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// EDITORIAL

Automation pur

Herzlich willkommen zum zweiten SMM Innovations-
forum Automation in der Bernexpo. 13 Unternehmen
prasentieren lhnen heute ihre jingsten Techno-

logien und wie sie diese in lhre Produktion integrieren
konnen. DarUber hinaus bietet sich die Gelegenheit, mit
den Spezialisten aus dem In- und Ausland direkt ins
Gesprach zu kommen.

Das Innovationsforum Automation
bringt Entwicklungsleiter, Auto-
mations- und Antriebsspezialisten
wie auch Produktionstechniker an
einen Tisch. Uns werden heute
zum Teil die weltweit fihrenden
Technologien in den Bereichen
Automation- und Steuerungstech-
nik, Antriebe und Sensorik vermit-
telt. Natirlich werden auch die
Trendthemen schlechthin, Indus-
trie 4.0, Smart Factories und Digi-
talisierung, nicht zu kurz kommen.
Nutzen Sie die einmalige Gelegen-
heit, mit den Kopfen, die hinter
diesen Technologien stecken -

Silvano Béni, Redaktor auch abseits der Referate -, ins
Schweizer Gesprach zu kommen. Die Vortragenden sind Menschen
Measchinenmarkt mit einem hervorragenden Background. Denn seien wir

ehrlich, was niitzen uns Innovationen, wenn wir sie nicht
optimal einsetzen. Das passiert immer wieder in Unter-
nehmen, weil Know-how nicht transferiert wurde. Das
SMM-Innovationsforum soll genau diesen Briicken-
schlag leisten: einen Know-how-Transfer direkt von den
Herstellern hin zu den produzierenden Unternehmen.
Ein grosses Anliegen: Wir veranstalten das Innovations-
forum Automation in diesem Themenbereich zum zwei-
ten Mal und freuen uns Uber Ihre konstruktive Kritik.
Fullen Sie doch bitte unseren Bewertungsbogen aus,
gerne auch mit einer personlichen Bemerkung. Sie sind
hier, um Ihre Produktion zu optimieren, helfen Sie uns,
das nachste Innovationsforum zu verbessern. In diesem
Sinne wiinschen wir lhnen sowohl einen erkenntnisrei-
chen als auch unterhaltsamen Tag.

lhr

silvano.boeni@vogel-media.ch
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PROGRAMM

ab 08:15 Empfangskaffee
09:00 Begriissung/Einfiihrung
Matthias Bohm, \erlagsleiter und Chefredaktor SMM
Vogel Communications Group AG
09:10 Begriissung / Einfiithrung
René Brugger, Senior Management Consultant
p4p-Consulting GmbH
09:20 Moderation: René Brugger Moderation: Matthias Bohm
09:20 Alfred Imhof AG Antriebstechnik/ STOBER Schweiz AG
SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG Giinter Grossmann, Leiter Produktmanagement Motoren
Johann Soder, COO «Die Briicke zu mehr Effizienz»
«Digitalisierung als Chance fiir die Industrie»
09:50 PHOENIX CONTACT AG Dematic GmbH
Urs Thonen, Product Manager industrial Guido Bohm, Senior Manager Business Development
Automation «Industry 4.0 — Optimizing Supply Chain»
«Wann, wenn nicht jetzt - Industrielle
Automation neu denken»
10:15 Pause / Networking
10:50 Schunk Intec AG Sigmatek Schweiz AG
Dr. Martin May, Head of Research /Advanced Lucia Krautgartner, Produktmanagerin SW-Tools bei
Technology, Head of Cyber Physical Systems Sigmatek AT
«Al @ SCHUNK: «Komplexes mechatronisches System im Bereich
Digitalisierung in der Industrie» Textilmaschinen»
11:20 ifm electronic ag Jungheinrich AG
Christoph Schneider, Produktmanager Arne Holland, Leiter Consulting Intralogistics
Software und Solution «Entscheidungsfindung in der Supply Chain»
«Pradiktive Maintenance ein Baustein
zur Gesamtlésung»
11:45 Lunch/Networking
13:15 WITTENSTEIN AG Schmalz GmbH
Gerhard Horn, Geschéftsfiihrer Christian Landis, Geschéftsfiihrer Schmalz GmbH
«Innovation in Linear Systems» «Vakuumgreifer — Die Schnittstelle zu lhrem Produkt»
13:45 Igus Schweiz GmbH Schneider Electric (Schweiz) AG
André Kirchhofer, Produktmanager igubal, xiros, | Jan Mennerich,
robolink, Halbzeuge, 3D-Druck Produktmanager Steuerungstechnik DACH
«Der Vormarsch der Roboter - Wie Low Cost «Digitalisierung von Maschinen und Erh6hung
Automation by igus® die Industrie verandert» der Maschinenverfiigbarkeit dank digitalem Last-
management»
14:10 Pause / Networking
15:00 Siemens Schweiz AG
Petra Monn, Digital Business Consultant
«Industrie weiterdenken... was die Digitalisierung noch alles bereit halt»
15:30 Riickblick / Schlussworte
René Brugger & Matthias Bhm
15:45 Apéro / Networking
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Reihenfolge der Referenten nach Ablauf

p4p-Consulting GmbH

René Brugger, Senior Management Consultant

Moderation

René Brugger ist Prasident des Swiss Technology Networks, des Technologieverbandes der
Automation, Elektronik und Verkehrstelematik. Mit swissT.net gehort er zu den Mitgriindern
der Schweizer Initiative «Industrie 2025» die dhnlich der Deutschen Plattform Industrie 4.0-
Konzepte in der Industrie vorwdrtsbringt und fiir geeignete Rahmenbedingungen sorgt.
René Brugger Er leitet nationale Arbeitsgruppen zu Kernthemen von Industrie 4.0 wie die Industrie 4.0
Security und ist als Referent, Verwaltungsrat und Senior Partner der Swiss-IPG-Group bei
namhaften Unternehmen im Einsatz um sie auf ihrem Weg zu Industrie 4.0 zu begleiten.

Alfred Imhof AG Antriebstechnik /

SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG

Johann Soder, COO

Digitalisierung als Chance fiir die Industrie

e Industrie 4.0 verandert die Arbeitsweise in Unternehmen
e Modulare, wandlungsfahige Smart Factories

e Servicebasierte Geschaftsmodelle

Johann Soder

STOBER Schweiz AG
Giinter Grossmann, Leiter Produktmanagement Motoren

Die Briicke zu mehr Effizienz

Ein Asynchronmotor ist Ihnen zu gross und nicht effizient genug? Ein Servomotor zu wenig
robust und allenfalls zu kostspielig? LeanMotor — innovativer und patentierter technischer
Ansatz aus dem Hause STOBER mit dem Ziel unsere Kunden noch wettbewerbsfahiger zu
machen — was steckt technisch dahinter? — Fachvortrag «geberlos tiber den ganzen Dreh-
Giinther Grossmann  73h|-/ Momentbereich bei héchster Effizienz / Genauigkeit»

PHOENIX CONTACT AG

Urs Thonen, Product Manager industrial Automation

«Wann, wenn nicht jetzt - Industrielle Automation neu denken»

In einer sich schnell verandernden Welt, in der immer mehr Dinge miteinander vernetzt sind,
vollzieht sich auch in der industriellen Automation ein grundlegender Wandel. Klassische
Systemstrukturen entwickeln sich zu cyber-physikalischen Systemen. Zukunftsféhige Automati-
4 sierungslosungen missen daher flexibel, offen und vernetzt sein. Mit der PLCnext Technology
Urs Thénen steht jetzt eine Plattform zur Verfligung, die hier vollig neue Freiheitsgrade eroffnet.
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Lucia Krautgartner

Arne Holland

Dematic GmbH

Guido B6hm, Senior Manager Business Development

«Industry 4.0 - Optimizing Supply Chain»

Eine optimierte Supply Chain sorgt nicht nur fir effiziente Prozesse und Materialverfigbarkett,
sie wird auch zunehmend flexibler, schneller und zuverldssiger und somit zum wettbewerbs-
bestimmenden Faktor. Enabler ist die individuell passende intralogistische Automatisierung
entlang der Supply Chain: Es gilt Material- und Informationsflisse unternehmensubergreifend
so zeitsparend und auch kostengtinstig wie moglich zu realisieren, abzubilden und eine ver-
lassliche Basis fur tagliche sowie kurz- und mittelfristige Entscheidungen zu schaffen im Sinne
eines kontinuierlichen Verbesserungsprozesses.

p o
SCHUNK Intec AG SCHUNK ‘e
Dr. Martin May, Head of Research / Advanced Technology,\ e
Head of Cyber Physical Systems

«Al @ SCHUNK: Digitalisierung in der Industrie»

In den kommenden Jahren wird die Digitalisierung sowohl Produktionsprozesse als auch das
Qualitdtsmanagement rasant verdndern. Flexibel einsetzbare, vernetzte und zunehmend auto-
nom agierende Produktionssysteme werden zur Basis neuartiger Szenarien in der Fertigung.
In diesem Vortrag beschreiben wir, wie maschinelles Lernen diese Ansétze ermdglichen und
revolutionieren werden.

Sigmatek Schweiz AG

Lucia Krautgartner, Produktmanagerin SW-Tools bei Sigmatek AT

«Komplexes mechatronisches System im Bereich Textilmaschinen»

Anhand eines mittels SIGMATEK Technologie realisierten Projektes im Bereich Textiimaschinen
wird aufgezeigt, welche neuen Technologien hierzu entwickelt und erfolgreich umgesetzt wur-
den. Die Maschine dient dem komplexen Handling von Stickerei «Schiffli». Entwicklungs-High-
lights sind die Cloud-Anbindung im Bereich Fernwartung, Datenlogging und Predictive
Maintenance. Die moderne, HTML5 basierende Bedienoberfléche bietet die Nutzung von im
Internet frei verfligbaren Code-Modulen. Auch ist die Einbindung intelligenter, mit Web-Server
ausgeristeten Systemkomponenten und Service-Tutorials sind moglich.

ifm electronic ag o
Christoph Schneider, Produktmanager Software und Solution

«Pradiktive Maintenance ein Baustein zur Gesamtlésung»

Wie mache ich die richtige Sensorauswahl zur Uberwachung der kritischen Komponenten?
Das Anbinden der Automatisierungstechnik an die IT um von Condition Monitoring zu
Pradiktive Maintenance zu gelangen ist durch eine Durchgéngigkeit vom Sensor bis ins ERP
schon heute moglich. Die Datenaufbereitung wird anhand Praxisbeispielen erldutert, denn
aus Daten werden Informationen: Lifter, Pumpen, Werkzeugmaschinen, Schweissrobotern,
Pressen.

Jungheinrich AG

Arne Holland, Leiter Consulting Intralogistics

«Entscheidungsfindung in der Supply Chain»

Die individuell passende Losungsfindung fir den angestrebten Sollzustand einer Supply Chain
Lésung ist essentiell. Falsche oder richtige Entscheidungen kénnen den weiteren Unterneh-
menserfolg beeinflussen und sollten daher sorgféltig und Uberlegt getroffen werden.



Gerhard Hor

Christian Landis

André Kirchhofer

Jan Mennerich

Petra Monn

WITTENSTEIN AG

Gerhard Horn, Geschéftsfiihrer -
«Innovation in Linear Systems» -
Die Servoaktuatoren der Baureihe premo® stehen durch ihr modulares

Konstruktionsprinzip fir applikationsfokussierte Flexibilitat, fir konsequente

Leistungsdichte und Produktivitét sowie fir energieeffizientes Downsizing. Ein weiteres Beispiel
fir das WITTENSTEIN-Leitbild «efficiency engineering» stellt auch das montagefreundliche
Prinzip INIRA zum spanlosen Verstiften von Zahnstangen dar. Der Zeitaufwand reduziert sich
dadurch von etwa einer halben bis dreiviertel Stunde auf kaum mehr als eine Minute.

Schmalz GmbH

Christian Landis, Geschéftsfiihrer Schmalz GmbH

«Vakuumgreifer - Die Schnittstelle zu lhrem Produkt»

Endeffektoren sind die Schnittstelle zwischen Produkt und Maschine und daher ein wichtiges
Detail in jeder Automatisierung. Die Leistung einer Anlage hangt oft von der Performance des
Greifers ab. Im Vortrag werden einige Konzepte und Trends aufgezeigt — von einfachen End-

effektoren bis hin zu komplexen Greifsystemen.

Igus Schweiz GmbH

André Kirchhofer, Produktmanager igubal, xiros, robolink, Halbzeuge, 3D-Druck
«Der Vormarsch der Roboter

Wie Low Cost Automation by igus® die Industrie verandert»

Im letzten Jahr hat der Absatz von Industrierobotern die Marke von 380.000 Sttick Uberschrit-
ten, ein neuer Rekordwert. Und diese Entwicklung macht auch in anderen Bereichen nicht
Halt: Einfache, monotone Aufgaben werden zunehmend kostenglinstig durch Robotik auto-
matisiert — nicht nur in der Grossindustrie, sondern selbst bei kleinen und mittelsténdischen
Unternehmen. Doch was bedeutet der Siegeszug der Roboter fir die Firmen, was sind ihre
Anforderungen und wie reagieren Anbieter von Low-Cost-Automation Lésungen? Eine Be-
standsaufnahme & Ausblick.

Schneider Electric (Schweiz) AG

Jan Mennerich, Produktmanager

Steuerungstechnik DACH

«Digitalisierung von Maschinen und Erhéhung der

Maschinenverfiigbarkeit dank digitalem Lastmanagement»

Es besteht immer der Bedarf mehr Effizienz, optimierte Prozesse und erhohte Produktivi-
tat zu erzielen. Das geht nur wenn man die Daten der Maschine sammelt, analysiert und
entsprechende Verbesserungen umsetzt. Sowohl bei einfachen, wie auch bei komplexeren
Maschinen, sind wir durch Digitalisierung in der Lage genau das zu erreichen.

Siemens Schweiz AG

Petra Monn, Digital Business Consultant

«Industrie weiterdenken... was die Digitalisierung noch alles bereit hidlt»

Bei der Erstellung & Umsetzung von Digitalisierungsstrategien bietet das Konzept der digitalen
Zwillinge von Produkt, Produktion und Performanz den Orientierungsrahmen fiir den Einsatz
neuer Kombinationen aus Hard- & Software. Alles wird zundachst virtuell optimiert und dann
durch zusétzliche Automatisierung in der realen Welt verbessert.

Dieses Konzept wird nun weitergedacht und integriert Themen, wie Kiinstliche Intelligenz oder
Edge Computing — damit niemand auf der Strecke (der Digitalisierung) bleibt.
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INNOVATIONSFORUM AUTOMATION // Alfred Imhof

Bild: Alfred Imhof
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Chance fur die Industrie

Die wachsende Innovationsgeschwindigkeit

EURODRIVE

hat den Druck auf Unternehmen erhaoht.
Deshalb gilt es, Langfriststrategien zu entwickeln,

die Uber den aktuellen Status quo hinausgehen und
ein spezifisches, auf das eigene Tun, auf die Historie
einer Firma, ihr Image und ihr Portfolio zugeschnit-

tenes Zukunftsbild beschreiben. Die Zielsetzung:
Die Wettbewerbsfahigkeit unserer Unternehmens-
und Produktionsstandorte in der globalisierten Welt
weiter mit | 4.0 Innovationen ausbauen.

ur SEW-EURODRIVE bietet Industrie 4.0 Po-
tenziale Produktionsablaufe durch intelligent
eingesetzte Automatisierung effizienter zu
gestalten. Durch einen modularen Fabrikauf-
bau lassen sich Anpassungen schneller und
kostenglnstiger vornehmen. Mobile Assistenzsys-
teme entlasten Mitarbeiter bei der Durchfiihrung
repetitiver und ergonomisch belastender Arbeiten.
Durch die Visualisierung auftragsrelevanter Daten
und Bereitstellung von interaktiven Handlungsan-
weisungen in jeder Montagesequenz wird das Feh-
lerpotenzial nahezu auf null reduziert.

Unter Berlcksichtigung der Wertschopfungs-
prinzipien One-Piece-Flow und kleinen Small-Fac-
tory-Units hat SEW-EURODRIVE begonnen die Vi-
sion von Industrie 4.0 im unternehmenseigenen
Werk in Graben-Neudorf umzusetzen und Konzep-
te fir Aufgaben in der Logistik, Montage und Ferti-
gung entwickelt.

Mobile Logistik- und Montageassistenten

Im Bereich der Getriebemontage in Graben-Neudorf
hat das Unternehmen bereits ein Konzept mit mo-



bilen Logistik- und Montageassistenten implemen-
tiert. Autonome, intelligente, selbstorganisierende
Logistikassistenten tUbernehmen die logistische
Andienung von Material fir die Arbeitsplatze Just-
in-Time. Auf diese Weise erfolgt die Verkettung der
Small-Factory-Units, der Fabriken in der Fabrik.

Durch die beschriebenen Strukturen wird ein
Maximum an Flexibilitat generiert. Logistikassis-
tenten lassen sich fir die entsprechenden Aufgaben
leicht skalieren. Sequenzielle Abldufe werden durch
parallele Ablaufe ersetzt. Durch die parallelen
Strukturen wird die Verflgbarkeit des Gesamtsys-
tems nachhaltig erhcht. Fallt bei Anlagen mit festen
Strukturen zum Beispiel ein vorgeschalteter Rol-
lenforderer aus, kommt die komplette Produktion
zum Stillstand. Bei Ausfall eines mobilen Logisti-
kassistenten wird der Prozess einfach durch ein
anderes Fahrzeug im Schwarm tbernommen und
weitergefihrt. Der Warentransport wird kompakter
gestaltet und kann flexibel an die Auslastung des
Werkes angepasst werden. Diese Gestaltungsphi-
losophie kommt dem Gedanken der Industrie 4.0
sehr nah, indem Produkte intelligent werden und
mittels mobiler Systeme ihren Weg durch die Wert-
schopfungskette finden.

Neue Fiihrungskrafte notig

Diese Veranderungen erfordern auch einen neuen
Typus Fuhrungskraft. Operative Fihrungskrafte auf
dem Shopfloor missen ihre Mitarbeiter auf den
anstehenden Wandel vorbereiten, sie in die neuen
Prozesse miteinbinden. Die soziale Kompetenz wird
deshalb in Zukunft eine noch grossere Rolle ein-
nehmen. Auch die Fahigkeit, innerhalb des Verant-
wortungsbereiches einen grosseren Teamgeist

Alfred Imhof // INNOVATIONSFORUM AUTOMATION

aufzubauen, im Hinblick auf die Vernetzung der
Bereiche. Fihrungskrafte werden zu Personalent-
wicklern, zu Mentoren, die sich intensiv um junge
Talente kiimmern, sie auf ihrem Weg begleiten, sie
entwickeln. Flihrung ist ein zentraler Aspekt der
Arbeit, der Motivation, der Unternehmenskultur.
Durch den modularen Fabrikaufbau ist man in
der Lage, Anpassungen schneller und kostengiins-
tiger vorzunehmen und auf sich verandernde Rah-
menbedingungen (Auslastung, Produkte) zu reagie-
ren, denn der Markt bestimmt zukiinftig, was, wann
und wie produziert wird. Em

Alfred Imhof AG

Jurastrasse 10, 4142 Minchenstein
Tel. 061 4171717

imhof-sew.ch

Bild: Alfred Imhof
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Fur SEW-Eurodrive bietet
Industrie 4.0 Potenziale
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intelligent eingesetzte Auto-
matisierung und Gerdéte ef-
fizienter zu gestalten.
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Bild: Alfred Imhof



INNOVATIONSFORUM AUTOMATION // Stéber

Abbildung 1. Positionierung
des LeanMotors zwischen
der STOBER Servo- und
Asynchronwelt.

Servo-Motor
3
$ P

Die Brucke zu mehr Effizienz

Ein Asynchronmotor ist zu gross und nicht
effizient genug? Ein Servomotor zu wenig

robust und zu kostspielig? LeanMotor
Ist die innovative, patentierte Antwort

respektive Losung aus dem Hause
STOBER mit dem Ziel, die Kunden noch

wettbewerbsfahiger zu machen.

arum encoderlos? Ein Encoder stellt
ein relativ komplexes Bauteil dar, wel-
ches zur Signalerzeugung auf opti-
schen, induktiven oder kapazitiven
Prinzipen beruht und schlussendlich
das Signal in elektronischer Form bereitstellt. Das
Verbauen eines solchen ist u. a. mit erheblichen
Kosten und einer zusatzlichen Ausfallwahrschein-
lichkeit verbunden, welche stark vom Verwendungs-
zweck oder Einsatzgebiet abhangig ist. Ein Verzicht
auf dieses Bauteil wiirde somit bei vielen Anwen-
dungen Vorteile bringen.

Allgemeine Ausfihrungen: Nach dem Prinzip
«Bridge the Gap» (schliesst die Liicke zwischen
Asynchron- und Servomotor) hat STOBER Antriebs-
technik dies kompromisslos in Form des encoder-
losen LeanMotors umgesetzt. Da der LeanMotor die
positiven Eigenschaften von Asynchron- und Servo-
motoren vereint, ist er immer dann die perfekte
Losung, wenn diese Eigenschaften gleichzeitig be-
notigt werden. Wo sich der LeanMotor zwischen der
STOBER Servo- und Asynchronwelt positioniert,
entnehmen Sie Abbildung 1.

Asynchron-Motor

m Dynamik

i‘ Leistungsdichte

Bild: Stober

7
=3 STOBER

Encoderlose Ldsungsansatze sind an und fur
sich nichts neues, gewisse Techniken sind seit Jahr-
zehnten bekannt und werden auch entsprechend
eingesetzt. Neu an der Lésung von STOBER ist je-
doch das ausgezeichnete Verhalten des LeanMotors
bei langsamen Drehzahlen und im Stillstand! Vie-
lerorts ist es erwiinscht, respektive .ein Muss”, den
Motor tber den ganzen Drehzahl-/Momentbereich
bei hochstmdglicher Effizienz und Genauigkeit re-
geln zu kénnen. Mit einem Encoder, welcher die
Rotorlage und Drehzahl ermittelt, ist dies problem-
los mdglich; ab einer bestimmten Mindestdrehzahl
auch mit der vielerorts eingesetzten encoderlosen
Vektorregelung (Lage wird durch mathematisches
Modell errechnet]. Die priméare Herausforderung
stellt sich nun, indem man die Einschrankung von
der Mindestdrehzahl gegen unten (Stillstand] tech-
nisch einwandfrei und kaufmannisch effizient l8st.

Fiur die erfolgreiche Umsetzung war nebst einer
konkreten Vision primar ausschlaggebend, dass
STOBER bereits seit einigen Jahrzehnten als Sys-
temanbieter am Markt auftritt (eigene Entwicklung
und Fertigung fir elektrische Antriebe, Motoren und
Getriebe). Diesen Hintergrund zu kennen ist inso-
fern wichtig, da die Innovation auf einem engen
Zusammenspiel zwischen Motor und den Antriebs-
reglern SC6 und SI6 beruht.

Technische Ausfiihrungen

Im Zentrum stand die Frage - was muss getan wer-
den, damit die Rotorposition encoderlos bestimmt
werden kann? Die |dee - den Motor selbst als Sen-
sor benutzen! Fir das weitere Verstandnis ist es
wichtig, kurz auf die Bedeutung des Begriffs Ani-
sotropie einzugehen. Unter diesem versteht man
allgemein die Richtungsabhangigkeit der physika-
lischen Eigenschaften eines Stoffes. Ubertragen auf
den LeanMotor heisst das nun, dass eine Abhan-
gigkeit der Rotorposition und Induktivitat angestrebt
wird. Ein solches Verhalten erreichen wir, indem die
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Dauermagnete, im Vergleich zum Servomotor, geo-
metrisch anders angeordnet werden. Beim Servo-
motor sind die Magnete symmetrisch (auf einem
Kreisbogen) und oberflachenmontiert, bei dem
neuen LeanMotor vergraben, jedoch ebenfalls sym-
metrisch angeordnet (siehe Abbildung 2). Diese
Anordnung hat zur Folge, dass die Induktivitaten der
Windungen im Stator, je nach Lage des Rotors bzw.
der Motorwelle, unterschiedliche Werte aufweisen.
Diesistin der Abbildung 3_2 exemplarisch an einem
Rotor mit einem Polpaar, tatsachlich gibt es meh-
rere Polpaare, dargestellt. (Abbildung 3_1 Servo-
motor)

Diese Eigenschaft wird mittels einem hochfre-
quenten und Uberlagerten Signal des Antriebsreg-
lers, welches in die Motorwicklungen eingepragt
wird, von demselben genutzt, um vom Stillstand bis
zu einer gewissen Drehzahl (Mindestdrehzahl fir
Vektorregelung aus Spannungsmodell] jederzeit die
Rotorposition bestimmen zu kénnen. Somit hat die-
ser alle Informationen einerseits fir die Kommu-
tierung (Stromubergang von einer Wicklung zur

Abbildung 4. Typische
Motorkennlinie.

Bild: Stober

Bild: Stober

Bild: Stober
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Magnaetstifte

Bild: Stober

Oberflichenmaontiers Magnete Vergrabens Magnete

Abbildung 2: Die Dauermagnete sind beim Servomotor
symmetrisch angeordnet und oberfidchenmontiert, beim
LeanMotor sind sie vergraben und ebenfalls symmetrisch
angeordnet.

n&chsten), was als Grundvoraussetzung u. a. fur
eine Regelung hoher Gite zwingend notwendig ist
und andererseits fur die Drehzahlregelung respek-
tive Positionierung. Damit sind auch Merkmale wie
guter Gleichlauf, hoher Wirkungsgrad und optima-
le thermische Auslastung sichergestellt. Die Posi-
tionierung ist vergleichbar mit einem Motor mit
Inkrementalencoder.

Technische Kennwerte

m Methode - Stillstand bis 1000 U/Min Hochfre-
quenzinjektionstechnik - dariber hinaus Vektorre-
gelung basierend auf Spannungsmodell; elektri-
scher Antrieb zwingend STOBER-SC4/SI6.
m Positioniergenauigkeit +/-1° und Drehzahlabwei-
chung < 1% der Nenndrehzahl.
m Wirkungsgrad bis zu 96% (Effizienzklasse IE5).
m Encoder- und Lifterlos; Schutzart IP66.
m Bendtigt lediglich ein Standardleistungskabel
(Einkabellosung).
m Optional in Ausfiihrung mit 24 VDC Federdruck-
bremse.
m Typische Motorkennlinie (Abbildung 4).
Zurickkommend an den Anfang - ein Asynchron-
motor ist Ihnen zu gross und nicht effizient genug?
Ein Servomotor zu wenig robust und zu kostspielig?
Die Antwort von STOBER Antriebstechnik lautet -
LeanMotor! Dieser ist deutlich kleiner und erheblich
effizienter als ein Asynchronmotor. Im Vergleich zu
einem Servomotor um einiges robuster und um ca.
30% glnstiger. Fur weitere Ausfihrungen verweisen
wir an dieser Stelle gerne auf den Fachvortrag und
die personlichen Gesprache anlasslich des Innova-
tionsforums. Em

STOBER Schweiz AG

Ruggholzli 2, 5453 Remetschwil

Tel. 056 496 96 50, sales(@stoeber.ch,
stoeber.ch
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Von neuen Moglichkeiten und Formen
der Zusammenarbeit profitieren

In den Anwendungsbereichen der Automatisierungs-
technik kommen immer haufiger Technologien aus dem
IT-Umfeld zum Einsatz. Der Grund sind neue und sich

andernde Anforderungen, die an die Automation und

speziell die SPS gestellt werden.

Urs Thonen

utomatisierungstechnik bendtigt aktuelle
Technologien aus dem IT-Umfeld. Anwen-
dern bereitet der Mangel an Softwareent-
wicklern Probleme. Dem kann man mit
einer neuen Form der Zusammenarbeit
sowie einer geeigneten technologischen Grundlage
entgegenwirken. Phoenix Contact bietet dafir sein
EcoSystem PLCnext Technology. Es umfasst neben

PLCnext Store

der SPS-Hardware PLCnext Control inklusive der
Firmware-Plattform — dem PLCnext Runtime-Sys-
tem - auch die Software PLCnext Engineer zur Pa-
rametrierung, Inbetriebnahme und Programmie-
rung gemaf [EC 61131-3. Seit Ende des Jahres 2018
erganzt der PLCnext Store als Marktplatz fir Soft-
ware dieses Ecosystem. Dariber hinaus ermaglicht
die PLCnext Community den Informationsaustausch

PLCnext Engineer

PHCENIX
CONTACT

Mit PLCnext Technolo-
gy stellt Phoenix Cont-

tem zur Verfligung.

act ein offenes Ecosys-

Bild: Phoenix Contact



Bild: Phoenix Contact

PLCnext Technology
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Die SPS PLCnext Control mit Runtime-System und Entwicklungsumgebung PLCnext Engineer wird ergénzt mit dem PLC-

next Store und der PL.Cnext Community

mit und zwischen Anwendern. Erst dadurch entsteht
ein echtes Ecosystem. Es schafft neue Mdglichkei-
ten und eine neue Form der Zusammenarbeit.

Bestehende Software nutzen

Auf der Suche nach einer passenden Software-
l6sung konnen Unternehmen nicht in jedem Bereich
eine ausreichende Expertise aufbauen. Allerdings
lassen sich bereits mehrfach an anderer Stelle pro-
grammierte Applikationen nutzen, um schneller zu
einer Lésung zu kommen. Dafir bildet der PLcnext
Store eine Plattform fir den Austausch von Soft-
warekomponenten und -losungen rund um die PLC-
next Technology. Anbieter konnen Software offerie-
ren, Anwender diese dann herunterladen.
Funktionsbausteine, -erweiterungen, Cloud-Kon-
nektoren sowie zusatzliche Laufzeitumgebungen,
wie Codesys, stehen bereit. So lasst sich die SPS

PLCrext Store —
Digitaler Sofrware-
Marktplatz

Bereitstellung von Apps

)
R
<
R
[ =) __iﬁr
£
.Q"Er

mit APPs zur Programmierung in einer anderen
Sprache - beispielsweise |IEC 61499 oder Node.js
- sowie zur Verwendung von JavaScript oder No-
de-RED erweitern. Im Store gibt kostenpflichtige
und kostenfreie APPs. Davon profitieren Anwender
und Anbieter gleichermassen. Letztere erhalten
einen zusatzlichen Vertriebskanal und somit Chan-
cen auf Umsatze. Nutzer kdnnen mit bereitstehen-
den APPs die Funktionen der Steuerung und die
Programmiermaglichkeiten erweitern. Applikati-
onen lassen sich schneller verwirklichen. Zahlrei-
che Funktionen zu programmieren oder vorhande-
nes Know-how in eine andere Programmierspra-
che zu Uberfihren eribrigt sich. Die APPs kénnen
in die Softwareumgebung PLCnext Engineer oder

PLCnext Control

Apps zum direkten
Download auf die SPS

¢
£ ©
~ I -
S
da Engineeringumgebung

Apps zur Mutzung
im Engineeringtool

E;;!;!:IINFO

Security-by-Design
gemaB IEC 62443-4-1
Im PLCnext Runti-
me-System sind be-
reits Komponenten zur
Absicherung der Kom-
munikation, wie eine
Firewall, VPN (Virtual
Private Network] und
TLS (Transport Layer
Security), sowie ein
rollenbasiertes
User-Management
oder ein TPM (Trusted
Platform Module) zur
sicheren Ablage von
Zertifikaten vorhanden.
Dariber hinaus wurden
die wesentlichen Secu-
rity-Aspekte schon bei
der Entwicklung der
PLCnext Control be-
riicksichtigt. In einem
gemaf |EC 62443-4-1
zertifizierten Entwick-
lungsprozess ist hier
das sogenannte Secu-
rity-by-Design durch-
gefiihrt worden. Als
nachste Stufe folgt die
Zertifizierung nach IEC
62443-4-2, sodass die
Steuerungen den
hohen Security-Anfor-
derungen aus den
Industrien der kriti-
schen Infrastruktur
gerecht werden.
Weitere Informationen:
www.phoenixcontact.
de/plcnext

Im Markiplatz PLCnext
Store finden Programmie-
rer und Anwender eine
Vielzahl an Software rund
um dlie PLCnext Techno-
logy
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Werde Teil
der PLCnext

Community

@

it " S
o s

In der PLCnext Community
informieren sich Entwickler
und Anwender und tau-
schen Fachwissen aus

Je nach Applikation kann
man die bestmdgliche Pro-
grammiersprache verwen-
den

In zwei Varianten verfigbar:
die SPS PLCnext Control
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direkt auf die PLCnext Control heruntergeladen
werden.

Mit anderen Anwendern kommunizieren

Die von sogenannter Open-Source-Software be-
kannte Form der Zusammenarbeit wird kinftig in
der Automatisierungstechnik genutzt werden mus-
sen. Nur so kann es gelingen, die immer kirzeren
Entwicklungszyklen zu bewaltigen. Die PLCnext
Community greift dazu auf ein Nutzerforum, FAQs,
Tutorials, entsprechende YouTube-Videos und wei-
tere Informationsquellen in den Social-Media-Ka-
nalen zu. Programmierbeispiele und spezifische
Open-Source-Projekte sind zudem auf einer web-
site verfugbar.(www.github.com/plcnext).

Bild: Phoenix Contact

Bild: Phoenix Contact

Bild: Phoenix Contact

Lusatzliche Funktionen integrieren

Samtliche Funktionen zum Verwirklichen von
SPS-Applikationen sind bereits bei der Auslieferung
vorhanden. Zudem wird die Funktionalitat des PLC-
next Runtime-Systems stetig erweitert. Somit las-
sen sich viele Anwendungen ohne zusatzliche Kos-
ten in unterschiedlichen Sprachen, wie [EC 61131-
3, C++ oder C#, programmieren. Da das System
offen ist, kdnnen weitere Funktionen auf unter-
schiedlichen Ebenen in das PLCnext Runtime-Sys-
tem eingebunden werden. Der Anwender kann die
Integration entweder direkt auf Linux aufsetzen oder
in das PLCnext Runtime-System einfligen. Der Pro-
grammierer profitiert von den bereits bestehenden
System-, Service- und 10-Komponenten. Grundle-
gende Funktionen sowie Kommunikationsschnitt-
stellen, zum Beispiel Interfaces zu Feldbussyste-
men - sind vorhanden. Das differenziert das Runti-
me-System der Steuerung PLCnext von einem In-
dustrie-PC mit Linux-Betriebssystem und weiteren
Ublichen offenen Systemen.

Zudem lassen sich Funktionserweiterungen aus
dem Store herunterladen. Das beschleunigt - auch
ohne besondere Kenntnisse tiber Linux - die Appli-
kationsentwicklung. Die Programmiermaglichkei-
ten konnen um andere Sprachen erganzt werden.
Auf Basis des Stores sind auch spezielle Applikati-
onen mit geeigneten Funktionen in unterschiedli-
chen Programmiersprachen einfach realisierbar.
Fortlaufend erganzen Phoenix Contact und vor al-
lem die Partnerunternehmen - die sogenannten
Kontributoren - die bereitstehenden APPs. Riick-
meldungen aus der Community zeigen, dass auf
diese Weise bereits zahlreiche Applikationen ver-
wirklicht wurden. Das gelingt bei klassischer Auf-
gabenstellung und Programmierung in IEC61131-
3-Code, bei einem Mix oder beim ausschliesslichen
Programmieren in Hochsprache, zum Beispiel in
Visual Studio oder Eclipse. Der Anwender oder Pro-
grammierer kann das jeweils fir ihn geeignete Vor-
gehen auswahlen. Bei Bedarf kdnnen die Applika-
tionen in Echtzeit abgearbeitet werden.

Sicherheit integrieren

Die Offenheit einer Steuerungsplattform bietet vie-
le Vorteile: Der Anwender ist flexibler bei der Tech-
nologieauswahl und kann eigene Komponenten
integrieren. Der Schlussel liegt jedoch in der Zu-
sammenstellung der Komponenten zu einem Au-
tomatisierungssystem. In diesem System missen
dann noch die geforderten Security-Mafinahmen
umgesetzt werden, um die Losung vor unbefugten
Zugriffen und Manipulationen zu schiitzen. Mit PLC-
next Technology lassen sich die wichtigsten Aspek-
te der Security realisieren. - kmu - EmM

Phoenix Contact AG

Zircherstrasse 22, 8317 Tagelswangen

Tel. 052 354 55 55, infoswiss(@phoenixcontact.com
phoenixcontact.ch



Vakuum-Automation
Automatisation par le vide
Handhabung

Systemes daide & la manutention

P
SCHMALZ
~EREE

Schmalz GmbH
Locencdor (ZH)




INNOVATIONSFORUM AUTOMATION // Dematic

Ezi!;iIINFO

Supply Chain

Die weltweit agierende
Unternehmensgruppe
Dematic mit tiber 7000
Logistikprofis verwirk-
licht integrierte Auto-
matisierungstechnik,
Software und Dienst-
leistungen fur die
Supply Chain. Das
Unternehmen hat
mehr als 6000 integ-
rierte Systeme bei
kleinen, mittleren und
grossen Unternehmen
in zahlreichen unter-
schiedlichen Branchen
verwirklicht.Es gehort
zur KION Group - ei-
nem weltweit flihren-
den Anbieter von Ga-
belstaplern und Lager-
technik, damit verbun-
denen Dienstleistungen
sowie Sup-
ply-Chain-L6sungen.
Weitere Informationen:
www.dematic.com/de

Das Roboter Piece Picking
Module vom Intralogistik-
spezialist Dematic kann
eine grosse Bandbreite an
Produkten unterschied-
lichster Abmessungen au-
tomatisch bearbeiten

Intralogistik automatisieren

und digitalisieren

Mit kollaborativen Robotern, Kinstlicher

DEMATIC

Intelligenz (K], smart vernetzten Prozessen und
autonomen Systemen lassen sich in Logistik und
Produktion zunehmende Bestellfrequenzen und

kleinere Einzelmengen bewaltigen.

Guido Bohm

utomatisierung als Bestandteil von Indus-

trie 4.0 ist vielfaltig. Zum Beispiel arbeiten

in hoch automatisierten Distributionszen-

tren haufig Roboter. Passende Ldsungen

sollen sich flexibel konfigurieren lassen.
Dann kann man beispielsweise auf Produktande-
rungen oder schwankende Nachfragen reagieren.
Roboter erweisen sich inzwischen als sehr flexibel.
Mit Hilfe von Sensoren sammeln und verarbeiten
sie Daten und entscheiden autonom. Sie interagie-
ren dabei mit Menschen und teilen ihr Wissen. Das
ist nitzlich bei mehreren in einem Distributionszen-
trum zusammen arbeitenden Robotern.

Roboter lassen sich flexibel beispielsweise zum
Kommissioniern einsetzen. Beim Picken arbeiten
sie genau, hoch produktiv und fehlerfrei. Sie kénnen
ohne ergonomische Hilfsmittel schwere Nutzlasten
heben. Sie befreien das Personal von ermidenden,
monotonen Tatigkeiten.

Kollege Roboter greift zu

Beispielsweise das Roboter Piece Picking Module
vom Intralogistikspezialist Dematic kann unter-

schiedlichste Produkte automatisch handeln. Das
reicht von sehr kleinen und leichten Kosmetik-Pro-
dukten bis hin zu grosseren Automobilkomponen-
ten. Dabei bewaltigt die Einzelstlickgut-Kommissi-
onierzelle 600 bis 1200 Produkte stiindlich. Mit der
im Roboterarm integrierten Software scannt und
verifiziert die Zelle die eingehenden Container und
bestimmt die Lage der enthaltenen Produkte.
Kinstliche Intelligenz ermdéglicht, die Merkmale der
unterschiedlichen Produkte zu erkennen und zu
differenzieren. Gemass der Auftragsliste pickt der
Roboterarm dann die Produkte und legt sie in den
daflr vorgesehenen Behalter.

Zum Lagern und Kommissionieren eignen sich
alternativ auch Shuttle-Systeme. Sie bestehen aus
einem Regalsystem, Shuttles, Liften, Regalforde-
rern und einer Kontrollsoftware. Sie koordinieren
samtliche Ablaufe zwischen Lager, Kommissionie-
rung und Auftragszusammenstellung automatisch.
Weltweit im Einsatz ist zum Beispiel das De-
matic-Multishuttle-System fir gemischte Produkte
unterschiedlicher Abmessungen. Die autonomen
Shuttles kénnen stindlich bis zu 1200 ein- und aus-
gehende Ladungen abarbeiten. Sie steigern somit

Bild: Dematic



deutlich die Effizienz beim Lagern, Kommissionie-
ren und Bereitstellen.

Autonom im Lager unterwegs

Beim innerbetrieblichen Transport steigern Fahr-
erlose Transportsysteme (FTS) die Effizienz und die
Produktivitat, da sie rund um die Uhr an wochentlich
sieben Tagen (24/7) zur Verfligung stehen. Die au-
tonomen Fahrzeuge kdnnen in den Produktionspro-
zess integriert werden. Sie eignen sich insbeson-
dere fir den Transport gefahrlicher oder empfind-
licher Produkte. Haufig sind sie fir Umgebungen
mit besonderen Forderungen und Bedingungen, wie
in Kihl- oder Lagerhausern, konfigurierbar. Sie
bewaltigen auch mehr als die klassische Beforde-
rung. So kénnen FTS von Dematic die beforderten
Guter wiegen und eine eventuell fehlerhafte Zusam-
mensetzung erkennen.

Samtliche Prozesse intelligent vernetzen

Industrie 4.0 steht in der Intralogistik nicht nur fur
autonome Ldsungen, sondern auch fir eine intelli-
gente Vernetzung von Logistik und Produktion. Ziel
ist es, alle Waren-, Informations- und Ressourcen-
strome automatisch zu steuern, zu analysieren und
strategisch zu optimieren. Durch eine Datenaus-
wertung in Echtzeit sollen Distributionszentren ef-
fizienter denn je gestaltet werden. Softwarelosun-
gen sind deshalb zu einem echten Wettbewerbsfak-
tor geworden.

Die Entwicklung geht dabei von einer zentralen
Inhouse-IT hin zu Cloud-basierten Losungen. Das
minimiert die Kosten. Die Systeme lassen sich kurz-
fristig installieren und nutzen. Zudem bieten sie
eine hohere Ausfallsicherheit. Dartber hinaus kon-
nen Unternehmen standortibergreifend auf die
gesammelten Informationen zugreifen. Die in die
Cloud integrierten Monitoring-Tools kategorisieren
und analysieren die Daten automatisch. Auf dieser
Basis generiert die Software im Anschluss bei-
spielsweise Fehler- oder Wartungsmeldungen. So
konnen Unternehmen ihre Anlagen und Systeme
wesentlich einfacher kontinuierlich fehlerfrei nut-
zen.

Unternehmensweite Softwareldsung

Mit dem Softwareportfolio Dematic iQ lassen sich
Daten fur die Auftragsabwicklung, den Lagerbe-
trieb, die Wartung und die Analyse intelligent mit-
einander vernetzen. Die Software stellt alle verwert-
baren Informationen benutzerfreundlich in Form
von Echtzeit-Analysen und -Visualisierungen bereit.
Das ermaoglicht, aufgrund datengesteuerter Ent-
scheidungen zum einen Stérungen zu vermeiden
und zum anderen die Nutzungsdauer der Anlagen
sowie die Effizienz der gesamten Logistik zu opti-
mieren.

Mit dem ganzheitlichen und lageribergreifenden
Ansatz schafft diese Softwareldsung zudem eine
umfassende Ubersicht und Transparenz tiber Aus-
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Mit Fahrerfosen Transportsystemen (FTS) automatisierte Lo-
gistikprozesse arbeiten zuveridssig rund um die Uhr

ristung, Arbeitskrafte und Anlagen in einem einzi-
gen System.

Fortschreitender Wandel

Die Intralogistik befindet sich in einem raschen
Wandel hin zur Digitalisierung. Wahrend viele
grosse Konzerne bereits umfassend modernisieren,
schlummert in kleinen und mittleren Betrieben
noch grosses Potenzial. Es gilt, die Supply-Chain
mithilfe neuer Technologien und Losungen zu opti-
mieren. Dabei muss man die Transformation pro-
aktiv mitgestalten. Nur so kan man sich dauerhaft
am Markt etablieren.

Uber weitere Details in diesem technologischen
Wandel berichtet Guido Bohm, Business Develop-
ment Manager Dematic Central Europe, anlasslich
seines Fachvortrags zum SMM Innovationsforum in
Bern. Dabei erlautert er insbesondere die wettbe-
werbsentscheidenden Vorteile, die sich aus zuneh-
mend flexibleren, schnelleren und zuverlassigeren
Prozessen ergeben. - kmu - Em

Dematic GmbH

Martinseestr.1, D- 63150 Heusenstamm
Tel: +49 69 5830250, infolddematic.com
dematic.com/de

Bild: AUDI AG

Multishuttle von Dematic
transportieren gemischte

Produkte unterschiedlicher

Abmessungen und stei-

gemn deutlich die Effizienz
beim Lagern, Kommissio-

nieren und Bereitstellen.
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Die SCHUNK SVH 5-Fin-
gerhand ist der weltweit
erste DGUV-zertifizierte
Greifer fur den kollaborati-
ven Betrieb.

20

Geschickte Hande

Die menschliche Hand gilt bis heute als Massstab,
wenn es um die Flexibilitat von Greifwerkzeugen
geht. Vor allem in der Service- und Assistenzro-
botik werden kunftig vermehrt humanoide Manipu-
latoren gefragt sein, die unterschiedlichste Griff-
varianten ermdglichen. Zudem gewinnt der Faktor

Wirtschaftlichkeit an Bedeutung.

ahrend Greifer fir die industrielle Au-
tomation bislang vor allem auf Robus-
theit, Langlebigkeit und Performance
ausgelegt waren, steht bei Greifhan-
den der Aspekt der Bewegungsflexi-
bilitat im Vordergrund. Je enger Mensch und Robo-
ter zusammenarbeiten, desto grésser die Relevanz
humanoider 5-Fingerhande. «Im Extrem werden
sich Mensch und Serviceroboter ein und denselben
Arbeitsplatz inklusive aller Werkzeuge und Hilfs-
mittel teilen», ist Dr. Martin May, Head of Research/
Advanced Technologies bei SCHUNK, lberzeugt.
Genau aus diesem Grund hatte das Unternehmen
bereits 2017 die SVH 5-Fingerhand als weltweit ers-
ten Greifer von der DGUV fir den kollaborierenden
Betrieb zertifizieren lassen. Mithilfe von insgesamt

neun Antrieben konnen ihre finf Finger unter-
schiedlichste Greifoperationen ausfihren. Zudem
lassen sich zahlreiche Gesten darstellen, wodurch
eine visuelle Kommunikation zwischen Mensch und
Serviceroboter erleichtert wird und auch die Akzep-
tanz fir den Einsatz im menschlichen Umfeld er-
hoht werden kann.

Desksharing mit dem Roboter

«Inunseren Forschungsprojekten konnten wir fest-
stellen, dass die menschliche Hand weit mehr ist,
als ein hochflexibles Instrument zur Manipulation.
Im Gegensatz zu industriellen Greifern verknipfen
Anwender mit humanoiden Greifhanden immer
auch emotionale Aspekte», erlautert May. «Greif-



hande sind immer dann gefragt, wenn ein Roboter
menschliche Handlungsweisen imitieren soll.» Das
betrifft die Manipulation ebenso wie die Gestik. Vor
allem haushaltsnahe Anwendungen der Servicero-
botik als auch montagenahe Applikationen der in-
dustriellen Assistenzrobotik nimmt SCHUNK bei
seinen Forschungsprojekten in den Blick. «Greif-
hande machen tberall dort Sinn, wo ein Tatigkeits-
umfeld auf den Menschen ausgelegt ist, der durch
einen Roboter unterstitzt werden soll, beispiels-
weise in der heimischen Kiche, aber auch an in-
dustriellen Montagearbeitsplatzen oder in Kommis-
sionier- und Logistikanwendungen.»

Unterschiedliche Varianten

Passend zur jeweiligen Applikation hat SCHUNK
unterschiedliche Greifhande in seinem Portfolio,
angefangen von einer auf die Grundfunktionen des
Greifens reduzierten 2-Fingerhand fur die Ser-
vicerobotik Uber die industrietaugliche 3-Finger-
hand SCHUNK SDH bis zur komplexen SCHUNK
SVH 5-Fingerhand. Das jingste Modell, die SCHUNK
SIH, verfiigt ebenfalls Uber finf menschenahnlich
aufgebaute Finger, unterscheidet sich jedoch bei
Antrieb und Kinematik grundlegend von der SVH.
Wahrend die Uber neun Motoren angetriebene SVH
die typischen Aspekte einer prazise arbeitenden
Roboterhand erfiillt, ist die mit finf Motoren aus-
gestattete und Uber Seilziige betatigte SIH weitaus
starker an ihr menschliches Vorbild mit seinen Seh-
nen und Muskeln angelehnt. Drei ihrer Finger las-
sen sich unabhangig voneinander bewegen, die
beiden kleinsten wiederum gemeinsam im Team.
Damit ist die SIH flexibler einsetzbar als andere
Greifhande mit Seilzugmechanik am Markt, zudem
ist sie robuster und preisattraktiv. Vor allem der
letzte Aspekt sei laut Martin May eine wesentliche
Anforderung bei dem Forschungsprojekt gewesen,
denn gerade Servicerobotikanwendungen im haus-
lichen Umfeld erfordern ein striktes Kostenmanage-
ment, wenn sie am Markt Erfolg haben sollen. Um
das Ziel der bezahlbaren, flexibel einsetzbaren und
einfach zu bedienenden 5-Fingerhand zu erreichen,
nutzt SCHUNK Erfahrungen aus der Bionik sowie
moderne Motoren- und Elektronik-Konzepte. Mit-
hilfe einer intelligenten Greiferregelung konnen
Uber ein einfach zu bedienendes Interface vielfalti-
ge Greifprozesse umgesetzt werden, ohne diese
exakt zu programmieren.

Autonomes Greifen

In seinen Smart Labs geht SCHUNK noch weiter:
Neben der Greifkomponente widmet man sich dort
dem Greifprozess als Ganzes und sucht nach We-
gen, um Handlingaufgaben autonom zu erledigen.
Die aufwandige Programmierung des Roboters, die
bislang manuell durch den Anwender oder Integra-
tor erfolgt, soll kiinftig durch einen lernenden, au-
tonomen Komponentenverbund ersetzt werden.
Statt Positionen, Geschwindigkeiten und Greifkraf-
te Schritt fir Schritt einzeln zu definieren, werden

Mit der SIH wird SCHUNK
sein Portfolio um eine ro-
buste und zugleich preisat-
traktive Greifhand erwei-
tern.

Schunk // INNOVATIONSFORUM AUTOMATION

intelligente Greifsysteme kinftig ihre Zielobjekte
Uber Kameras erfassen und die Greifplanung selb-
standig Ubernehmen. Auf Grundlage von Datenbe-
standen und Algorithmen sollen Greifsysteme in die
Lage versetzt werden, Gesetzmassigkeiten zu er-
kennen und entsprechende Reaktionen abzuleiten.
Dariber hinaus arbeitet die Forschung bei SCHUNK
an Algorithmen, um unterschiedliche Geometrien
und Anordnungen zu klassifizieren und optimale
Greifstrategien zu entwickeln. Greifsysteme sollen
in die Lage versetzt werden, Teile eigenstandig zu
handhaben und die zugrundeliegenden Greifablau-
fe immer weiter zu verfeinern.

Selbstandige Bewertung der Greifqualitat

Je hoher die Varianz der zu greifenden Teile und je
komplexer die Aufgabe, desto eher werden auch
hier Greifhande zum Einsatz kommen. Uber ent-
sprechende Sensorik in den Greiferfingern, den
Motorstrom sowie eine in die Greifhand integrierte
Intelligenz soll es mdglich sein, die Gite eines Griffs
zu erfassen, zu bewerten und gegebenenfalls nach-
zuregeln. Zudem kdnnen allein Uber den Greifer
Objektmerkmale, wie etwa die Geometrie, die Gro-
sse oder die Nachgiebigkeit erfasst und an Uberge-
ordnete Systeme beziehungsweise vor- oder nach-
gelagerte Stationen Ubermittelt werden. «Mithilfe
von Methoden der Kinstlichen Intelligenz wird es
zudem maglich sein, Service- und Assistenzroboter
intuitiv zu trainieren und individuelle Bibliotheken
zur Greifplanung zu erstellen und anzureichern»,
ist Martin May Uberzeugt. «Gerade flexibel nutzba-
re Greifhande werden dann nicht mehr nur fir repe-
titive Aufgaben eingesetzt, sondern sie kdnnen sich
fortlaufend an neue Objekte und Zusammenhange
anpassen und ihre Greifstrategien fortlaufend opti-

mieren.» Em

SCHUNK Intec AG

Im Ifang 12, 8307 Illnau-Effretikon
Tel. 052 354 31 31

schunk.com
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Die Shuttle Station verfligt

INNOVATIONSFORUM AUTOMATION // Sigmatek

uber einen 12-Z0ll-Bild-
schirm mit komfortabler
Multitouch-Bedienung von
Sigmatek.
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Schneller, kompakter und
einfach zu bedienen = siGmaTEK

Innert weniger Monate hat die Firma Lasser AG aus
dem St.Galler Rheintal eine Shuttle Station entwi-
ckelt, die eine vollautomatisierte Befullung der
Stickmaschinen-Schiffchen ermaoglicht. Die neue
Maschine ladt schneller und effizienter. Lasser
sagt: «Das Fullen der Schiffchen von Hand war

gestern».

oderne Stickmaschinen arbeiten immer
schneller, ihre durchschnittlich 750
Schiffli pro Maschine entleeren sich in
immer hoherem Tempo. Der damit ver-
bundene hohe Bedarf an befillten Schiff-
chen hat die Firma Lasser bewogen, eine vollauto-
matisierte Shuttle Station zu entwickeln, die das
Befillen der Schiffchen von Hand nun komplett
Uberflissig macht. Lasser Cube heisst die innova-
tive Losung fur die automatische Schiffchen-Befl-
lung und Einstellung der Fadenspannung. Diese neu

entwickelte Station ist einfach zu bedienen und
alle wichtigen Funktionen sind leicht erreichbar. Die
Ausschussware wird reduziert, die Fehlerquote mi-
nimiert. Alles lauft auf Knopfdruck und vollstandig
automatisch: die Schiffchen werden gesaubert, die
Bobinen eingestossen und die Fadenspannung wird
per Sensor adjustiert. Lasser Cube ist auf Rollen
montiert und kann Uberall hinbewegt werden. Die
Shuttle Station, die Uber 150 Ein- und Ausgange,
zwei Servoantriebe, zwei Schrittmotoren und einen
12-Zoll-Bildschirm mit komfortabler Multi-
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touch-Bedienung von Sigmatek verfigt, ist in der
Lage, alle 7 Sekunden ein Schiffchen fertig zu stel-
len.

Einfache Bedienung

EEE  Tre—

Nach wenigen Monaten Entwicklungszeit konnte-
Lasser an der Textilfachmesse ITMA 2019 in Bar-
celona vor wenigen Wochen die Cube Shuttle Stati-
on prasentieren. Sie bearbeitet in derselben Zeit
vollautomatisch doppelt so viele Schiffchen wie
ihre Vorgangerin. Das moderne Multitouch-Bedi-
enpanel, die Steuerung sowie die Antriebe und die
innovative HTML5-basierte Bedieneroberflache, die
im Bereich der Fernwartung, Information und Be-
dienung neue Wege erlaubt, kommen vom Salzbur-
ger Automatisierungsspezialisten Sigmatek. Die
kompakte, leistungsstarke Steuerung und vor allem 2 1
die neuartige HTML5-basierte Bedieneroberfliche | o s g
mit Cloud-Anbindung im Bereich der Fernwartung '
ermaglichen den Einsatz von im Internet verfligba-
ren Code-Modulen sowie die Einbindung intelligen-
ter, mit Web-Servern ausgeristeter Systemkompo-
nenten und Service-Tutorials.

5 T o
g ap LR

& -

o T

s LT

Der Fernzugriff zum Cube
. T . passiert via Web-Browser
Sensor-Technik integriert i Sicherer VAN Verbin
aung. Das Herzstlck ist
die Remote Access Platt-
form von Sigmatek, die

Die Maschine folgt dem Prinzip «keep it simple». In
einem ersten Schritt reinigt sie die Schiffli partikel-

Serviceintervalle konnen somit frihzeitig und vor-
ausschauend eingeplant werden. Und auch die Be-

frei von Ablagerungen und Fadenresten unter Va- 2um Sammeln und Aus- rechnung verschiedener Kennzahlen aufgrund der
kuum. Abfall- und Reststoffe werden zentral ge- werten aller relevanten Da- umfangreich zur Verfligung stehenden Daten wie
sammelt und kénnen einfach entsorgt werden. Im ten dient. beispielsweise produzierte Stiickzahlen von Gut-
zweiten Schritt identifiziert die Maschine die Bobi- und Schlechtteilen und die Auswertung der Gesamt-
nen und legt sie in die Schiffchen. Die Bobinenfaden anlageneffektivitat sind ohne EDV-Kenntnisse mog-
werden dann entsprechend zugeschnitten. Als drit- lich. Dank des stets verfligbaren Zugriffs auf
ten Schritt folgt die Einstellung der Fadenspannung, prozessrelevante Daten via Cloud-Logging
sie wird mit Unterstiitzung eines hochsensiblen kann das volle Potential der vorausschauen-

Kraftsensores adjustiert. den Wartung ausgeschopft werden.

Fernwartung per App Web-Visualisierung 4.0

Bild: Sigmatek

Da der Bildschirm eine an Webseiten
angelehnte Bedienung zulasst, vereinfacht
sich die Nutzung und Kontrolle der Maschine.
Der grafische Editor des Lasal VisuDesigner
von Sigmatek folgt dem Prinzip «What you see

is what you get». Und durch die Objektorien-
tierung sind Content und Layout getrennt;
Anderungen an visuellen Schemas kénnen
vorgenommen werden, ohne dass die Logik
des Contents standig neu getestet werden muss.
Lasser hat mit der Cube Shuttle Station eine

Die Lasser Cube bietet gesicherte, webba-
sierte Fernzugriffsmaglichkeiten fir Ma-
schineniberwachung, Debugging, Updates
und Wartung. Dieser Fernzugriff passiert via
Web-Browser und sicherer VPN-Verbindung.
Das Herzstiick ist die Remote Access Plattform
von Sigmatek, die zum Sammeln und Auswer- =
ten aller relevanten Daten dient. Diese zentra-
le Plattform ist ohne extra Softwareinstallation
Uber nahezu alle Endgerate erreichbar. Fir den
Fernzugriff via Smartphone oder Tablet steht eine

eigene App zur Verfligung. Das System baut auf Lé&sser Cube: die innovati- Maschine entwickelt, die dank innovativen Elemen-
einer Cloudplattform auf, die browserbasiert ist, ~ ve Ldsung fir die automati-  ten im modernen Betrieb vernetzt agiert und sich
einfach eingerichtet werden kann und sich intuitiy ~ Sche Schifichen-Befilung smart steuern lasst. Ihre Effizienz verbindet sich
bedienen ldsst. Und weil die DatenUbertragurjg uber gg;lsigifgggg der Fa- mit jener Effektivitat, die heute betriebswirtschaft-
eine sichere VPN-Verbindung erfolgt, ist die Offnung ' lichen Anforderungen entspricht und den Output
des Firmennetzwerks des Kunden nicht nétig. nicht nur vergrossert, sondern auch qualitativ ver-
Durch eine vollstandige Protokollierung aller Zu- bessert. Em
griffe wird zusatzliche Sicherheit geschaffen.

Die Remote Access Plattform erlaubt neben um- Sigmatek Schweiz AG
fangreichen Fernwartungsméglichkeiten auch eine %Frgg%?f%sg;' 8308 llinau-Efiretikon
laufende Uberwachung des Maschinenzustands. sigmatek-automation.com
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Prozess-, Maschinen- und
Diagnosedaten kénnen mit
den ifm Softwareldsungen
umféanglich ausgelesen,
ausgewertet und diagnosti-
Zlert werden.
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Predictive Maintenance ein
Baustein zur Gesamtlosung

Wissen ist Macht! Wissen dariber, wie und wo
Optimierungspotientiale in der Fertigung liegen. o
Dieses alte Sprichwort gilt auch und gerade jetzt

im Zeitalter Industrie 4.0. Die Anzahl der «Stell-
schrauben» und Verbesserungsmoglichkeiten ist

unendlich gross.

a nicht alle Dinge zur gleichen Zeit mit der

gleichen Aufmerksamkeit betrachtet wer-

den konnen, gilt es in der Fertigung, die

Stellschrauben herauszufinden, welche den

grossten Optimierungsgrad hervorbringen.
Ein wichtiger Baustein hierbei sind Massnahmen
zu Predictive Maintenance. Die zumeist Gber 10-Link
gelieferten Prozess-, Maschinen- und Diagnoseda-
ten konnen beispielsweise mit den ifm Software-
l6sungen umfanglich ausgelesen, ausgewertet und
diagnostiziert werden.

Aus Daten werden Informationen

Condition Monitoring bildet schon seit Jahren die
Vorstufe zu Predictive Maintenance ab. Die Erwei-
terung der Prognosen hin zur vorausschauender
Wartung erfordert zusatzliche Informationen. Diese
beziehen sich sowohl auf die Menge der zu erfas-
senden Daten als auch auf deren Verarbeitung.

m Predictive Maintenance bendtigt folgende Basis-
daten:

m Maschinenzustandsdaten,

A

Iné’( 7l W
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Zustand
A InstandhaltungsmaRnahme(n)
Neuzustand
100% l
———
Ist-Verlauf
Sollzustand
Abnutzungsvorrat
Schadenseintritt
Abnutzungs-/
Schadensgrenze
0% —

m periphere Daten aus Umgebungsmerkmalen wie
Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Luftdruck und

m Prozessdaten,

m ERP-Daten.

Daraus lassen sich wertvolle Informationen tber
den Zustand von Liftern, Pumpen, Werkzeugma-
schinen, Schweissrobotern und Pressen ableiten.
Zur Uberwachung der kritischen Komponenten ist
applikationsspezifisches Wissen bei der Auswahl
der Sensorik und deren Platzierung von grosser
Bedeutung.

Applikationsbeispiele aus der Praxis

Filteriiberwachung an der Platinen-Reinigung einer
Karosseriepresse

Bei der Platinen-Reinigung wird entstehender
Ol-Nebel mit Schmutzpartikeln abgesaugt. Aus den
Daten der Kenngrossen Differenzial-Druck am Fil-
ter und der Messung der Hubzahl einer Presse
werden von der Software Analysen erstellt. Intelli-
gente Algorithmen ermdglichen so, eine Vorausbe-
rechnung des richtigen Zeitpunktes zum Wechsel
des Filters. Anstelle der 14-tagigen Filterwechsel-
zyklen erreicht man damit das Ziel des bedarfsori-
entierten Filterwechsels (produktabhéngig, arbeits-
zeitabhadngig, verschmutzungsabhangig); Berech-
nung bis auf 2 Tage genau im Voraus und optimale
Ausnutzung der Filterstandzeit; in der Regel kann
das eine Verlangerung der Nutzung auf bis zu 3
Monate bedeuten.

Applikation Pneumatikzylinder

Im Automatisierungsprozess kommt Spannzylin-
dern eine bedeutende Rolle zu. Entstehen hier Pro-
bleme durch Verschmutzung oder durch Leckagen
gerat der Prozess schnell in einen kritischen Be-
reich. Noch grossere Aufmerksamkeit bedarf die
Uberwachung der Zylinder der Schweisszange,
welche verantwortlich fur den richtigen Anpress-
druck und die Qualitat der Schweissung sind. Hier

Zeit

ist es gelungen Uber entsprechende Algorithmen
den optimalen Zeitpunkt des Austausches zu erken-
nen und zu melden. Ein Wechsel wird dadurch pl-
anbar und es entstehen keine Produktionsstillstan-
de. Auf einen Tag genau kann vorausberechnet
werden, wann der Zylinder einen fur die Applikation
kritischen Punkt erreicht.

Applikation Presseniiberwachung

Uber die Kenngréssen Kraft, Kippung, Olqualitat,
Druck, Schwingung, Hub, Zahl, Werkzeugnummer,
Temperaturen und Betriebszustand konnen Ano-
malien in der Presse erkannt werden. Die sinnvolle
Platzierung entsprechender Sensorik liefert Kenn-
zahlen, welche die Software Uber Algorithmen in
Korrelation stellt. Entstehen hier Abweichungen bei
voneinander abhangigen Grossen, wird dies sofort
erkannt. Risse in den Saulen und dem Kopfstick
der Presse konnen somit vermieden werden.

Kundennutzen durch Erreichung / Verldngerung
des Abnutzungsvorrats

Prédiktive Instandhaltung

m Kosteneinsparung durch Verringerung der Still-
stands Zeiten

m Gezieltes Einwechseln von Werkzeugen

m Qualitatssicherung

m Hohere Verfligbarkeit der Anlage durch Steige-
rung des OEE

m Ersatzteilkosten einsparen

Em

ifm electronic ag

Altgraben 27, 4624 Harkingen

Tel. 062 388 80 30, info.ch@ifm.com
ifm.com/ch

Bild: ifm

Der Abnutzungsvorrat
grafisch dargestellt.
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Spezialist fiirs Fordern
und Lagern

Jungheinrich gehort zu
den international fiih-
renden Unternehmen
in den Bereichen
Flurforderzeug-, La-
ger- und Materialflus-
stechnik. Als Gesamt-
anbieter fir Intralogis-
tik bietet das Unter-
nehmen ein breites
Spektrum an Bera-
tungsleistungen und
Anwenderlosungen.
Analyse und Optimie-
rung stehen im Vorder-
grund. Ob fiir einen
Gabelstapler, eine
Fahrzeugflotte oder ein
gesamtes Lagerkon-
zept, der Fokus der
Beratung liegt stets im
Gesamtprozess und
eruiert die rentabelste
Losung fir das Lager.
Weitere Informationen:
www.jungheinrich.ch

Regalbediengeréte auto-
matisieren das Ein- und
Auslagern von Waren und
Produkten

Modulare Systeme JUNGHEINRICH
fur effiziente Intralogistik

Die Logistik kann Mehrwerte schaffen, die

die Konkurrenzfahigkeit jedes Unternehmens
massgeblich beeinflussen. Unternehmen, die
ihre Marktposition sichern und ausbauen wollen,
mussen ihre Produktions-, Verarbeitungs- und
Logistikprozesse fortlaufend verbessern.

Arne Holland

nternehmerischer Erfolg hangt von einer

effizienten Steuerung der gesamten Supply

Chain ab. Die Logistik kann man mit einer

Produktionsmaschine vergleichen. Sind die

Komponenten hinsichtlich der Forderungen
an die Bauteile und zu produzierenden Mengen bei
wirtschaftlichem Energieverbrauch und Perso-
naleinsatz ausgelegt, kann die Anlage als effizient
angesehen werden.

Global liefern und beschaffen

Die Globalisierung vermehrt das Beschaffen und
den Verkauf von Waren aus und in aufstrebende
Schwellenlander. Daraus resultiert ein wachsender
Markt fir Guterverteilung. In ihm steuern weltweit
tatige Logistikprovider die Warenflisse. Verfligt man
uber (Markt-JKnow-how und eine geeignete Infra-

Bild: Jungheinrich

struktur, lasst sich mit der Logistik eine direkte
Wertschopfung verwirklichen.

E-Commerce verdndert Konsumverhalten

Verandertes Konsumverhalten beeinflusst wesent-
lich die kiinftige Logistik. Dank weltweiter Kommu-
nikation und weitreichendem Informationsfluss im
Internet bestellen Menschen zunehmend mehr
Waren online. Der Online-Handel fordert Hersteller,
Handler und die Logistikbranche. Beschaffung,
Lagerhaltung, Lieferung und das Retouren-Ma-
nagement sorgen beivielen Unternehmen fir Um-
satz. Wegen zunehmender Produktvielfalt bendtigt
man unbedingt eine effiziente Lager- und Distribu-
tionslogistik. Beschaffung, Fertigung, Distribution
und Entsorgung von Produkten verursachen bei
Herstellern und Logistikdienstleistern vielfaltige
Transport- und Lagerfunktionen.

Um diese zu bewaltigen, bendtigt man modular
und variabel anpassbare Logistiksysteme. Mit neu-
en Prozessen und Strategien kann die Steuerung
der Waren-, Informations- und Geldflisse im Un-
ternehmen weiter verbessert werden.

Innerbetrieblichen Warenfluss optimieren

Wichtiger werden die Digitalisierung und die Auto-
matisierung ganzer Wertschopfungsketten sowie
die intelligente Vernetzung von Mensch und Maschi-
ne. Um viele kleine Auftrage schnell, flexibel und
kostenglinstig abzuwickeln, bendtigen Unterneh-
men passgenau automatisierte Intralogistik mit
intelligenten IT-Systemen. Sie arbeiten dann profi-
tabler und erfolgreicher.

Lagerprozesse verbessern

Unternehmen mussen fortlaufend ihre Kostens-
trukturen prifen. Dabei getroffene strategische
Entscheide berihren die Supply Chain und, als Teil



davon, die Intralogistik. Sie haben somit einen di-
rekten Einfluss auf das Lager. Dieses kann zum
Nadelohr des Unternehmenserfolgs mutieren. Um
dem entgegen zu wirken, ist das Lager zu optimie-
ren und zu automatisieren. Zunachst kann man die
optimalen (theoretischen) Prozesse erstellen und
beurteilen. Danach kann man in verfigbare Technik
investieren, beispielsweise in Fahrerlose Transport-
systeme, um den jeweiligen Forderungrn zu ent-
sprechen.

In Zukunft Gbernehmen in zunehmendem Masse
prozessgesteuerte  Softwaresysteme  (WMS,
Warehouse Management Systeme) das gesamte
Spektrum des innerbetrieblichen Materialflusses
und geben Maschinen und Mitarbeitern vor, welche
Aufgaben wann und wo zu erfiillen sind. Die Mdg-
lichkeiten sind sehr vielfaltig. Es gibt einfache
Block- oder Zellenlager, die von Hand oder mit Ga-
belstaplern bedient werden. Mit selbstfahrenden
Transportsystemen, vertikalen oder horizontalen
Paternosterlosungen lasst sich das Lager teilweise
automatisieren. Automatische Kleinteilelager und
Regalbediengerate, die mit entsprechender Forder-
technik mit Kommissionierstationen (zum Beispiel
Multi-Order-Picking) verbunden werden, arbeiten
vollautomatisch.

Vollstandig oder teilweise automatisiert

Die Wahl von vollautomatischen, halbautomatischen
oder manuellen Ldsungen wird wesentlich durch
die zu transportierenden Guter und deren Um-
schlagsleistung beeinflusst. Wichtig ist ein mog-
lichst effizienter Mix aus kurzer Lagerdauer, kurzen
Wegen und minimalen Kommissionierzeiten. Inwie-
fern sich eine Investition fir ein Unternehmen lohnt,
muss sorgfaltig anhand der jeweiligen unterneh-
merischen Forderungen und den technischen Mag-
lichkeiten abgewogen werden.

Wichtige Entscheidungsfaktoren

Beim Entscheid fir ein Lagersystem missen die
Flexibilitat des Unternehmens, der Standort des
Lagers und der Flachenbedarf, die Gewahrleistung
der Maschinen- und der Arbeitssicherheit und nicht
zuletzt die Grundstiickspreise berlicksichtigt wer-
den. Die oft zu hohen Kosten, eine falsch einge-
schatzte oder vom System nicht erbrachte Leistung
konnen zu Fehlentscheidungen flihren und sehr
schnell existenzgefahrdend sein.

Vergleichen und abwégen

Ist man sich Uber die einzelnen Aufgabengebiete
der Intralogistik und deren individuellen Leistungen
bewusst, kann die Betrachtung einer alternativen
Losung dabei helfen, die erste Einschatzung zu hin-
terfragen. Sie ist insbesondere dann zu empfehlen,
wenn mehrere aufeinander abzustimmende Kom-
ponenten am Materialfluss (beispielsweise zwei
Palettenlager, ein automatisches Kleinteilelager
und ein Fachbodenlager] beteiligt sind.

Bild: Jungheinrich
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Sehrwichtig ist zudem ein Budgetrahmen. Dabei
sollen nicht nur die Investitionsausgaben, sondern
vielmehr der gesamte Nutzungszeitraum des La-
gers mit Hilfe eines geeigneten Investitionsrechen-
verfahrens betrachtet werden. Vermeintlich niedri-
ge Investitionen in eine manuelle Intralogistik kdn-
nen sich so gegeniiber einer wesentlich kostenin-

tensiveren automatischen Variante als die
vorteilhaftere (effizientere) Investition erweisen oder
umgekehrt. Die Kunden investieren heute nicht
mehr fir die Ewigkeit. Die in Betrieb stehenden An-
lagen missen stets eine hohe Flexibilitat und einen
moglichst kurzen Return on Investment (ROI) auf-
weisen. Im Vordergrund stehen deshalb skalierba-
re Losungen, die flexibel den sich andernden Be-
dirfnissen angepasst werden konnen. Lassen sich
mit einer rationellen Logistikldsung ins Gewicht
fallende Einsparungen generieren, ist dies fir jedes
Unternehmen eine attraktive Herausforderung.

Grundsatzlich ganzheitlich betrachten

In Verbindung mit der Supply Chain sind die Forde-
rungen und Bedirfnisse von Kunden sowie alle
Komponenten im Lager ganzheitlich zu betrachten.
Das ist unabhangig davon, ob es sich um ein grosses
oder kleines, ein manuelles oder vollautomatisches
Lager handelt. So kénnen bei der Planung die ein-
zelnen Komponenten innerhalb ihrer hochstmagli-
chen Effizienz miteinander verbunden und in das
Lager beziehungsweise in den innerbetrieblichen
Warenfluss eingebracht werden. - kmu - Em

Jungheinrich AG

Holzikerstrasse 5, 5042 Hirschthal
marketing@jungheinrich.ch
jungheinrich.ch

Einfache Regale erfordern

manuelles Be- und Entla-
den

Palettenlager bevorraten

auch grosse und schwere

Produkte
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Die Servoaktuatoren der
Baureihe premo stehen
schon durch ihr modulares

Konstruktionsprinzip fir ap-

plikationsfokussierte Flexi-
bilitat, fir konsequente
Leistungsdichte und Pro-

duktivitét sowie fir energie-

effizientes Downsizing.

Bild: WITTENSTEL

Efficiency Engineering:

besser geht immer

o

WITTENSTEIN

«Das Bessere ist der Feind des Guten» - dieser
Aussage wohnt unbestritten ein hoher Wahrheits-
gehalt inne. Doch was bedeutet das fur ein Unter-
nehmen wie Wittenstein, das seit Jahrzehnten mit
den besseren Losungen in vielen Markten zu einer
Qualitats-Marke geworden ist? Gibt es tberhaupt
noch Steigerungspotenziale? Und wenn ja, wo?

ie Markte von Wittenstein sind global, viele

Kunden ebenfalls. Sie erwarten kompeten-

te Partner, die neben dem passenden tech-

nischen Portfolio auch weltweite Prasenz,

Ansprechbarkeit, Support und Service an-
bieten. Es geht dabei nicht nur um innovative und
leistungsfahige Produkte wie premo, sondern auch
um Verbesserungen, die Maschinenkonzepte be-
einflussen oder wie bei INIRA pinning Montage- und
Retrofitprozesse vereinfachen. In diesem Sinne in-
terpretiert Wittenstein «efficiency engineering» als
das Streben nach Effizienz auf allen Ebenen: Bei
den Produkten, Systemen und Losungen, bei Tech-
nologien sowie in der Beratung von Kunden und
Bedienung vielfaltigster Anforderungen. Was «effi-
ciency engineering» in der Praxis bedeutet, sei
nachfolgend exemplarisch an der Produktinnovati-
on premo und der Prozessinnovation INIRA pinning
dargestellt.

premo-Servoaktuatoren: Bestleistung
aus dem Baukasten

Die voll skalierbare Servoaktuatoren-Plattform pre-
mo von Wittenstein bietet mit ihrem modularen
Konstruktions- und Konfigurationsprinzip hohe
applikationsbezogene Vielseitigkeit bei konsequen-
ter Leistungsdichte: Servomotoren mit bis zu 92
Prozent Wirkungsgrad und verdrehsteife Prazisi-
onsgetriebe mit bis zu 97 Prozent Wirkungsgrad
konnen extrem flexibel und effizient zu individuellen
Servoaktuatoren konfiguriert werden. Der kupp-
lungsfreie Aufbau sorgt dabei fir verkirzte Baulan-
gen mit hochster Leistungsdichte. Das bedeutet
bestmdgliche Dynamik und Prazision auch in be-
engten Montagesituationen. Bei der Auslegung
fliessen antriebstechnische Kenngréssen wie Be-
schleunigung, Geschwindigkeit, Positioniergenau-
igkeit und Abtriebsgeometrien ebenso mit ein wie
zusatzliche Ausstattungsmerkmale oder unter-
schiedliche Geberausfihrungen und Konnektivi-
tatsoptionen bis hin zur digitalen Einkabeltechno-
logie. Hieraus hat Wittenstein abgestufte Leistungs-
klassen abgeleitet.

Skalierte Performance

Die beste technologi-

sche und anwendungs-

technische Performan-
ce bietet premo in der
Extraklasse - der premo XP
Line. Die hohen maximalen Ab-
triebsmomente der Servoaktuatoren bis 450 Nm
und ihre besondere Kippsteifigkeit gewahrleisten in
Werkzeugmaschinen hochste Produktivitat und
Vielseitigkeit. Diese Leistungsklasse setzt zudem
mit ihrer voll digitalen Geber- und Einkabeltechno-
logie konsequent auf Edge-Computing mit Industrie



4.0-Konnektivitat. Zusatzlich bietet die premo XP
line zertifizierte Sicherheit: Die digitalen Rickfihr-
systeme sind sicherheitstechnisch fiir Applikationen
bis SIL2 nach IEC61508 zertifiziert. Die Dynamik-
klasse premo TP Line erfillt mit ihrem Verdrehspiel
von weniger als einer Winkelminute und ihrer hohen
Verdrehsteifigkeit erhchte Anforderungen an die
Prazision beim Positionieren sowie an Dynamik und
Krafte - und Uberzeugt so durch eine leistungsstar-
ke Gesamtperformance. Die Einstiegsklasse premo
SP Line bietet hinsichtlich Abtriebsmoment und
Verdrehspiel hohe anwendungstechnische Effizienz
—auch in anspruchsvollen Applikationen.

Software optimiert Energie- und
Leistungseffizienz

Mit ihrer Skalierbarkeit wird die Aktuatorplattform
premo somit unterschiedlichen Leistungs-, Auto-
matisierungs- und Integrationswiinschen gerecht.
Die individuelle Auslegung von premo-Servoaktua-
toren mit dem Softwaretool cymex 5 kann zudem
durch die Nutzung erweiterter Auslegungsspielrau-
me zusatzliche Potenziale fir mehr Leistungsdich-
te erschliessen. Hinzu kommt ihre tberzeugende
Energieeffizienz, die sich zum einen aus dem Ver-
zicht auf eine Kupplung und der dadurch minimier-
ten Massentragheit sowie der materialsparenden
digitalen Einkabeltechnik speist. Zum anderen er-
offnet die Optimizer-Funktion von cymex 5 eine
weitere Verbesserung der Energie- und damit auch
der Kosteneffizienz. Fir die energietechnische Op-
timierung importiert die Software das Drehzahl-
sowie Strom- bzw. Drehmomentprofil einer Maschi-
ne und bestimmt daraus den energieeffizientesten
premo-Servoaktuator fir die jeweilige Aufgaben-
stellung. Gleichzeitig ist es moglich, eine konstruk-
tiv bereits ausgewahlte Motor-Getriebe-Einheit
ohne Leistungsbeeintrachtigung fur die Maschine
durch einen energieeffizienteren premo-Servoak-
tuator in einer kleineren Baugrosse zu ersetzen.
Dies hilft, Montageplatz einzusparen und in beweg-
ten Maschinenstrukturen das mitfahrende Gewicht
und damit die aufzuwendende kinetische Energie
zu reduzieren. Wahrend premo ein ideales Bei-
spiel fir produktseitiges efficiency engineering dar-
stellt, ...

INIRA pinning - Zahnstangen spanlos, schnell
und formschliissig fixieren

... handelt es sich bei INIRA pinning um eine Befes-
tigungslosung fir Zahnstangen, die den Montage-
prozess von linearen Ritzel-Zahnstange-Systemen
effizienter gestaltet. Sie unterstreicht anschaulich
das Denken in Systemen bei Wittenstein weit Uber
die eigentliche Antriebslosung hinaus. Kein Bohren,
keine Spane - das Verstiften mit INIRA pinning hat
eine im Markt etablierte und seit Jahrzehnten be-
wahrte Methode zum Fixieren von Zahnstangen
zumindest evolutioniert - wenn nicht sogar revolu-
tioniert. Das zweiteilige Fixierset aus Montagestift
und Montagehulse ermdglicht ein formschlissiges

Wittenstein // INNOVATIONSFORUM AUTOMATION
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Zum spanlosen \Verstiften von Zahnstangen sind nur drei
Montageschritte nctig.

Fixieren der Zahnstange mit Innensechskantschlis-
sel und Hammer am Maschinenbett. Der Zeitauf-
wand fur das fachgerechte Verstiften, beispielswei-
se einer Zahnstange mit zwei Stiftbohrungen, redu-
ziert sich dadurch von etwa einer halben bis drei-
viertel Stunde auf kaum mehr als eine Minute. Fir
den Maschinenbauer hat das spanlose Verstiften
verschiedene Vorteile. Statt Zahnstange und An-
schlusskonstruktion der Maschine wahrend der
Montage gemeinsam und zeitintensiv zu bohren und
zu reiben, um einen Stift einschlagen zu konnen,
ermdoglicht die neue, zweiteilige Losung von Witten-
stein eine sichere Verbindung vollig ohne Spane. Die
erforderlichen Bohrungen in der Anschlusskonst-
ruktion konnen bereits bei der Bauteilfertigung auf
Passmass in einer Aufspannung mit den Befesti-
gungsbohrungen hergestellt werden. Zudem kann
die Zahnstange im Instandsetzungsfall oder bei
einem Maschinen-Retrofit schnell ausgetauscht
werden.

Die Beispiele premo und INIRA pinning zeigen:
efficiency engineering von Wittenstein vereint alle
Aspekte der Wirksamkeit und Wirtschaftlichkeit von
Produkten, Systemen und Losungen. [SMM |

WITTENSTEIN AG
Trutwisstrasse 1, 7214 Grisch
Tel. 081300 10 30
wittenstein.ch

Bild: WITTENSTEIN

Die Auslegungssoftware
cymex 5 ist ein multifunkti-
onales Tool fur die sichere,
individuelle, wirtschaftliche
und energieeffiziente Aus-
legung von Antriebsstrén-
gen.
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Durch den modularen Auf-
bau kénnen bis zu 16 Ein-
zelefektoren individuell ge-
steuert und konfiguriert
werden. Die Parametrie-
rung erfolgt per App.
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Vakuumtechnik fur die

digitale Fabrik

Damit elektrische Vakuum-Erzeuger,

g N
SCHMALZ
-

-Greifer oder Kompaktejektoren sichtbar fir die
smarte Fabrik werden, missen sie in Echtzeit
digitale Energie- und Prozessdaten zur Verfigung
stellen. Schmalz integriert dafir Schnittstellen wie
|O-Link, Ethernet oder NFC in seine Vakuum-Kom-
ponenten und schafft so die intelligente Basis fur

die vernetzte Fertigung.

yber-physische Systeme sind die Protago-

nisten der vierten industriellen Revolution.

Sie verknipfen reale mit virtuellen Objek-

ten, also Maschinen mit informationsverar-

beitenden Systemen. Die Innovationsstufe

im Vergleich zur Automatisierungswelle durch Elek-

tronik und IT ab den 1970er Jahren ist die syste-

mubergreifende Kommunikation. Durch sie kdnnen

Energie- und Prozesskontrolle sowie vorausschau-

ende Wartung realisiert werden - wenn die Gerate
Uber entsprechende Schnittstellen verfligen.

Speziell fir die Vernetzung in der Vakuum-Auto-

mation entwickelt die Schmalz GmbH Vaku-

um-Komponenten, die energie- und performance-

relevante Daten nicht nur erfassen und in die Cloud
schicken, sondern auch tberwachen und analysie-
ren. Dank |0-Link oder Industrial Ethernet-Schnitt-
stellen gelingt den Smart Field Devices die durch-
gangige Kommunikation von der Sensor- und Ak-
torebene zur Ubergeordneten Steuerung (SPS) und
weiter in die Leitebene. Dabei funktioniert die Kom-
munikation in beide Richtungen: Neben der Uber-
mittlung von Daten zum Zustand oder Energiever-
brauch konnen Uber die Steuerung Parameter ge-
andert und auf das intelligente Feldgerat tUbertra-
gen werden.

Neben der |0-Link- und Industrial-Ether-
net-Schnittstelle integriert Schmalz in seine intel-

Bild: Schmalz



ligenten  Vakuum-Komponenten auch eine
NFC-Schnittstelle (Near Field Communication). Um
Uber kurze Strecken Informationen drahtlos auszu-
tauschen, findet eine Punkt-zu-Punkt-Kopplung
zwischen dem Smart Field Device und dem NFC-fa-
higen mobilen Endgerat des Anwenders statt. Fur
die Ubertragung ist keine eigene Energiequelle in
der Komponente notig. Stattdessen ist eine Spule
verbaut, die Uber das Smartphone erregt wird. Die
Spule induziert eine Spannung in einen Prozessor,
der dann Uber eine Antenne seine Informationen
sendet. Der Nutzer kann somit sowohl Prozessda-
ten wie auch War-
tungs- und Ser-
viceinformationen
am Smartphone
direkt ablesen. Das
Device spricht qua-
si Klartext mitdem
Anwender: Kommt
es zu einem Still-
stand, liefert es
eindeutige Hinwei-
se zur Fehlerguelle
statt  kryptischer
Fehlercodes. Auch
das Parametrieren
der Komponente kann Uber das Smartphone erfol-
gen. Daflr hat Schmalz die App ControlRoom pro-
grammiert. Parameteranderungen, die iber NFC
vorgenommen werden, konnen direkt auf das Gerat
Ubertragen, oder von einem Gerat auf ein anderes
kopiert werden.

Ein weiterer Vorteil von NFC ist die direkte Zu-
ordnung von Produkt zu Smartphone. Zwei Gerate
werden nur Uber eine sehr kurze Strecke von ma-
ximal zwei Zentimetern verbunden. So kann sich
der Anwender sicher sein, keine benachbarten Ge-
rate unbeabsichtigt zu parametrieren.

Von der Luftstromung zum Datenstrom

Welchen Nutzen die Digitalisierung auf der Kompo-
nentenebene fir die Vakuum-Anwendung haben
kann, zeigt beispielhaft der Blick in das Kompakt-
terminal SCPSi. Dieses biindelt bis zu 16 einzelne
Vakuum-Erzeuger zu einer kompakten Einheit, die
lediglich Uber einen elektrischen und einen Druck-
luftanschluss verfligt. Schmalz ermadglicht so die
gleichzeitige, unabhangige Handhabung von unter-
schiedlichen Teilen mit nur einem System. Das Va-
kuum wird mit einer Venturi-Dise erzeugt und von
einem Sensor erfasst. Den genauen Vakuum-Wert
kann der Anwender ber die 10-Link-Prozessdaten
oder am Display des Erzeugers auslesen.

Uber die zyklischen Prozessdaten werden auch
die Ejektoren gesteuert und aktuelle Informationen
vom SCPSi zurlickgemeldet. Ebenso stehen dem
Anwender Uber die 10-Link-Verbindung Einstellwer-
te, Parameter sowie Mess- und Analysedaten zur
Verfligung. Zudem leiten die Diagnose- und Prog-
nosefunktionen der Vakuum-Komponenten Infor-
mationen Uber den Zustand der Anlage ab und er-

Der elektrische Vakuum-Er-
zeuger ECBPI mit 10-Link

und NFC wurde fdr dlie
mobile Robotik und statio-
nére Handhabungsaufga-

ben mit kollaborativen Ro-
botern (Cobots) entwickelt.

Bild: Schmalz
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kennen Trends in der Qualitat und Leistung. An
eineinterne oder externe Cloud Ubermittelt, werden
die Daten aufbereitet und analysiert und generieren
wirklichen Mehrwert: Erkennt das System aus der
Toleranz laufende Werte oder schleichende Veran-
derungen, konnen diese schnell und Ubersichtlich
dem Anwender angezeigt werden. Beispielsweise
Uberpriift das System fir die Predictive-Maintenan-
ce-Auswertungen die Leckage sowie den Staudruck.

Condition-Monitoring-Ereignisse werden bei-
spielswiese ausgeldst, wenn die Werte des Stau-
drucks abweichen, die Evakuierungszeiten der
Ejektoren ihre Grenzwerte Uberschreiten oder Sen-
sorspannungen auflerhalb des Arbeitsbereiches
liegen. Die Energy-Monitoring-Funktion hat den
Energieverbrauch der angeschlossenen Vaku-
um-Systeme im Blick. Diese Uberwachung basiert
aufdem gemessenen Luftverbrauch, der unter Be-
ricksichtigung von Systemdruck und Disengrofle
berechnet wird. Anwender konnen uber die
|0-Link-Prozessdaten einen extern erfassten
Druckwert vorgeben. Wenn dieser Wert zur Verfi-
gung steht, kann der Ejektor zusatzlich zum pro-
zentualen auch den absoluten Luftverbrauch mes-
sen.

Schnell integriert

Durch diese vielfaltigen Funktionen kann der An-
wender seine Anlage effizient halten, Maschinen-
stillstande vermeiden und die Anlagenverfiigbarkeit
erhchen. Doch 10-Link bietet ihm auch schon bei
der Integration des Kompaktterminals in die Syste-
mumgebung entscheidende Vorteile: Schmalz stellt
dem Anwender eine umfangreiche 10-Link-Konfi-
gurationsdatei 10DD (IO Device Description) zur
Verfiigung, die unter anderem Informationen zur
Identifikation, Gerateparameter, Prozess- und Dia-
gnosedaten sowie Kommunikationseigenschaften
beinhaltet. Ebenso wird der Austausch von Geraten
vereinfacht, da das 10-Link-Protokoll einen Auto-
matismus zur Datenlbernahme enthalt. Beim Aus-
tausch eines Gerates durch ein neues des gleichen
Typs werden die Einstellparameter des alten Gera-
tes automatisch vom Master in das neue Gerat ge-
speichert.

Des Kompaktterminal SCPSi ist Teil des stetig
wachsenden Programms an intelligenten Feldge-
raten. lhre Prozess- und Zustandsdaten machen
Industrie-4.0-Konzepte mdglich. Anwender profi-
tieren von einer schnellen Inbetriebnahme, dem
zuverlassigen Betrieb und geringeren Ausfallrisi-
ken. Neben speziellen Kompaktejektoren hat Sch-
malz auch den elektronischen Vakuum-Druckschal-
ter VSi - er misst und tberwacht Unter- und Uber-
driicke in Automatisierungs- und Handlingsystemen
- sowie den Spezialgreifer SNGi-AE und den elekt-
rischen Vakuum-Erzeuger ECBPi mit |0-Link und
NFC fir die digitale Fabrik ausgestattet. Em

Schmalz GmbH

Eigentalstrasse 1, 8309 Nurensdorf
Tel. 044888 75 25

schmalz.com
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Automatisierung fur den
Mittelstand mit igus Robotik

Gulnstige Roboter, die sich mit wenigen Klicks

L ]

online konfigurieren und bestellen lassen plant
der motion plastics Spezialist igus mit einer
Online-Plattform fir Low-Cost-Robotics. Dank
eines Baukasten-Prinzips soll auch kleinen Mittel-
standlern fur wenige tausend Euro der Sprung in

die Automatisierung gelingen.

Mit der Online-Plattform

rbtx.com mdchte igus Kun-

den dabei helfen, die fir
sie individuell passende
Automatisierungsliésung
schnell zu finden und zu
konfigurieren oder zu bau-
en. Das Robotik-Grundge-
rust ist unter anderem der
neue prazise robolink DP
Gelenkarm aus Kunststoff,
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iele kleine Betriebe weichen dem Thema

Automation aus. Zu hoch sind die Investi-

tionskosten. Zu unibersichtlich und kom-

plex das Zusammenspiel der Komponenten

verschiedener Hersteller - darunter Me-
chatronik, Steuerungen und Software. Eine Ein-
stiegsbarriere, die unnétig ist, so igus. Das Unter-
nehmen ist spezialisiert auf die Entwicklung von
Low-Cost-Robotics und hat deswegen auf der Han-
nover Messe in Kooperation mit anderen Herstellern
die Online-Plattform rbtx.com vorgestellt. «Was
Mechaniken, Lager, Motoren und Getriebe angeht,
kénnen wir Interessenten kompetent beraten. Fakt
ist aber auch, dass in Bezug auf Kameras, Greifer
oder Steuerungssoftware andere Unternehmen
fihrend sind», sagt Stefan Niermann, Leiter des
neu gegrindeten Geschaftsbereichs Low-Cost-Au-
tomation. «Gerade das ist einer der Griinde, warum
eine Online-Plattform sinnvoll ist, die die unter-

schiedlichen Kompetenzen biindelt, sodass der
Kunde seine flr ihn passende Robotik-Ldsung
schnell bekommt.»

Mit wenigen Klicks zum eigenen Roboter

Die Idee: Kunden sollen mit wenigen Klicks eine
eigene Roboterldsung zusammenstellen. Das elek-
tro-mechanische Grundgerist bilden dabei «Roh-
boter» von igus, darunter Gelenkarmroboter, Del-
taroboter und kartesische Roboter. Diese Basis
erweitert der Anwender im nachsten Schritt und
zwar um Einzelkomponenten verschiedener Her-
steller, etwa Greifer, Kameras, GUIs, Power Electro-
nics, Motoren, Sensoren und Steuerungen. Der
Vorteil: Alle Komponenten sind miteinander kom-
patibel. «Die Plattform bietet Betrieben, Start-ups,
Forschungseinrichtungen und Maschinenbauern
schnelle individuelle Roboterlésungen bei niedrigen
Einstiegskosten von wenigen tausend Euro, kurze
Amortisationszeiten und schnellen Profit», sagt
Niermann. «Es handelt sich um einen risikoarmen
Einstieg ins Automationszeitalter, um eine Investi-
tion in die Wettbewerbsfahigkeit von morgen.» Ein
weiterer Vorteil: Alle Hersteller wirden die On-
line-Plattform fortlaufend um neue Komponenten
erweitern konnen. Anwender hatten also stets einen
Ubersichtlichen Zugang zu einem sich rapide ent-
wickelnden Marktsegment. Bislang sind 7 Partner
mit an Bord.

igus hat Erfahrung mit dem Thema Low-Cost-
Robotics. Das Unternehmen entwickelt seit Jahren
Automationsldsungen fir die Kommissionierung,
Zufihrung, Qualitatssicherung und Montage. Dar-
unter robolink DC - ein Baukasten, mit dem Anwen-
der Gelenkarme mit einem robusten und leichten
Kunststoffgehause, Getriebe und Motoren zu einem
eigenen Roboterarm zusammensetzen kdnnen.
Zum Angebot zahlt ausserdem robolink DCi, ein
vorkonfiguriertes, sofort einsatzfertiges Automati-
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onssystem. Es besteht aus einem 4- oder
5-Achs-Roboter, einer Steuerung, die platzsparend
im Fuss des Greifarms untergebracht ist. Die Steu-
erungssoftware des Partners Commonplace Ro-
botics ist speziell auf den robolink DCi ausgelegt.
Mit ihr lassen sich Bewegungsablaufe ahnlich intu-
itiv wie auf einem Smartphone festlegen. PC und
Schaltschrank sind tberflussig.

Um mit der rasanten Entwicklung der weltweiten
Automationsbranche Schritt zu halten, investiert
igus kontinuierlich in Forschung- und Entwick-
lungsarbeit. So ist es den Ingenieuren bei der neu-
en Generation des DC-Systems gelungen, die Lei-
tungen ins Innere des Arms zu verlegen. Ein aufge-
raumtes und platzsparendes Design also, das die
Roboter pradestiniert fir Mensch-Roboter-Kolla-
borationen (MRK]. Die kompakten leichten Gelen-
karme setzen ganz auf die Vorteile der igus motion
plastics: Leicht, schmier- und wartungsfrei, langle-
big und kostenginstig in der Produktion. Dadurch
lassen sich kleine, konfigurierbare Stickzahlen
ebenso realisieren wie grosse Mengen fiir Maschi-
nenbauer und Roboterhersteller. Das Spiel des neu-
en Arms wurde durch eine neue Gelenkkinematik
weiter reduziert, eine hohere Prazision des robo-
links ist somit mdglich. Platzieren lassen sich bis
zu drei Kilogramm schwere Teile, mit einer Prazi-
sion von +/- 0,5 mm. Mit einer Reichweite von ma-
ximal 790 mm. Gegenuber herkommlichen indust-
rietauglichen Roboterarmen, die aktuell nicht unter
15000 Euro zu bekommen sind, schlagt der neue
robolink DC Arm mit 3400 Euro als Fiinfachser zu
Buche. Realisieren lasst sich dieser Preis deshalb,
weil viele Bauteile des Gelenkarm-Roboters, etwa
das Wellgetriebe in der funften Achse, nicht aus
Metall bestehen, sondern aus sogenannten Tribo-
kunststoffen. «Diese Hochleistungskunststoffe er-
maoglichen nicht nur eine kostengiinstige Produkti-
on, sondern spielen auch im laufenden Betrieb ihre
Vorteile aus», sagt Niermann. «Roboterkomponen-
ten aus Tribopolymeren bendtigen keine Schmier-
mittel und sind somit wartungsfrei. Zudem sind sie
stabil, korrosionsfrei und gleichzeitig leicht.»

Wer nun glaubt, bei igus nur schlisselfertige
Losungen zu finden, der irrt. Auch erfahrene Inge-
nieure kommen auf ihre Kosten. Hier kommt robo-
link Apiro ins Spiel - ein Baukasten, bestehend aus
Gelenken, Profilen, Getrieben und Motoren in un-
terschiedlichen Grossen, mit dem Konstrukteure
Automationssysteme realisieren. Selbst besonders
Komplexe. igus hat dafir Motor und Getriebe von-
einander entkoppelt und ein neuartiges Schnecken-
getriebe aus Tribopolymeren entwickelt, mit dem
sich beispielsweise einfache SCARA Kinematiken
realisieren lassen. Die Verbindung der Gelenke er-
folgt Uber ein Multifunktionsprofil aus Aluminium.
Mehrere Gelenke lassen sich auf Wunsch seriell
verbinden. «Dank des Baukastenprinzips ergeben
sich unzahlige Kombinationsmaglichkeiten. Der
Phantasie sind dabei wirklich kaum Grenzen ge-
setzt», sagt Niermann.

Zum ABC der Automationstechnik zahlen Raum-
portale und Delta Roboter. Fir den Low-Cost-Be-
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reich hat igus deswegen Raumportale in mehreren
Ausbaustufen entwickelt, die ab 1000 Euro erhaltlich
sind. Sie bestehen aus vorkonfigurierten Linearmo-
dulen und Linearachsen aus Aluminium und NE-
MA-Schrittmotoren. Bei der kleinen Komplettlosung
lassen sich Lasten bis zu 2,5
Kilogramm in einem Ar-
beitsraum von 400x400x100
Millimetern transportieren
- bei einer maximalen Ge-
schwindigkeit von 0,5 Metern
pro Sekunde. Zwei
ZLW-Zahnriemen- und eine
GRW-Zahnstangenachse

sorgen dabei flr eine prazise
Flhrung und einen schmier-
freien Lauf. Zum Einsatz
kommen die Raumportale
unter anderem bei
Pick-and-Place-Anwendun-
gen in den Bereichen Medi-
zintechnik und Mikroelekt-
ronik. Geeignet fur
Pick-and-Place-Aufgaben

sind zudem die Delta Robo-
ter. Sie basieren auf drei
/LW  Zahnriemenachsen,
NEMA-Motoren und
schmiermittelfreien Koppel-
stangen und positionieren in
einem Bauraum von bis zu
420 Millimetern Durchmes-
ser bis zu einem Kilogramm
schwere Bauteile mit einer Prazision von +/-0,5
Millimetern - bei einer Geschwindigkeit bis zu 60
Picks pro Minute. Bei geringeren Geschwindigkeiten
tragt das System sogar bis zu finf Kilogramm. Der
Preis des Roboters liegt bei unter 5000 Euro. «Ver-
fugen Anwender Uber einen eigenen Schaltkasten,
liegen die Kosten inklusive Integration bei 10000 bis
15000 Euro», sagt Niermann. «Die Kosten amorti-
sieren sich nach maximal einem halben Jahr. Da-
nach erzielt das Unternehmen mit der Automation

Profit.» -ari- EmM

igus Schweiz GmbH
Winkelstrasse 5, 4622 Egerkingen
Tel. 062 388 97 97, info@igus.ch,
igus.ch, rbtx.com
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robolink DCi: Zusammen
mit der Software von Com-
monplace Robotics ist der
Start in die Welt der Indust-
rierobotik gunstig und ein-
fach.

Schnelle Automatisierung
zum Kleinen Preis: Der igus
Delta Roboter als einfach
montiertes Komplettpaket.
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Bild: Schneider Electric

Wir haben nur einen Plane-

ten und sollten ihn schit-
zen. Deshalb muss zu-
kunftsféahige Technik —
auch in der Industrie — ei-
nen Beitrag dazu leisten,
nattirliche Ressourcen zu
schonen. Mit smarter Ver-
netzung kann das sogar
rentabel gelingen.

EcoStruxure ist die ganz-
heitliche Ldsungsarchitek-
tur von Schneider Electric.
Darin sind vernetzte Pro-

dukte, Steuerungselemen-
te (Edge Control) und Soft-

ware so miteinander ver-

bunden, dass wechselseiti-

ge Datenkommunikation
mdglich ist.

Bild: Gettylmages

Ressourcen sparen und
Produktivitit erhdhen Schneider

ZEl

Electric

Zukunftsfahige Losungen von Schneider

Electric machen die Schweizer Industrie sicherer,
effizienter und umweltvertraglicher. Managed
Services, von geografischen Parametern unabhangige
Maschinentberwachung sowie Augmented Reality
Losungen sind nur einige Beispiele hierfur.

limaschutz, Energiebedarf und gesteigerte
Kundenanspriiche stellen die Industrie
auch in der Schweiz vor grosse Herausfor-
derungen. In diesem Jahr liegt der soge-
nannte Earth Overshoot Day, der Erdiber-
lastungstag, so frilh wie noch nie. Bereits am 29.
Juli hat die Menschheit mehr planetare Ressourcen
verbraucht als in einem Jahr auf natirliche Weise
regeneriert werden konnten. Zudem verlangt die
Energiestrategie 2050 nach einer schrittweisen Re-
duzierung von Energieverbrauch und Treibhausga-

semissionen. Der Wettbewerb im Industriesektor
fordert gleichzeitig aber auch immer mehr nach
gesteigerter Produktivitat und Qualitat. Wie lasst
sich das miteinander vereinbaren?

Von ganzheitlicher Vernetzung doppelt
profitieren

Wirtschaftlich vertraglicher Klimaschutz ist mit-
nichten ein Widerspruch. Schneider Electric, Spe-
zialist fur Automatisierung und Energiemanage-
ment, setzt dabei ganz auf die Starken der digitalen
Transformation. Mit den richtigen digitalen Stell-
schrauben lassen sich sowohl die Energie- als auch
die Produktionseffizienz eines Betriebs deutlich
verbessern. Doch nur mit ganzheitlichen Lésungs-
ansatzen, wie EcoStruxure Machine, kann auch ein
Mehrwert aus den vernetzten Technologien gewon-
nenwerden. Innerhalb einer solchen Losungsarchi-
tektur ist eine durchgangige Kommunikation zwi-
schen vernetzen Produkten, Steuerungen und Soft-
ware Uber alle Ebenen hinweg mdoglich. Offen und
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skalierbar lasst sich diese in jeden Industriebetrieb
individuell implementieren und je nach Bedarf suk-
zessive erweitern.

Vernetzte Produkte: Digitales Lastmanagement
mit TeSys island

Auf Ebene der vernetzten Produkte wird geschitzt,
geschaltet und verwaltet. Zur Betriebs- und Effizi-
enzoptimierung ist es nun aber vor allem wichtig,
dass dies nicht unkontrolliert, sondern auf Basis
detaillierter Daten geschieht. Je granularer die in-
stallierten Leistungen tUberwacht werden, desto
mehr Informationen stehen fir wichtige Be-
triebsentscheidungen zur Verflgung. Ein digitales
Lastmanagementsystem wie TeSys island leistet
dies in kompakter Bauform fir Lasten bis zu 80A.
Neben der Aufnahme lastbezogener Daten, ist die
Integration in vorhandene Automatisierungsarchi-
tekturen ohne grossen Aufwand maoglich. Program-
mierung, Testldufe und Kommissionierung sind
dank 40 funktionsorientierter digitaler Zwillinge
(TeSys Avatare] deutlich vereinfacht und erheblich
zuverlassiger.

Maschinensteuerung und -integration

Eine weitere wichtige Voraussetzung fir die
[loT-Vernetzung im Sinne von EcoStruxure Machine
ist auf der Edge Control Ebene immer auch eine
leistungsstarke speicherprogrammierbare Steue-
rung (SPS). Angesiedelt zwischen den vernetzten
Produkten und der Software und Analytik Ebene, ist
beispielsweise Modicon M262 eine solche IloT-Steu-
erung, die als zentrales Bindeglied zwischen Date-
nerfassung und Anlagenkontrolle fungiert. Aufgrund
hoher Leistungsfahigkeit und dem obligatorischen
Webserver mit integrierter Web-Visualisierung ist
sie bestens geeignet flr anspruchsvolle Maschinen.
Insbesondere dank ihrer integrierten Industrie
4.0-Protokolle (MQTTs, JSON, OPC UA] und bis zu
funf getrennten Ethernet-Netzwerken lasst sie sich
ohne weitere Gateways sehr sicher in eine Cloud
einbinden und ermdglicht die Sammlung von Daten.

Zur Integration von noch nicht IloT-fahigen Ma-
schinen in eine ganzheitliche Losungsarchitektur
empfiehlt sich zudem ein Tool zur Kapselung der
installierten Basis. Die GreenBox von Schneider
Electric beispielsweise wartet mit umfangreichen
Kommunikationsprotokollen auf und ist als vorkon-
figurierte Plattform aufgrund ihrer Skalierbarkeit
und besonderen Robustheit fir einen Einsatz in
allen industriellen Bereichen geeignet. Sie verbindet
mit zertifizierter Cybersecurity und einer grossen
Anzahl an Schnittstellen OT und IT ohne Sicher-
heitslicken.

Software: Intelligente Berater fiir mehr
Sicherheit und Effizienz

Vernetzung allein ist nicht alles. Nur mit smarter
Datenaufbereitung erreicht ein Industriebetrieb das
notwendige Plus an Effizienz und Produktivitat. Da-
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Die Lastmanagementiésung TeSys island schaltet, schitzt
und verwaltet Motoren und andere Lasten bis zu 80A.

fur ist entsprechende Software vonnoten, die einen
Mehrwert aus den erhobenen Daten generiert und
die Informationen dem Menschen kommuniziert.
Auf der GreenBox beispielweise kdnnen sogenann-
te EcoStruxure Advisor installiert werden, die nicht
nur Uber umfangreiche Handbiicher und aktuelle
Maschineninformationen verfligen, sondern ebenso
vorausschauende Wartung und remote angeleitete
Fehlerbehebungen ermaglichen. Der Augmented
Operator Advisor kann zum Beispiel mit einer ge-
fUhrten Wartung zu hoherer Maschinenverfliigbar-
keit, zielgenauerer Wartung und mehr Sicherheit
beitragen. Letztlich steigert das die Betriebseffizi-
enz und hilft dabei, weniger Ressourcen besser zu
nutzen.

Ausblick: Ressourcen rentabel schonen

Ganzheitliche Digitalisierungslésungen konnen in
der Industrie wirksame Ressourcenschonung und
zukunftssichere Wettbewerbsfahigkeit gewahrleis-
ten. Bedarfsgerecht und individuell skalierbar las-
sen sich diese Losungen in alle Automatisierungs-
prozesse integrieren und gestatten auf der Basis in
Echtzeit erhobener Daten effizientes Energiema-
nagement, das Betriebskosten spart und Materia-
lien schont. Mehr noch: smart vernetzte Automati-
sierung erhoht zusatzlich die Transparenz, Flexibi-
litdt und Produktivitat einer Industrieanlage. EI

Schneider Electric Schweiz AG
Schermenwaldstrasse 11, 3063 Ittigen
Tel. 031 917 33 33, ittigen@se.com,
se.com/ch/de

Die neue Modicon M262:

Mit bis zu finf separierba-

ren Ethernet-Netzwerken
garantiert sie ein hohes

Industrieaniage.

Bild: Schneider Electric

Mass an Sicherheit fir jede

Der Green Box-iPC erlaubt

mit seinen mehr als 240

Treibern die standortiber-
greifende Vernetzung und

Kommunikation von Ma-

schinen unterschiedlicher
Hersteller in der industriel-

len Produktion.
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Die neuen Maschinen zur

Herstellung von Lithium-lo-

nen-Batterien von Ro-
sendahl Nextrom sind kei-
ne verketteten Anlagen
mehr, sondern eine Matrix
aus Fertigungszellen.
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Batteriebau mit
digitalem Zwilling

SIEMENS
Iuﬂ,eo\ui\‘y—for&‘fe.

Bessere Losungen immer schneller auf den Markt
bringen und dabei sogar wettbewerbsfahiger
werden? «Das geht - dank der Digitalisierung»,
meint Siegfried Altmann, CEO des Sondermaschi-
nenbauers Rosendahl Nextrom. Denn mit dem
digitalen Zwilling versucht das Unternehmen, neue
Ideen und Ablaufe im virtuellen Raum zu simulieren
- und ist so seinen Wettbewerbern voraus.

Die Digitalisierung ermdglicht es Rosendahl
Nextrom neue Konzepte zu realisieren», so
Siegfried Altmann. In der Business Unit Bat-

tery Machines produziert Rosendahl Next-

rom Maschinen, die «ein total neues Niveau

an Ausstoss, Qualitat und Performance erreichen.»
Die neuen Maschinen zur Herstellung von Lithi-
um-lonen-Batterien sind keine verketteten Anlagen
mehr, sondern eine Matrix aus Fertigungszellen.
Die einzelnen Prozessschritte sind separat automa-

tisiert, fahrerlose Transportsysteme (automatic
guided vehicle, AGV) versorgen die Zellen mit Roh-
materialien und Halbfertigfabrikaten. Der Kunde
kann seine Produktionskapazitaten so flexibel hoch-
und runterfahren und damit schnellstmoglich auf
wechselnde Marktanforderungen reagieren. Das ist
gerade im Bereich der Batteriefertigung ein wich-
tiger Faktor, befeuert durch den Boom der Elektro-
mobilitat und der dadurch ausgeldsten rasant stei-
genden Nachfrage nach Lithium-lonen-Batterien.



Entwicklungsprozess deutlich effizienter

Die Batterie-Maschinen entstehen zudem in deut-
lich kiirzerer Zeit. «Durch die Simulation Ubersprin-
gen wir ganze Schritte im Entwicklungs- und Her-
stellungsprozess und kommen so schneller zum
gewlinschten Ergebnis», sagt Altmann. «Es ist uns
gelungen, eine komplett neue Produktgeneration
innerhalb von zw6lf Monaten herzustellen, wofir
wir in der Vergangenheit durchaus eineinhalb bis
zwei Jahre bendtigt haben.» Die neuen Maschinen
schneller in Betrieb nehmen zu kdnnen, freut na-
turlich den Kunden. Genauso, wie die kiinftige Ma-
schine schon mal im virtuellen Raum sehen und
«begehen» zu konnen und dabei noch einige Son-
derwiinsche einfliessen zu lassen, ohne dass an-
schliessend noch am Prototypen gebastelt oder bei
der Inbetriebnahme optimiert werden muss.

Die Begeisterung der Kunden hat sich nach An-
sicht von Altmann bereits auf die eigenen Entwick-
ler ausgewirkt. «Wenn wir beim Kunden einen
Mehrwert generieren, wird das von unseren Ent-
wicklungsteams mit Begeisterung angenommen
und weitergelebt», so der CEQ. Die Mitarbeiter wir-
den durch die Digitalisierung interdisziplinar und
Uber verschiedene Kompetenzbereiche hinweg ganz
anders als zuvor zusammenarbeiten, meint Alt-
mann. «Aufgaben werden durch die Simulation
ganzheitlicher wahrgenommen. Und sie hilft unse-
rem Team, einzigartige Losungen zu generieren.»

Simulation bringt Irrglauben zu Fall

Auch in den klassischen Blei-Saure-Batterien sind
dank des digitalen Zwillings noch Potenziale zu ent-
decken. «30 Jahre lang hat die Industrie geglaubt,
beim Angiessen der Bleipole einer Blei-Saure-Bat-
terie an die physischen Grenzen gekommen zu
sein», sagt Altmann. «Die Simulation des gesamten
Prozesses, hat geholfen, Grenzen des Bleigusses
zu Uberwinden und damit ein wesentlich qualitativ
hochwertigeres Produkt mit 25 Prozent mehr Aus-
stoss zu realisieren.»

Siemens // INNOVATIONSFORUM AUTOMATION

Hohere Engineering-Effizienz

Guido Bom arbeitet in der R&D-Abteilung der Bu-
siness Unit Battery Machines von Rosendahl Next-
rom und setzt bei der Neu- und Weiterentwicklung
von Maschinen und Anlagen das interaktive CAD/
CAM/CAE-System NX und den Mechatronics Con-
cept Designer (MCD) ein. «Friher musste die Ma-
schine zunachst gebaut werden, wenn wir neue
Prozesse einbringen wollten», sagt der Maschinen-
bauingenieur. «Bei der Inbetriebnahme mussten wir
prufen, ob die Maschine wie geplant arbeitet. Meis-
tens war dann noch ein Loop von ein bis eineinhalb
Monaten nétig, um nachzubessern. Diese Zeit spa-
ren wir uns heute.»

Neue Maschinen und Prozesse miissen hundert-
prozentig funktionieren, ist Bom Uberzeugt. «Um die
Taktzeiten unserer Eintaschmaschine BMR 10 von
140 Takte pro Minute auf 160 Takte zu erhdhen,
brauchte es nicht nur mechanische, sondern auch
automatisierungstechnische Anderungen. Dabei
setzt Rosendahl auf das bewahrte Totally Integrated
Automation Portfolio und das effiziente Engineering-
framework TIA Portal», sagt Bom. Auch die Still-
standszeiten der Maschine konnten so signifikant
reduziert werden. Die so erreichte Maschineneffizi-
enzvon bis zu 95 Prozent ist in der Batteriebranche
nach Ansicht von Bom «ein sehr, sehr guter Wert!»

Wettbewerbern durch Simulation voraus

«Durch den Mechatronics Concept Designer kdnnen
wir solche neuen Prozesse vorab simulieren und
dadurch Schwierigkeiten, die eventuell entstehen
konnten, minimieren», sagt Bom und erganzt:
«Durch die Software trauen wir uns, verschiedens-
te neue Prozesse in die Maschinen einzubauen. Und
sind dadurch den Mitbewerbern immer eine Spur

voraus.» Er

Siemens Schweiz AG Digital Industries
Freilagerstrasse 40, 8047 Zirich

Tel. 058 558 55 85

siemens.ch

Bild: Siemens

Der Maschinenbauer setzt

aur eine Digitalisierungs-

Strategie mit L&sungen von

Siemens.
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Dominik B.O. Bosl, KUKA AG
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PROGRAMM

ab 08:15 Empfangskaffee
09:00 Begriissung/Einfiihrung
Matthias Bohm, Verlagsleiter und Chefredaktor SMM
Vogel Communications Group AG
09:10 Begriissung / Einfiihrung
René Brugger, Senior Management Consultant
p4p-Consulting GmbH
09:20 Moderation: René Brugger Moderation: Matthias Bohm
09:20 Alfred Imhof AG Antriebstechnik/ STOBER Schweiz AG
SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG Giinter Grossmann, Leiter Produktmanagement Motoren
Johann Soder, COO «Die Briicke zu mehr Effizienz»
«Digitalisierung als Chance fiir die Industrie»
09:50 PHOENIX CONTACT AG Dematic GmbH
Urs Thonen, Product Manager industrial Guido Bohm, Senior Manager Business Development
Automation «Industry 4.0 - Optimizing Supply Chain»
«Wann, wenn nicht jetzt — Industrielle
Automation neu denken»
10:15 Pause / Networking
10:50 Schunk Intec AG Sigmatek Schweiz AG
Dr. Martin May, Head of Research /Advanced Lucia Krautgartner, Produktmanagerin SW-Tools bei
Technology, Head of Cyber Physical Systems Sigmatek AT
«Al @ SCHUNK: «Komplexes mechatronisches System im Bereich
Digitalisierung in der Industrie» Textilmaschinen»
11:20 ifm electronic ag Jungheinrich AG
Christoph Schneider, Produktmanager Arne Holland, Leiter Consulting Intralogistics
Software und Solution «Entscheidungsfindung in der Supply Chain»
«Pradiktive Maintenance ein Baustein
zur Gesamtlésung»
11:45 Lunch/Networking
13:15 WITTENSTEIN AG Schmalz GmbH
Gerhard Horn, Geschéftsfiihrer Christian Landis, Geschaftsfiihrer Schmalz GmbH
«Innovation in Linear Systems» «Vakuumgreifer — Die Schnittstelle zu lhrem Produkt»
13:45 Igus Schweiz GmbH Schneider Electric (Schweiz) AG
André Kirchhofer, Produktmanager igubal, xiros, | Jan Mennerich,
robolink, Halbzeuge, 3D-Druck Produktmanager Steuerungstechnik DACH
«Der Vormarsch der Roboter - Wie Low Cost «Digitalisierung von Maschinen und Erh6hung
Automation by igus® die Industrie verdndert» der Maschinenverfiigbarkeit dank digitalem Last-
management»
14:10 Pause /Networking
15:00 Siemens Schweiz AG
Petra Monn, Digital Business Consultant
«Industrie weiterdenken... was die Digitalisierung noch alles bereit hélt»
15:30 Riickblick / Schlussworte
René Brugger & Matthias B6hm
15:45 Apéro / Networking




BUCHEN SIE JETZT IHREN EINTRAG
IM GUIDE 2020 I

RESERVEZ DES MAINTENANT VOTRE
INSCIRPTION DANS LE GUIDE 2020 IS

. WIR KENNEN DIE BRANCHE! Der SMM/MSM-Einkaufs- NOUS CONNAISSONS LA BRANCHE! Le guide d'achat

fuhrer ist eine jahrliche Spezialpublikation der zwei fih- SMM/MSM est une publication annuelle spéciale réali-
renden Schweizer Fachzeitschriften im Werkplatz Schweiz. sée par deux magazines spécialisés de I'industrie suisse.
Gegliedert in 14 Rubriken, prasentiert der Einkaufsfihrer Réparti en 14 rubriques, le guide de I'acheteur présente
leistungsfahige Lieferanten aus der Schweizer MEM- des fournisseurs performants de I'industrie suisse MEM.
Industrie.

Dezember 2019
CHF 20.-
www.smm.ch

Décembre 2019
CHF 20.-
www.msm.ch

SCHWEIZER MASCHINENMARKT LE MENSUEL DE LINDUSTRIE

Einkaufsfiihrer fur die Schweizer MEM-Industrie
Guide d'achat pour l'industrie suisse
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ZWEISPRACHIGE AUSGABE / EDITION BILINGUE
DEUTSCH/FRANZOSISCH / FRANCAIS/ALLEMAND

» Werkplatz Schweiz
Hier finden Sie: leistungsfahige Zulieferer, Produktions- und
Handelsbetriebe sowie Dienstleister und Betriebe mit freien Kapazitaten
aus der ganzen Schweiz.

» Rubrik- und Stichwortverzeichnis
Samtliche Lieferanten sind gegliedert in 14 Rubriken und nach alphabetisch sorti-
erten Stichwortern in Deutsch und Franzésisch im Stichwortverzeichnis aufgefthrt.

» Entreprises Suisses
Ici vous trouvez: des sous-traitants performants, des sociétés de
production et commerciales, des prestataires de services ainsi que
des entreprises de toute la Suisse qui ont des capacités libres.

» Index des rubriques et Mots-clés
Tous les fournisseurs sont répartis en 14 catégories en fonction de
mots-clés. Cette liste, se trouvant dans I'index, est triée par
ordre alphabétique en langue allemande et francaise.




