendeplatten von Walter bestiickt wird: powered by Tiger-tec® Silver.

Lernen Sie jetzt die unschlagbare Verbindung von Blaxx™
und Tiger-tec® Silver kennen: www.walter-tools.com

Walter Austria

1010 Wien, Austria

+43 (1) 5127300

service.at@walter-tools.com powered by Tiger-tec® Silver

wintergerst & faiss






