11]2020

Erscheinungsdatum: 11. November 2020
www.maschinenmarkt.at

MASCHINENMARKT

WERKZEUGTECHNIK
GESPUR FUR
SMARTE STEUERUNGEN

WERKZEUGMASCHINEN
5-ACHS-BEARBEITUNGS-
ZENTREN WEISEN DEN WEG

WEITSICHT
SCHWEISSEN AUF
HOCHSTEM NIVEAU

SPECIAL

ADDITIVE
FERTIGUNG

m TECHNIK & MEDIEN
VERLAGSGMBH



HEIDENHAIN

Der neue Dual Encoder KCI 1 ionsmessung in einem
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Dipl.-Geogr. Stephanie Englert,
Chefredakteurin

CHEE -

ch gehe davon aus, dass viele von uns sich sehr auf 2021 freuen, allei-

ne mit der grolen Hoffnung verbunden, dass wieder mehr ,,Normalitét*

einkehrt. Ich gehe aber auch davon aus, dass diese eine neue sein wird.

Stellen Sie sich doch einmal vor, das erste, was Sie in der Friih machen,
ist virtuell mit den Kollegen auf einen Kaffee zu gehen. Sprich: Sie setzen
sich Thre VR/AR-Brille auf und besprechen anschlieBend den Tagesplan.
Spinnerei, meinen Sie? Ich denke nicht.

Mark Zuckerberg, Facebook-Griinder, sprach es heuer bereits aus:
,,Dass wir auf Fernarbeit umgestellt haben ermoglicht uns, einige Zukunfts-
technologien zu verbessern, an denen wir arbeiten® (Zitat Handelsblatt). Zu-
dem betonte Zuckerberg, dass er glaube, dass es kiinftig ,,keine physischen
Screens mehr geben wird (Zitat Futurezone). Und in Zeiten von zunehmend
virtuellen Veranstaltungen scheinen diese Aussagen weniger als Spinnerei,
mehr als Option.

Vom 24. bis 26. November 2020 heif3it es heuer zum ersten Mal Tore
auf fiir die SPS Connect. Der digitale Branchentreff verspricht nicht nur ein
neues Konzept, sondern auch Matchmaking-Moglichkeiten und Austausch
in Echtzeit. Die Aussteller bringen sich hierzu stark ein zu Themen wie
KI, Industrie 4.0. Cyber Security, Robotik uvm. Einige Highlights hierzu
prasentieren wir Thnen auf unserer Verlagswebsite und auf LinkedIn — als
Vorgeschmack.

Und auch die formnext hat sich ein virtuelles Alternativprogramm tiiber-
legt. Vom 10. bis 12. November geht es virtuell um das Thema Additive
Fertigung. Einen kleinen Einblick in die Branche geben wir IThnen im Special
ab Seite 53 zu diesem Thema. Und igus-AF-Experte Tom Krause, vielen
bekannt von spannenden Préasentationen auf Messen, gibt uns in einem aus-
fiihrlichen Interview (Seite 58) Einblicke in diese Zukunftstechnologie. Die
Additive Fertigung kann bereits jetzt viel, aber es erwarten uns noch viele
spannende Innovationen, wie sie kiirzlich auch von der Viewpointsystem
GmbH online présentiert wurden. Mehr hierzu lesen Sie im Special sowie
auch auf LinkedIn. Folgen Sie uns!

Zu guter Letzt mochte ich noch auf unsere neuen MM- und IoT-Media-
daten hinweisen, die Sie unter www.Technik-Medien.at vorfinden.

Ich wiinsche Thnen eine spannende Ausgabe. Bleiben Sie gesund!
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stay connected

MVK Fusion —
fur maximale
Vielfalt

Drei elementare Funktionen

in einem Modul vereint

01/ digitale Standard-Sensorik und -Aktorik
digitale sicherheitsgerichtete Sensorik
und Aktorik

03/ 10-Link

MVK Fusionist die Einladung zur
Standardisierung von modularen Ein-
heiten und 6ffnet die Tiir zu einer Ein-
Modul-Strategie.

Standard 10

www.murrelektronik.at
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KACHELOFEN ER-
FREUEN SICH auch in Zeiten von
Niedrig- oder Plusenergiebauten
anhaltender Beliebtheit. Gemeinsam
mit Siemens Solution Partner ACAM
schuf der Kachelofenverband mit
Software aus dem Simcenter-Port-
folio von Siemens Digital Industries
Software einen konfigurierbaren
digitalen Zwilling des Kachelofens.

AN DER GRENZE vom Salzburger

Land zu Oberdsterreich sitzt die Firma RWT.
Kleine Stiickzahlen, haufiges Riisten, perma-
nente Optimierungen, héchste Qualitit - diese
Herausforderungen hat RWT zu seinen Starken
gemacht. Mitinhaber Reinhard Thor investiert
dafiir auch in modernste Fertigungstechnik.

1||mu
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MEHR PRODUKTIVITAT MIT
PICK AND PLACE

Prazise Pick and Place-
Anwendungen machen Maschinen
produktiver und zuverlassiger.

PROTOTYPEN,
ERSATZTEILE, WERKZEUGE
UND KLEINSERIEN: 3D-Drucker
von igus fertigen Bauteile auch
mit verschiedenen Filamenten.

In diesem 2-Komponenten-3D-
Druck sind verschiedene Material-
eigenschaften einfach kombinier-
bar. Wie erklért AF-Experte

Tom Krause von igus.

www.br-automation.com

Lesen Sie mehr ab Seite 16!
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Bosch

FRAUEN FORDERN

Am 27. Oktober zeichnete Bundesministerin
Leonore Gewessler (Bild Mitte) die Robert
Bosch AG als Unternehmen aus, das Frauen
in Forschung und Technologie in der indus-
triellen und auBeruniversitiren Forschung
fordert. Die Auszeichnung wurde erstmals
verliehen und wird vom Bundesministerium
fiir Klimaschutz, Umwelt, Energie, Mobi-
litdt, Innovation und Technologie (BMK)
nun jahrlich an ein Unternehmen vergeben,
das sich im Zuge der Auszeichnung zur
FEMtech-Expertin des Monats dafiir no-
miniert hat und in weiterer Folge von einer

Fachexperten-Jury als besonders frauenfor-
dernder Arbeitgeber auserwihlt wurde.
,Frauen sind in Technik-, Forschungs- und
Wirtschaftszweigen leider oft noch unter-
reprisentiert. Die FEMtech-Initiative ist
dabei eine wichtige Plattform um die im-
mens wichtige Leistung von Frauen besser
sichtbar zu machen. Dariiber hinaus ist die
Vernetzung ein wichtiger Hebel, die durch
FEMtech geboten wird®, sagt Klimaschutz-
ministerin Leonore Gewessler. %

www.bosch.at

GrindTec/Messe Augsburg

KEINE GRINDTEC 2020

Bis zuletzt stand der GrindTec-Veran-
stalter Afag-Messen und Ausstellungen
in produktiven Gespriachen mit der Stadt
Augsburg, um die Auswirkungen der
neuen Infektionsschutzverordnung auf
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die Durchfiihrung der GrindTec 2020 zu
priifen. In Bayern gelten kiinftig ab ei-
nem Inzidenzwert von 100 zusétzliche
Corona-Beschriankungen. Unter ande-
rem sind dann Veranstaltungen mit iiber
50 Teilnehmern und somit auch Messen,
untersagt. Dieser Inzidenzwert wurde in
der Stadt Augsburg den Angaben zufolge
deutlich tiberschritten. In Folge dessen
ist die GrindTec nicht durchfiihrbar. Der
Messeveranstalter hatte noch formal ei-
nen Antrag auf eine Ausnahmegenehmi-
gung fiir diese spezielle Fachmesse ge-
stellt, dieser wurde negativ beschieden.
Aus diesen Griinden stand am 27. Okto-
ber dann fest, dass die Durchfiihrung der
GrindTec 2020 faktisch nicht moglich
ist. Der neue Termin lautet nun: Grind-
Tec 2022 vom 15. bis 18. Mirz. *

www.grindtec.de

KURZMELDUNGEN

= Erfolgreiche BI-MU

Die 32. BI-MU fand erfolgreich vom
14.-17.10.2020 in Mailand statt. Wah-
rend der vier Messetage wurden mehr

als 9.000 Eintritte registriert. Barbara
Colombo, Prasidentin von Ucimu-Sistemi
per Produrre erklart: ,,Besondere Sicher-
heitsvorkehrungen sind in allen organisa-
torischen Bereichen getroffen worden, um
das Vertrauen des Events zu festigen.”
Von der Gesamtbesucherzahl stammen
3,5 % aus dem Ausland in Vertretung von
27 Landern; am starksten vertreten waren
Deutschland, Schweiz, Frankreich und
Osterreich. Die nichste Ausgabe von BI-MU
findet vom 12.-15.10.2022 auf dem
Messegelande von fieramilano Rho statt.
www.ucimu.it

= Trumpf eroffnet

Trumpf hat an seinem Stammsitz in Dit-
zingen eine neue Smart Factory eroffnet.
Dort produziert das Unternehmen ab
sofort Blechbauteile fiir seine Werkzeug-
maschinen. Zudem dient die neue voll-
vernetzte Fabrik auch als Vorfiihrzentrum,
in dem insbesondere auch KMU einen
Einblick in die effiziente Blechfertigung
bekommen. Die Smart Factory erstreckt
sich Uber drei Hallen mit insgesamt
5.000 m2. Ditzingen ist neben Chicago in
den USA und Taicang in China nun der
dritte Unternehmensstandort mit einer
vollvernetzten Fabrik.

www.trumpf.at

= Riickgang

Bei der Maschinenfabrik Berthold
Hermle AG waren die Auswirkungen der
Covid-19-Pandemie im ersten Halbjahr
2020 deutlich zu spuren. Wegen der
stark riicklaufigen Nachfrage sank der
Auftragseingang in den ersten sechs Mo-
naten gemessen am Vergleichszeitraum
des Vorjahres um 45,5 % auf 119,4 Mio.
Euro (Vj. 218,9 Mio. Euro). Aus dem
Ausland erhielt das Unternehmen neue
Bestellungen im Wert von 75,3 Mio. Euro
(Vj. 129,7 Mio. Euro) und aus dem Inland
von 44,1 Mio. Euro (Vj. 89,2 Mio. Euro).
Am 30. Juni 2020 waren bei Hermle kon-
zernweit 1.304 beschéftigt nach 1.319
am Jahresende 2019.

www.hermle.de



ILANO

o RTEE

fieramilano 4-9 October

THE MAGIC WORLD OF METALWORKING &9

emo-milan.com Find here all the

information to plan
g m o ' E%m?swE _@_ I'][‘A@ @ FIE%ANO your paniCipation at

s, TR Ay EMO MILANO 2021




. UPDATE | news4business

Endress+Hauser

LEHRLINGSAUSBILDUNG FUR

DIE ZUKUNFT

Dominic Payer (Mitte) hat seine
Lehre im September angetreten.

Der erste Lehrling hat im Juli dieses Jah-
res bei Endress+Hauser in Wien begon-
nen. Am 1. September 2020 startete nun
der zweite Lehrling seine Ausbildung.
Denn: Bei Endress+Hauser in Osterreich
setzt man ganz bewusst den Schritt in die
Lehrlingsausbildung. Gemeinsam mit der
Firma Kapsch Partner Solutions mochte
man jungen Menschen eine umfassende
Ausbildung bieten. Die Lehrlinge sollen
die Messgerite und das Unternehmen
von der Pike auf kennenlernen. Training
on the Job, zahlreiche Exkursionen und
Aufenthalte in den Produktionswerken in
Deutschland und in der Schweiz sollen
dafiir garantieren. %

www.at.endress.com

Bild: © Tanja Wagner

STARTSCHUSS GEGEBEN

Da das weite Feld der Photonik in der s-
terreichischen Ausbildungslandschaft un-
terreprasentiert ist, geht man an der HTL
Karlstein neue Wege. Beim proHTL NO
Wettbewerb der Wirtschaftskammer NO
und des Landes NO konnte die Schule mit
ihrem Projekt iiberzeugen. Knapp 47.000
Euro Forderung gibt es nun fiir die Reali-
sierung eines Photoniklabors.,,Wir wollen
Optoelektronik und Photonik fiir die Schiiler
an der HTL Karlstein begreifbarer machen.
Ziel ist ein Briickenschlag zwischen den
theoretischen Gegenstinden Elektrotech-
nik, Elektronik, Physik und der praktischen
Anwendung im Labor®, erklédrt Direktor
Wolfgang Hormann. Die bestehende Ver-

tiefung ,,Mess-, Steuer- und Regelungstech-
nik“ soll um die Bereiche Optoelektronik/
Photonik erweitert werden. Optische Ver-
suche, geometrische Beugung, Interferenz,
Laser (Grundlagen), optoelektronische Ver-
suche wie Fotodioden, optische Sensorik,
Bilderkennung sowie Diplomarbeiten mit
Industriepartnern werden bald an der HTL
Karlstein moglich sein. Fiir die Verwirkli-
chung gibt es die finanzielle Unterstiitzung
durch das Land NO, die Wirtschaftskammer
NO, die Fachgruppe Metalltechnische In-
dustrie NO, die Innung der Mechatroniker
NO und die SMC Austria GmbH. %

www.smc.at

V.L.: Wolfgang Hérmann (HTL Karlistein), WKNO-Priisident Wolfgang Ecker, Projektleiter
Boris Hermann (HTL Karlstein), Landesrat Jochen Danninger, Andreas Kandioler
(Landesinnungsmeister Mechatronik) und Geschaftsfiihrer Robert Angel (SMC Austria)
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KURZMELDUNGEN

= Harting setzt auf
Celonis
Die Harting-Technologiegruppe setzt
ab sofort die Kl-basierte Process-Mining-
und Process-Excellence-Software von
Celonis zur datenbasierten Visualisierung
und Optimierung der Geschéaftsprozesse
ein. Die Process-Mining-Technologie von
Celonis tragt damit wesentlich zur Um-
setzung der Digitalisierungsstrategie der
Technologiegruppe bei.
www.harting.at

= Messe 2021

Mit 97 % Ausstellerzufriedenheit erreicht
die DeburringExpo einen Akzeptanz-
wert, wie kaum eine andere Fachmesse.
Grund dafur ist der mit 94 % sehr hohe
Anteil an Fachbesuchern, die in betriebli-
che Investitionsentscheidungen involviert
sind. Die kommende, 4. Leitmesse flr
Entgrattechnologien und Préazisionsober-
flachen findet vom 12.-14.10.2021 auf
dem Messegelénde Karlsruhe statt. Das
Ausstellungsportfolio deckt die Bearbei-
tung von in allen Technologien gefertigten
Bauteilen und aus allen Branchen ab.
www.deburring-expo.de

= Doch abgesagt

Die wire und Tube waren flir Anfang
Dezember als Messe in Dusseldorf geplant
und wurden nun durch die neuen Covid-
19-Bestimmungen abgesagt. Ebenso die
Valve World Expo trifft die neuen Bestim-
mungen und sie findet ebenfalls nicht statt.
TurnusgeméaB sind die Messen wieder 2022
mit der Durchfiihrung an der Reihe.
www.messe-duesseldorf.de

MASCHINENMARKT
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Dr. Wilfried Schifer
Geschaftsfiihrer

Veranstalter VDW
in Frankfurt/Main

. UPDATE | news4business

Metav / VDW

beim Metav-

Automatisierung und Handhabung
sind Megatrends in der industri-
ellen Fertigung. Sie bekommen
immer mehr Gewicht. Gerade in
schwierigen Zeiten, in denen viele
Firmen einerseits unter hohem
Kostendruck stehen, andererseits
das Fachkrafteproblem immer
gravierender wird und schlieBlich
enorm hohe Anforderungen an die
Qualitat von Produkten gestellt
werden, sind sie gut beraten,
Uber Automatisierung nachzu-
denken. ,Aus einer aktuellen
VDMA-Umfrage wissen wir, dass
fast jeder vierte Maschinenbauer
(23 Prozent) Kapazitatsanpassun-
gen vornehmen muss*, sagt Dr.
Wilfried Schafer, Geschéaftsflihrer
beim Metav-Veranstalter VDW in
Frankfurt/Main. Ziehen die Bestel-
lungen wieder an, tun sich viele
Firmen schwer damit, Auftrage
zeitnah und qualitativ hochwertig
abzuarbeiten. Dann kann eine
konsequente Automatisierungs-
strategie Uberlebenswichtig sein.
Vor diesem Hintergrund kénnte
sich die Frage der Automatisie-
rung in Kirze noch viel dréngen-
der stellen.

Im Rahmen der dritten Ausgabe
der Metav-Web-Sessions am 3.
und 4. November 2020 présen-
tierten zehn Firmen im Rahmen
der Thementage Automatisierung
und Handhabung ihre Lésungen
dazu.
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100 JAHRE DHK

Die DHK feiert dieses Jahr ihr 100-jdh-
riges Jubildum. Als eine der ersten aus-
landischen Wirtschaftsvertretungen in
Osterreich wurde 1920 der ,,Verband
zur Wahrung deutscher Industrie- und
Handelsinteressen* gegriindet. Im Zuge
des ,,Anschlusses* Osterreichs an das
Deutsche Reich im Mirz 1938 verlor die
DHK in Wien ihre Funktion. Im Septem-
ber 1955 wurde sie als ,,Deutsche Han-
delskammer in Wien* wiedergegriindet
und 1958 auf ,,Deutsche Handelskammer
in Osterreich® umbenannt. Die DHK ist
eine von weltweit 140 deutschen Aus-
landshandelskammern (AHK). Sie bie-
tet ihren Mitgliedern nicht nur Rechts-,
Steuer- und Marktdienstleistungen fiir
Osterreich und Deutschland an, sondern
auch die Vernetzung mit AHK-Experten
in 92 Liandern.

,,Heute ist die DHK mit ihren rund 1.400
Mitgliedern aus Deutschland und Oster-
reich das groBte deutsch-osterreichische
Wirtschaftsnetzwerk in Osterreich®, hebt
Hans Dieter Potsch, DHK-Prisident,

Aufsichtsratsvorsitzender der Volkswa-
gen AG und Vorstandsvorsitzender der

DHK-Prisident Hans Dieter Pétsch (2.v.l.) mit (ganz li.) Harald Pflanzl (BASF Oster-

Porsche SE, die aktuelle Bedeutung der
Organisation hervor. Das Jubildumsjahr
2020 wollte die DHK im April mit einer
groflen Festveranstaltung feiern, doch es
kam anders: ,,Statt zu feiern, waren wir
damit beschiftigt, uns dafiir einzusetzen,
dass der bilaterale Wirtschaftsverkehr
trotz Anti-Corona-MafBnahmen aufrecht-
erhalten werden kann. Wesentlich dafiir
sind offene Grenzen und die Sicherung
bestehender Lieferketten, so P6tsch.

Corona. Scit dem Lockdown im Mirz
hat die DHK zudem Tausende Auskiinfte
iiber aktuelle Regeln fiir den bilateralen
Geschiftsverkehr erteilt. Potsch: ,, Kon-
nen meine Mitarbeiter von Deutschland
nach Osterreich liefern? Brauchen sie
einen Coronatest? Miissen sie in Qua-
rantidne, wenn sie zuriickkommen? Auf
diese Fragen geben die DHK-Mitarbeiter
taglich aktuelle Antworten und helfen
damit den Unternehmen, ihren Betrieb
trotz schwieriger Rahmenbedingungen
fortzufiihren.” %

www.dhk.at

reich) und weiter v.l.n.r. Walter Rothensteiner (Osterr. Raiffeisenverband),
Elisabeth Hintermann (Miihildorfer GmbH & Co KG), Christian Jauk (Capital Bank -
Grawe Gruppe AG) und Thomas Birtel (Strabag SE)



PTC erreicht zum zweiten Mal in Folge den
Best in Class-Rang fiir seine Vuforia Aug-
mented Reality Solutions Suite in der PAC
Radar-Analyse der teknowlogy Group.
Die Bewertung mit dem Titel ,,Open
Digital Platforms for the Industrial World
in Europe 2020: Platforms for Connected
Workers (AR)“ bescheinigt PTC als Top-
Anbieter sowohl in Bezug auf Kompetenz
als auch Marktstérke. Bei dem PAC Radar-

FUHRENDE AR-PLATTFORM

b s —_— |
KONSTRUKTION.SIMULATION:SOFTW .

Bericht handelt es sich um eine ganzheitli-
che Bewertung und visuelle Positionierung
von Software- und Dienstleistungsanbie-
tern. Der Bericht evaluiert und vergleicht
die Strategien, die Entwicklung und die
Marktposition von Anbietern sowie deren
Leistung und Kompetenzen innerhalb eines
bestimmten Marktsegments. %

www.ptc.com/de

C Copa-Data

Copa-Data baut 250 Meter von seinem
Hauptsitz in Salzburg-Maxglan ein
zusatzliches Blrogebaude. Mit dem
Spatenstich im Oktober werden bis De-
zember 2021 Uber zehn Millionen Euro
fiir weitere 120 Blroarbeitsplatze inves-
tiert. Das Niedrigenergie-Haus soll der

:o modernen Arbeitskultur des Unterneh-

mens Rechnung tragen und den GroBteil

,ICH FREUE_ MICH SEHR
AUF DIE KUNFTIGEN
AUFGABEN BEI
BECHTLE, DIE MIR
EINEN GANZ NEUEN
BLICKWINKEL AUF
DIE MIR VERTRAUTE
BRANCHE
ERMOGLICHEN.*

seiner Energie autark erzeugen. ,Es ist
an der Zeit, dass wir uns vergréBern”,
sagte Thomas Punzenberger, CEO und
Griinder der Ing. Punzenberger Copa-
Data GmbH (vorne li. Im Bild). %

www.copadata.com

Decom

www.decom.at

BESTNOTEN

Decom mit Sitz in Steyr ist IT-Dienstleister und Hersteller der betriebs-
wirtschaftlichen Software Orlando. In einer an zirka 2.400 Unternehmen
durchgefiihrten Studie iiber die Zufriedenheit mit ERP-Systemen und der
Betreuung durch die Softwarepartner erlangte Orlando Top-Platzierun-
gen. Besonders kleinere und mittlere Unternehmen gaben der osterreichi-
schen Losung in beiden Kategorien mehrheitlich Bestnoten. %
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PROLOG Software

Cachelo rfrei

achsender Beliel
achhaltige Rau
ausheizung.

KACHELOFEN-REALITAT

Kachel6fen erfreuen sich auch in Zeiten von Niedrig- oder Plusenergiebauten anhaltender
Beliebtheit. Gemeinsam mit Siemens Solution Partner ACAM schuf der Kachelofenverband
mit Software aus dem Simcenter-Portfolio von Siemens Digital Industries Software einen

konfigurierbaren digitalen Zwilling des Kachelofens.

achelofen sorgen fiir ein ganz besonderes Raumkli-
ma. Sie speichern die beim Verfeuern von Holz ent-
stehende grole Wirmemenge und geben diese tiber
einen lingeren Zeitraum wohldosiert in den Raum
ab. Die direkt wirkende, konstante und zugfreie milde Strahlungs-
wirme trigt ebenso zur sprichwortlichen Behaglichkeit des Ka-
chelofens bei wie das stimmungsvolle Knistern der Scheite und
das Flammenspiel hinter der Sichttiire, die heute meist statt der
traditionellen eisernen Ofentiir verwendet wird.
Ein weiterer Grund fiir die Beliebtheit von Kachelofen ist der
Nachhaltigkeitsaspekt. Mit dem nachwachsenden Brennstoff
Holz aus heimischen Nutzwéldern beheizt, ist diese Form der
Raumheizung CO,-neutral, sorgt fiir eine besonders hohe regiona-
le Wertschopfung und erhoht die Unabhéngigkeit von Erdol- und
-gasimporten. Alleinstehend im Wohnzimmer wie als Zentrale
einer Haus- oder Etagenheizung ist der Kachelofen die fiihrende
Art der Biomasseheizung in Osterreich und auch in der Kiiche fei-
ert der Kachelherd ein Comeback. Allein in Osterreich entstehen
jahrlich rund 8.000 Neuanlagen.

»WIR KONNEN Z.B. DEN
EINFLUSS NEUER KACHELGEO-
METRIEN ODER -WERKSTOFFE
UNTERSUCHEN, OHNE DEN

OFEN IM VFH PHYSISCH
AUFBAUEN ZU MUSSEN.“

DI Johannes Mantler,
Projektleiter, Osterreichischer Kachelofenverband

12 | MM November 2020

Fachliche Unterstiitzung fiir Hafner. Handwerklich her-
gestellt werden Kachelofen als individuell gefertigte Unikate von
Hafnern (Ofenbauern). Uber ihre Landesinnungen sind deren
knapp 600 osterreichische Unternehmen gemeinsam mit rund 50
Industrieunternehmen Mitglieder im 1953 gegriindeten, gemein-
niitzigen Osterreichischen Kachelofenverband (KOV). Dieser be-
treibt in der weltweit einzigartigen vereinseigenen Versuchs- und
Forschungsanstalt der Hafner (VFH) konsequent Forschung zum
Thema Kachelofen. Der Forschungsschwerpunkt liegt in der ste-
tigen Verbesserung der Verbrennungsqualitit und der Anpassung
an neue Anforderungen im Wohnbau.

,.Die VFH ist akkreditierte und in Briissel notifizierte Priifstelle
fiir Ofen und Herde und hat auerdem den Vorsitz im europi-
schen Normungsgremium fiir Kachelofen®, ergidnzt DI Johannes
Mantler, Projektleiter der Forschung am KOV. ,,Sie war maf3geb-
lich fiir die Erarbeitung der EN 15544 verantwortlich, der ersten
europdischen Norm fiir die Auslegung von Kachelofen.

Der digitale Zwilling des Kachelofens. Obwohl Kachel6fen
auf den ersten Blick recht einfach wirken, sind die thermodynami-
schen Vorgénge in ihrem Inneren hoch komplex. Die zyklische Be-
heizung fiihrt zu variablen Betriebszustinden. Um das thermische
Verhalten in und um Kachelofen besser vorhersehen zu konnen,
schuf der KOV im Rahmen eines von der 6ffentlichen Hand gefor-
derten Forschungsprojektes ein Computermodell fiir die numerische
Stromungssimulation (Computational Fluid Dynamics, CFD).

,uUnser Ziel war, ein generisches, anhand von Messdaten aus der
VFH validiertes Simulationsmodell zuerhalten®,erldutert Johannes
Mantler. ,,Auf dieser Grundlage sollte es moglich sein, den digi-
talen Zwilling eines individuellen Kachelofens zu erzeugen und

Bild: © Brunner




Kachel6fen bestehen
im Brennraum und

in den Ziigen aus
Schamottesteinen.

seine Wirkung zu iiberpriifen, noch bevor er gesetzt wird.“ Da-
bei ging es einerseits um die Stromungsverldufe im Inneren des
Ofens und deren Auswirkung auf die gleichmifige Wirmeabga-
be, andererseits aber auch um die Warmeverteilung im Raum und
die brandschutzrelevante Erwdrmung von Winden.

Partnerschaftlich zum Computermodell. Der Osterrei-
chische Kachelofenverband hat fiir solche Aufgaben weder die
passende Softwareausstattung noch die Berechnungsingenieure.
Johannes Mantler suchte daher fiir das Simulationsprojekt kom-
petente Projektpartner. Diese fand er in der ACAM Engineering
GmbH im nahe gelegenen Wiener Neudorf (NO). Das 2015 ge-
griindete Mitglied der ACAM-Firmengruppe mit sieben Mitar-
beitern agiert als Outsourcing-Partner der Industrie fiir die sys-
tembasierte mechanische Konstruktion und Entwurfsiiberpriifung
mittels 3D-Simulation.

»Dazu nutzen wir hauptséchlich hoch performante Softwarepro-
dukte aus dem Simcenter-Portfolio von Siemens Digital Indus-
tries Software, die unsere Mutterfirma ACAM Systemautomation
GmbH als Siemens Solution-Partner zur Verfiigung stellt”, erklért

R .
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Bilder: © Osterreichischer Kache

Zum Aufbau des Computermodells in der Soft-
ware Simcenter 3D erfolgte ein Meshing der
Schamottesteine, der Luft und der Abgase fiir
die Berechnung des Temperaturverlaufs auf
Basis physikalischer Zusammenhadnge mittels
Computational Fluid Dynamics (CFD).

Ing. Florian Schiissler, MSc, Mitgriinder und Geschiftsfiihrer der
ACAM Engineering GmbH. ,,Sie ermoglichen Aufbau und Unter-
suchung vollstindiger digitaler Zwillinge iiber alle Engineering-
Disziplinen hinweg mit vollstdndiger Datendurchgéngigkeit.
Nachdem ACAM Engineering ein Proof of Concept geliefert hat-
te, erstellten die Experten von KOV und ACAM Engineering ge-
meinschaftlich die Konstruktion eines Kachelofens mit konfigu-
rierbarer Zug-Geometrie in der CAD-Software NX. Zum Aufbau
des Computermodells in der Software Simcenter 3D erfolgte ein
Meshing der Schamottesteine, der Luft und der Abgase fiir die
Berechnung des Temperaturverlaufs auf Basis physikalischer Zu-
sammenhénge mittels der Finite Elemente Methode (FEM).

,Um die Rechnerbelastung bei ausreichender Genauigkeit be-
herrschbar zu halten, wihlten wir ein Netz mit rund 75.000 Ele-
menten fiir den Schamottekorper und ca. 500.000 fiir das Luft-
volumen®, berichtet Florian Schiissler. ,,Als Eingabegrofien fiir
die Simulationsmodelle definierten wir die Brennraumleistung
auf Basis der Holzmenge, den Volumenstrom am Abgasstutzen,
den Wirmeiibergangskoeffizient an die Umgebung sowie die
Raumtemperatur.* >>

Engineering-Plattform fur den Serien- und Sondermaschinenbau

Flexibilitat als Standard

@ AUCOTEC

Create Synergy - Connect Processes

-

Engineering Base
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Anhand des digitalen Zwillings werden die Temperaturen an
den Oberfldichen und im Inneren des Kachelofens sowie im
Abgas ermittelt.

Die Temperatur an den
Wandflachen ist ein brand-
schutzrelevantes Kriterium.

Die Computermodelle sollten auch die Betrachtung der thermi-
schen Behaglichkeit im Aufstellraum ermoglichen. Daher erfolg-
te anhand der Kachelofen-Simulationsmodelle eine Analyse des
Einflusses der Wandaufbauten im Aufstellraum. ,,In einem weite-
ren Forschungsprojekt untersuchten wir z. B. die Staubverfrach-
tungen im Raum aufgrund der Luftbewegungen, schildert Johan-
nes Mantler. Auch die Erfiillung der aktuellen Anforderungen an
den Brandschutz durch die passende Aufstellung des Ofens wurde
im Simulationsmodell tiberpriift.

Reprisentative Ergebnisse. Zur Uberpriifung und Vali-
dierung der Simulationsergebnisse wurden zwei Kachelofen — je
einer mit und ohne Luftspalt — unter Verwendung derselben Kon-
struktionsdaten in der VFH physisch aufgebaut. Zur Uberpriifung
der Simulationsmodelle mittels Temperaturmessungen wurden
diese im Schamotte-Festkorper und im Abgas mit Thermoele-
menten ausgestattet. Zusitzlich wurde mittels Warmebildkamera
die Temperaturverteilung an der Oberflache erfasst.

Die Gegeniiberstellung der Messergebnisse mit den Ergebnissen
der Simulation zeigt eine sehr gute Ubereinstimmung bei der
Wirmeverteilung. Die Simulationsergebnisse geben den zeitli-
chen Temperaturverlauf in der Schamotte, an der Ofen-Oberfla-

»DIE VON DER ACAM SYSTEM-
AUTOMATION ZUR VERFUGUNG
GESTELLTEN SOFTWAREPRO-
DUKTE AUS DEM SIMCENTER-
PORTFOLIO ERMOGLICHEN

AUFBAU UND UNTERSUCHUNG
VOLLSTANDIGER DIGITALER
ZWILLINGE UBER ALLE ENGI-
NEERING-DISZIPLINEN HINWEG.*“

Ing. Florian Schiissler, MSc,
Geschéaftsfuhrer, ACAM Engineering GmbH
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Simulation Wirmebildkamera

Kachelofen mit Luftspalt

Kachelofen ohne Luftspalt

Das Simulationsmodell und die Warmebilder
des realen Ofens zeigen eine groBe Uberein-
stimmung der Oberflachentemperaturen.

Temperaturverauf Wandoberfiichen

Tempeatar in €

che sowie im Abgas sehr zuverldssig wieder. Das bestitigt die
Validitét der digitalen Zwillinge, an denen sich auch der Einfluss
von Details des Kachelofen-Aufbaus wie Luftspalt, Zugverlauf,
Tiiranordnung oder Brennraumgeometrie in der Simulation ana-
lysieren ldsst.

Uberpriifung ohne Prototyp. Die gute Ubereinstimmung
zwischen Simulation und Realitét bestitigt die Giiltigkeit des
digitalen Zwillings. ,,Der Temperaturverlauf im Kachelofen, an
seiner Oberfliche und im umgebenden Raum lassen sich fiir ver-
schiedene Bauarten und Geometrien sehr exakt vorhersagen®,
bestitigt Johannes Mantler. ,,So konnen wir beispielsweise den
Einfluss neuer Geometrien oder Oberflichen untersuchen, ohne
den Ofen in der VFH physisch aufbauen zu miissen.”

Zudem wird die Simulation zukiinftig dazu dienen, die Interaktio-
nen von Kacheltéfen in Wohnraumen oder ganzen Gebédudeeinhei-
ten zu betrachten, um traditionelle Kachelofen als Ganzhaushei-
zung stirker zu forcieren. Zur Betrachtung der Behaglichkeit im
gesamten Gebiude beabsichtigt der Osterreichische Kachelofen-
verband weiters eine Beriicksichtigung von Wetterbedingungen
und -prognosen. ,,Das wird Gegenstand weiterer Forschungspro-
jekte in Kombination mit systematischen praktischen Versuchs-
durchfithrungen sein®, blickt der KOV-Techniker in die Zukunft.
»Auch dafiir werden wir uns wieder der Unterstiitzung durch
ACAM Engineering versichern.” %

www.acam.at
www.acam.at/acam-engineering
www.siemens.com/plm
www.kachelofenverband.at

Autor: Ing. Peter Kemptner, Inhaber von PeterKemptner-
MachtMarketing GmbH in Salzburg
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SMARTER ABSCHALTSCHUTZ

Ein vergessener Schraubendreher in ei-
ner Energiekette, eine verbogene Rinne,
sowie Eis, Schnee und Schiittgut konnen
an Kranen schnell zu einem Totalausfall
mit hohen Kosten fiithren. Daher hat igus
jetzt ein neues Zug-/Schubkraftiiberwa-
chungssystem entwickelt. Das EC.PR
erfasst positionsgenau die Kraftwerte des

schwimmenden Mitnehmers und passt die
Kraftgrenzen an. So lassen sich hohe Re-
paraturkosten und ein Schaden der Anlage
verhindern. Das EC.PR-System besteht
aus zwei Sensoren, die miteinander kom-
munizieren. ¥

www.igus.at

> Lapp — Kompakte Schaltzentralen

Switches organisieren den Datenver-
kehr zwischen Maschinen und Netz-
werken in Betrieben. Dabei sollen sie
maoglichst kompakt sein, flexibles NAT
beherrschen und eine hohe Qualitat
besitzen, mdéglichst Made in Germany.
Mit seinen neuen Etherline Access-

Switches erflllt Lapp viele Wiinsche
der Anwender. Sie sind die kleinsten
auf dem Markt und so kompakt, dass
sie auch ohne Bastelei selbst in kleinste
Maschinenschaltschréanke passen. %

www.lappaustria.at

Bild: © Johannes Zimmer

»9G IST EINE TECHNO-

- IN.DER INDUSTRIE

DIESE DATENUBER-
TRAGUNG GANZ NEUE
MOGLICHKEITEN, DIE

IN DER PRODUKTION
BIETEN.“

Kistler

VIBRATIONEN MESSEN

Mit dem triaxialen Beschleunigungssen-
sor 8248A3 bringt Kistler einen Sensor
auf den Markt, der hohen Temperaturen
von bis zu 260 °C standhilt. Insbesonde-
re bei starken Temperaturschwankungen
verspricht der Sensor dank neuer, paten-
tierter Technologie maximale Stabilitét.
Er ist zudem deutlich kleiner und leichter

als andere piezoelektrische Sensoren zur
Vibrationserfassung. Dadurch eignet sich
der Sensor fiir viele Anwendungen bei
denen Platzersparnis, das Gewicht oder
eine erhohte und schwankende Umge-
bungstemperatur eine Rolle spielen. %

www.kistler.com
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LOGIE, DIE DEN MOBIL-
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EROFFNEN SICH DURCH

EINEN MASSGEBLICHEN
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MEHR PRODUKTIVITAT
MIT PICK AND PLACE

Prazise Pick and Place-Anwendungen machen Maschinen produktiver und zuverlassiger. Bisher
sind Roboter und Maschine jedoch getrennte Einheiten und die Produktivitat daher eingeschrankt.
Mit der vollstandigen Integration der Robotik in sein Automatisierungssystem und einer neuen Soft-
wareldsung fur Pick and Place-Applikationen wird B&R das nun andern.

ick and Place-Anwendungen haben einen groen Vor-
teil, erkldrt Sebastian Brandstetter, Produktmanager
fiir integrierte Robotik bei B&R: Die verwendeten Ro-
, , boter fiihren die gleiche Bewegung 24 Stunden am Tag
mit der immer gleichen Prizision aus. Fiir den Maschinenbetrei-
ber bedeutet das:
« steigende Effizienz
* weniger Ausschuss
¢ Entlastung fiir den Menschen
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Weniger Fehler. ,Viele typische Pick and Place-Tétigkeiten
wurden bereits automatisiert™, erlautert Brandstetter weiter. Es gibt
aber immer noch zahlreiche monotone Handarbeitsplétze an denen
zum Beispiel unterschiedliche Produkte in einen Karton verpackt
oder schlechte Produkte aussortiert werden. Das hat zwei gravie-
rende Nachteile: Erstens gibt es immer weniger Menschen, die
diese Arbeiten erledigen wollen und zweitens kommt es auf Dauer
durch die Monotonie zwangsweise zu Fehlern. Daher bieten sich
Pick and Place-Losungen mit Robotern fiir solche Aufgaben an.



»Allerdings“, so Brandstetter weiter, ,,ist ein Pick and Place-
Prozess komplex.”“ Es reicht nicht aus, die Roboterkinematik zu
programmieren. Es miissen mehrere Aspekte bei der Applikations-
erstellung beachtet werden:

1. Die Bewegung der einzelnen Roboter.

2. Die Koordination der Roboter mit Forderbiandern.

3. Die Koordination mit einem Vision-System.

4. Der Prozessablauf selbst.

Logistische Herausforderung. , Genau betrachtet, handelt
es sich bei einem Pick and Place-Prozess um eine logistische Auf-
gabe®, sagt Brandstetter. Dinge sollen moglichst effizient von A
nach B transportiert werden. Was auf den ersten Blick einfach er-
scheint, benotigt im Hintergrund aufwindige Berechnungen und
eine entsprechende Programmierung.

»Aus diesem Grund haben wir unseren mapp-Softwarebaukasten
um eine Prozesslosung ergénzt, die den Maschinenbauern genau
diese Arbeit abnimmt*, sagt Brandstetter. Der Anwendungserstel-
ler muss nur noch den gewiinschten Prozess beschreiben, zum
Beispiel: Nimm alle orangen Produkte und lege sie in den ersten
Karton. Alles andere tibernimmt die intelligente mapp-Kompo-
nente.

Intelligente Softwaremodule. ,,Um das zu erméglichen, ha-
ben wir viele einzelne Softwaremodule programmiert. Diese wer-
Sebastian Brandstetter, den .1.m Hlntergrun'd autom.atlsc‘l‘l mlte’%nander verkniipft, urr'l dé'lS
Produktmanager fiir integrierte Robotik bei B&R gewiinscht Ergebnis zu erzielen®, erklirt Brandstetter das Prinzip
von mapp Pick&Place. Uber die Schnittstelle mapp Link  >>

Mit mapp Pick&Place lassen

% \ sich Pick and Place-Applikati-
1 onen mit wenigen Mausklicks

5 konfigurieren.
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Die mapp-Komponenten tauschen
automatisch alle benétigten Infor-
mationen miteinander aus.

mapp

ist auch die Verbindung zu allen anderen benétigten Komponen-
ten sichergestellt: mapp Vision fiir die Bildverarbeitung, mapp
Robotics fiir die Robotersteuerung und mapp Axis fiir die Einzel-
achsansteuerung.

,Der ganz grofie Vorteil unserer mapp-Technology ist, dass samt-
liche Komponenten automatisch miteinander kommunizieren®,
erklirt der B&R-Experte. Der Anwender muss dafiir keine einzi-
ge Zeile Code programmieren. So hat er mehr Zeit, sich auf seine
Kernaufgabe zu konzentrieren: Die Optimierung des eigentlichen
Maschinenprozesses.

Bei dem Beispiel mit den orangen Produkten sieht
das Vorgehen von mapp Pick&Place im einfachsten
Fall so aus:
1. Eine Vision-Kamera erkennt ein oranges Produkt.
2. Via mapp Link geht die Positionsinformation in Echtzeit an
den Roboter.
3. mapp Robotics berechnet die optimale Bahn.
4. Der Roboter nimmt das Produkt auf und sortiert es in den
Karton.

Konfigurieren statt Programmieren. ,Dieses Prinzip
funktioniert auch bei weitaus komplexeren Anwendungen®, be-
tont Brandstetter. So kann sich der Karton auf einem Forderband
bewegen oder es werden jeweils bestimmte Produkt-Kombinati-
onen in einem exakten Muster in einen Karton gefiillt. ,,Auch in
diesen Fillen gilt das gleiche Prinzip: Der Applikationsersteller
muss lediglich die gewlinschten Funktionen konfigurieren, es ist
keine Programmierarbeit notwendig."

mapp Pick&Place ist sehr variabel, so funktioniert die Soft-
ware problemlos in Zusammenarbeit mit intelligenten Track-
Systemen wie ACOPOStrak. Zudem ist die Zahl der Roboter,
die in der Applikation verwendet werden, unbegrenzt. Gerade
bei schnellen Sortieraufgaben ist es hdufig sinnvoll, mehrere
Roboter nacheinander einzusetzen, um den Output zu maximie-
ren. Neben Deltarobotern konnen auch Knickarm- und Scara-
Roboter verwendet werden.
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Der Anwender hat die Wahl. ,Es gibt unterschiedliche lo-
gistische Strategien, um Pick and Place-Applikationen zu losen”,
erklért Brandstetter. ,,Auch das haben wir bei mapp Pick&Place
beriicksichtigt.“ Der Anwender kann zwischen unterschiedlichen
Prinzipien wihlen, zum Beispiel:

* First In — First Out

* Priorisierung bestimmter Aufgaben oder Produkte

* kiirzestmogliche Pick-Dauer

* energieoptimale Bewegungsprofile

» mechanikschonende Bewegungsprofile

So ldsst sich der Prozess an jede erdenkliche Situation optimal
anpassen. Aufgrund der einfachen Implementierung der Robotik
und des Pick and Place-Prozesses sinkt das Investitionsrisiko fiir
den Einsatz von Robotern in Maschinenprozessen massiv. Zudem
lasst sich die Produktivitdt durch die exakte Synchronisierung
zwischen Robotern und den restlichen Maschinenkomponenten
signifikant steigern.

www.br-automation.com

B&R ist eigenen Angaben zufolge weltweit der einzige Steu-
erungshersteller, der Roboter und Steuerungstechnik aus
einer Hand anbietet. Die Roboter des B&R-Mutterkonzerns

ABB sind vollsténdig in das B&R-Automatisierungssystem
integriert. Kunden profitieren von einer noch nie dagewese-
nen Prazision bei der Synchronisierung zwischen Robotik
und Maschinensteuerung. Zudem bendtigen sie nur eine
Steuerung und ein System furr Entwicklung, Diagnose und
Wartung.




A

»DER MARKT FUR DELTAROBOTER
WIRD WEITER STARK WACHSEN*“

Sebastian Brandstetter ist Produktmanager fur integrierte Robotik bei B&R.

r
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Seit Kurzem ergéanzt das Produktportfolio von
Codian Robotics das ihrige. Wird dieser Umstand in Folge
einen positiven Einfluss etwa auf den Bereich der Lebens-
mittelindustrie haben?
Wir unterstutzen unsere
Kunden aus dem Nahrungs- und Genussmittelbereich seit
Jahren sehr erfolgreich dabei, ihre Maschinen zu automati-
sieren. Mit den Codian-Robotern kénnen wir unser Angebot
nun deutlich ausweiten und eine umfassende Gesamtlésung
inklusive Deltakinematiken anbieten. Die Hygienic-Design-
Modelle von Codian sind Vorreiter am Markt und erfiillen die
strengen Vorgaben der Lebensmittelbranche. Dazu gehéren
unter anderem Ausfiihrungen in Schutzklasse IP69K, die
keine Schmutzkanten aufweisen und die so konstruiert sind,
dass keine Betriebsmittel austreten kdnnen.

Sehen Sie auch im Pharmabereich Absatz- und
Wachstumsmaglichkeiten fiir die Codian-Roboter?

Der Pharmabereich hat ahnliche Anforde-
rungen wie die Nahrungsmittelbranche, daher eignen sich
die Codian-Roboter dort genauso. Zudem sehen wir einen
sehr groBen Wachstumsmarkt bei der Automatisierung im
Bereich des Medical Device Assembly, also wenn es zum
Beispiel darum geht, Spritzensets zu verpacken oder Infu-
sionssets zusammenzustellen. Viele dieser Arbeiten werden

derzeit noch von Hand erledigt. Mit intelligenten Maschinen
auf der Basis von Delta- und Knickarmrobotern, Track- und
Vision-Systemen lassen sich diese Arbeiten jedoch einfach
automatisieren und beschleunigen.

Auf das Produkt-Portfolio bezogen: Welche Vorteile
bieten die Codian-Roboter?

Neben der besonderen Eignung fir Lebens-
mittel- und Pharma-Applikationen sind die Roboter sehr
schnell, zuverlassig und auBerst vielseitig. Damit weiten sie
die moglichen Einsatzbereiche flir Robotik deutlich aus. Das
Produktspektrum beginnt bei sehr kleinen Kinematiken, die
auch unter beengten Platzverhaltnissen eingesetzt werden
kénnen. Am anderen Ende des Portfolios finden sich Modelle
mit einer Traglast von bis zu 35 kg, daher lassen sich Pick
and Place-Applikationen auch mit schweren Produkten um-
setzen. Zudem verfligt Codian Uber 5-Achs-Delta-Kinemati-
ken. Diese kdnnen Produkte auch drehen und aufstellen. Das
ermdglicht eine weitaus schnellere und genauere Steuerung
von Produktmanipulationen als das mit pneumatischen
Loésungen der Fall ist.

Wird an der Weiterentwicklung der Roboter gearbei-
tet?
Definitiv. Und zwar in zwei Bereichen: Das
Portfolio an Robotern wird weiter ausgebaut und zugleich
arbeiten wir an den Softwarefunktionen. So werden wir zum
Beispiel den Funktionsumfang von mapp Pick&Place im Lauf
der Zeit noch deutlich ausweiten.

Wo sehen Sie die gréBten Wachstumschancen der
Zukunft fUr Pick and Place-Anwendungen?

Uberall dort, wo etwas schnell und effizi-
ent verpackt, sortiert oder umgeschlichtet wird. Also zum
Beispiel in den Bereichen Pharma, verpackte Konsum-
glter und besonders in der Nahrungs- und Genussmittel-
industrie. Dort werden Roboter Uibrigens immer 6fter nicht
nur fir logistische Aufgaben wie Pick and Place einge-
setzt, sondern auch direkt zur Produktbearbeitung. Wir
haben zum Beispiel einen Kunden, der einen Deltaroboter
mit einem integrierten Wasserstrahlschneider nutzt, um
Fische zu filetieren. Ich gehe davon aus, dass der Markt
fur Deltaroboter in der gesamten Marktbreite weiter stark
wachsen wird.
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ABB hat Codian Robotics
B.V. iibernommen, einen

fithrenden Anbieter von Del-
tarobotern, die vor allem in

hochprazisen Pick and Place-
Anwendungen zum Einsatz
kommen.

ABB ERWEITERT PORTFOLIO
AN HOCHGESCHWINDIGKEITS-
INDUSTRIEROBOTERN

Das branchenfuhrende Portfolio fur die Lebensmittel-, Pharma- und Logistikbranche wird durch
die strategische Akquisition des Unternehmens Codian perfekt erganzt.

BB hat Codian Robotics B.V. iibernommen, einen fiih-

renden Anbieter von Deltarobotern, die vor allem in

hochprizisen Pick and Place-Anwendungen zum Einsatz

kommen. Das Angebot von Codian Robotics umfasst
eine Produktserie fiir Anwendungen mit hohen Hygieneanforde-
rungen, die sich insbesondere fiir die Lebensmittel-, Getréinke- und
Pharmaindustrie eignet. Mit der Ubernahme intensiviert ABB ihr
Engagement im wachsenden Segment der Deltaroboter. Codian
Robotics mit Sitz im niederlédndischen Ede beschiftigt weltweit 20
Mitarbeiter. Seine Kunden wird das Unternehmen weiterhin direkt
bedienen. Die Transaktion wurde am 1. Oktober 2020 unterzeich-
net und abgeschlossen. Uber den Kaufpreis haben beide Parteien
Stillschweigen vereinbart.

Wegweisende Technologie. ,,.Dic Ubernahme unterstreicht
unsere Ausrichtung auf wegweisende Technologien, die unseren
Kunden helfen, das Potenzial der Automatisierung voll auszu-
schopfen und in einem sich rasant verindernden Umfeld noch fle-
xibler zu werden®, sagte Sami Atiya, Leiter des Geschiftsbereichs
Robotik & Fertigungsautomation von ABB. ,,Die Technologien
und die Branchenkompetenz von Codian Robotics ergénzen unser
Angebot an Losungen fiir die Lebensmittel- und Pharmaindustrie
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sowie die Bereiche Servicerobotik und Logistik perfekt. Gleich-
zeitig stirken sie das maschinenzentrierte Robotikangebot von
ABB.“

,,Im Laufe der Jahre haben wir ein umfangreiches Produktsortiment
entwickelt. Die beeindruckende globale Prisenz und das Branchen-
Know-how von ABB werden uns helfen, unsere Produkte weltweit
zur Verfiigung zu stellen. Ich freue mich darauf, gemeinsam mit
ABB ein neues Kapitel in unserer Erfolgsgeschichte aufzuschla-
gen”, sagte Freek Hartman, Griinder von Codian Robotics.

Perfekt fiir hohe Hygieneanforderungen. Die meisten Ro-
boter in der Lebensmittelindustrie sind bisher nicht auf den Kontakt
mit Nahrungsmitteln ausgelegt. Das Portfolio von Codian Robotics
umfasst dagegen eine Serie fiir Anwendungen mit hohen Hygiene-
anforderungen, mit der offene Lebensmittel sicher verarbeitet
werden konnen.

,,Der Bedarf an Pick and Place-Robotern, die hohe Hygienestandards
erfiillen, ist grof3 und wird durch die Covid-19-Pandemie noch ver-
starkt. Unsere Kunden in der Lebensmittel-, Pharma- und Logistik-
branche interessieren sich besonders fiir Automatisierungsmoglich-
keiten, mit denen sie Lieferketten aufrechterhalten und gleichzeitig
die Gesundheit ihrer Mitarbeitenden schiitzen konnen®, so Atiya.



ABB wird ihren Kunden kiinftig eine breitere Palette an Delta-
robotern und integrierten Losungen aus einer Hand anbieten konnen.
Damit wird die maschinenzentrierte Robotikstrategie von ABB,
bei der Maschinenautomatisierung und Robotersteuerung in einer
Plattform integriert werden, unterstiitzt.

Hans Wimmer, Leiter der ABB-Division Machine Automation und
Geschiftsfithrer von B&R ergiénzt hierzu: ,,Mit Codian Robotics
iibernehmen wir einen der weltweit fithrenden Hersteller von
Deltarobotern, der eine beeindruckende Erfolgsbilanz im Maschi-
nenbausektor vorweisen kann. Wir werden unseren Kunden in
Zukunft voll integrierte Losungen anbieten konnen — weltweit und
fiir alle Branchen.”

Pionier mit Gespiir. ABB Robotik & Fertigungsautomation
ist ein Pionier in den Bereichen Robotik, Maschinenautomation

sowie digitale Dienstleistungen und bietet innovative Losungen
fiir eine Vielzahl von Branchen — von der Automobilindustrie
iiber die Elektronikindustrie bis hin zur Logistik. Als einer der
weltweit fithrenden Anbieter von Robotern und Maschinenauto-
mation haben wir tiber 400.000 Roboterlosungen installiert. Wir
helfen unseren Kunden aller GroBenordnungen dabei, ihre Pro-
duktivitdt und Flexibilitit zu steigern, Prozesse zu vereinfachen
und die Produktqualitit zu verbessern. Dariiber hinaus unterstiit-
zen wir sie auf dem Weg zur vernetzten und kollaborativen Fabrik
der Zukunft. ABB Robotik & Fertigungsautomation beschiftigt
mehr als 10.000 Mitarbeitende an iiber 100 Standorten in mehr
als 53 Léandern. *

www.abb.com/robotics
www.codian-robotics.com

© © © 0 0 0 0 0 0 0 00 000 00 0000000000000 0000000000000 0000000000000 0000000000000 00000000000 e o

November Event fur Verpackungs-

I6sungen, Prozesse & Design
18.-19.11.2020

Digitale Plattform fiir Pro- Ziirich

duktion und Vermarktung
von Getranken
10.-12.11.2020
myBeviale.com

Schweizer Branchenevent
fur Intralogistik, Distribution
und E-Logistik
18.-19.11.2020

Das digitale Format der Ziirich

electronica
10.-12.11.2020

https://electronica.de Der digitale Branchen-

treffpunkt
24.-26.11.2020

Virtuelle Plattform der inter- Sps.mesago.com

nationalen AM-Branche
10.-12.11.2020
https://formnext.mesago.
com

Int. Fachmesse flir additive
Fertigung und 3D-Druck
24.-27.11.2020
Kiew/Ukraine

@ e e 0000 00000000000 00

Jdanner

Digitales Format fur die
medizinische Zulieferbranche
und Produktentwicklung
16.-19.11.2020
https://virtual.

compamed.de Fachmesse fir

Industrieautomation
20.-21.1.2021

Virtuelles Format fiir Rein- Hamburg

raumtechnologie
18.-19.11.2020
https://cleanzone.
messefrankfurt.com

@ e e 0000 00000000000 00

Februar

Die Leitmesse der
Energiewirtschaft
9.-11.2,.2021
Essen

Int. Fachmesse fir
Verpackungen
25.2.-3.3.2021
Diisseldorf

Leitmesse fir industrielle
Instandhaltung
10.-11.2.2021

Zirich

@ e e e e e 000000000000 00

Midrz

Die Fachmesse fiir Gebaude-,
Industrie-, Energie- und
Lichttechnik

17.-19.2.2021

Die globale Plattform der
Dortmund

Embedded-Community
1.-5.3.2021
www.ebedded-world.de

Leitmesse der Hartwaren-
branche

21.-24.2.2021

Koln

Int. Fachmesse flr Werk-
zeugmaschinen, Fertigungs-
und Automatisierungstechnik
2.-5.3.2021

Int. Fachmesse fir ==
Metallverpackungen
23.-27.2.2021

Int. Zuliefermesse fir Teile,
Essen

Komponenten, Module und
Technologien

i e : 2.-5.3.2021

Leitmesse fir industrielle Leipzig
Instandhaltung

24.-25.2.2021

Dortmund Fachmesse fur Industrie-

automation
9.-10.3.2021

Fachmesse flir Pumpen, Friedrichshafen

Armaturen & Prozesse
24.-25.2.2021
Dortmund

November 2020 MM | 21



(‘) PRODUKTION | Digitalisierung

D]
—\

I\/I\I\/IEHR g

UND STi x

Die Vernetztung wird dichter, Systeme koope-
rieren zunehmend autark, Intelligenz wird de-
zentral. Im Zuge der allgemeinen Digitalisierung
mussen bisher isolierte Ablaufe umfassend in-
tegriert werden. Der Mehrwert fUr den Kunden
rackt immer mehr in den Mittelpunkt. Dafur
braucht es ganzheitliche Losungskonzepte, die
universell funktionieren und auf standardisierte
Technologien bauen.

eben klar formulierten Anforderungen an die Funktion

der Gerite verlangt der Markt nach moglichst ganz-

heitlichen Ansétzen mit passenden Softwarelosungen

und einer Standardisierung der Schnittstellen. [O-Link
hat in den letzten Jahren eine starke Verbreitung gefunden und
wird sich neben AS-Interface als ein weiterer Standard etablieren.
Es wird aber ldangst nicht mehr nur zur Parametrierung eingesetzt.
Die Zahl der Anschaltungen an IO-Link-Master steigt kréftig an,
was auch die Datennutzung iiber IO-Link wihrend des Betriebs
belegt. Sie bieten die einfache Schnittstellenumsetzung, die oft
bendtigt wird, um existierende Installationen an moderne TCP-
IP-Schnittstellen zu koppeln.
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Bei komplexeren Produkten oder fiir die hoheren Ebenen in der
Kommunikationspyramide setzt man auf ethernetgestiitzte Lo-
sungen fiir die Kommunikation. Ob prinzipiell dhnliche Losungen
wie Profinet, EN IP, EtherCat oder CC-Link IE weiterhin paral-
lel existieren werden, bleibt abzuwarten. Die TSN-Technologie
konnte hier einen neuen Weg weisen.

Strategischer Partner fiir Digitalisierung. Als Sensorher-
steller und Automatisierungsspezialist spannt Pepperl+Fuchs den
Bogen vom Sensor und Steckverbinder bis zur Cloud und zu an-
wendungsspezifischen Softwarelosungen. Dieser ganzheitliche
Ansatz umfasst intelligente Sensoren mit Zusatzfunktionen, inno-
vative Safety-Losungen sowie komplette Infrastrukturen mit An-
bindung an die Steuerung beziehungsweise die Cloud. Seit Jahren
gehoren auch Feldbusmodule zum Portfolio, die dank Multipro-
tokollfdhigkeit Profinet, EN IP und EtherCat beherrschen und nun
auch mit einem leistungsféhigen integrierten achtfachen I0-Link-
Master kombiniert werden konnen. Die IP68/69k-konforme Bau-
form hat hier einen neuen Standard gesetzt.

Mit der Ubernahme des US-amerikanischen Digitalisierungs-
spezialisten Comtrol Inc. hat Pepperl+Fuchs sein Angebot auf
diesem Gebiet deutlich erweitert. So stehen jetzt auch IO-Link-
Master zur Verfiigung, die parallel zur Feldbusschnittstelle {iber
die Protokolle OPC UA, MQTT und JSON kommunizieren.



ROCKET ES8108

Alles aus einer Hand - vom Sensor bis

in die Cloud inklusive Software-Lésungs-
paket. Die neuen Produkte von P+F
Comtrol komplettieren die Vernetzung.

Diese ,,Multilink-Funktion® erlaubt die
Ubermittlung von Daten in die Steue-
rungsebene, zu anderen Maschinen oder
in die Cloud und schafft damit grofie
Flexibilitdt fiir Nutzer und Systemarchi-
tekten.

Zahlreiche Schnittstellenumsetzer (Device-
Master) erdffnen die Moglichkeit, alte
Gerite an die neue Kommunikations-
welt anzubinden. Sie konnen die seriel-
len Protokolle TCP IP, Modbus, EN IP
sowie Profinet ineinander umwandeln.
Zahlreiche Switches der Serie Rocket-
Linx stehen fiir den Netzwerkaufbau zur
Verfiigung. Diese zeichnen sich durch be-
sondere Robustheit fiir den industriellen
Einsatz aus. Unmanaged Switches kon-
nen einfache Komponenten giinstig und
unkompliziert anbinden; mit Managed
Switches lassen sich Netzwerkstrukturen
gezielt parametrieren.

Aus einer Hand. Die Anbindung
durch das Edge Gateway BTCI12 (box
thin client) erlaubt die gezielte Zu-
griffsrechteverwaltung und stellt die
Security-Funktion zur AuBlenwelt sicher.
Ubergeordnete, anwendungsspezifische
Softwarelosungen konnen von der
Pepperl+Fuchs-Tochter Neoception
entwickelt werden. Die benotigten Kom-
ponenten stammen aus einer Hand
und bieten entsprechend gut definier-
te Schnittstellen. Dafiir sorgt auch ein
Team spezialisierter Entwickler, das bei
Pepperl+Fuchs den Bereich Industrial
Communication Interface bearbeitet. %

www.pepperl-fuchs.com

Prazision.

Unser Leitsatz lautet ,besser frasen". Mit allem, was wir bewaltigen, y -

verandern und optimieren, machen wir das Ergebnis besser, l H ER M I.E
praziser, schneller verfigbar. Nicht fir uns, sondern fiir den Erfolg

unserer Kunden, die mit unseren Bearbeitungszentren beste A 3

Resultate erzielen.

www.hermle.de
Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, info@hermle.de
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Um den Rollen- ;
beschickungsbereich *
der Kartonanlage
abzusichern hat Pilz
seine Sicherheits-
16sung mit dem PSS
4000 umgesetzt.

Das gilt auch fur den

Tausch der hunderte Kilo schweren Papierrollen flr die Produktion von Wellpappe. Um die
Gefahr auf ein Minimum zu reduzieren, hat Pilz fur die Mosburger GmbH eine Sicherheitslésung
entworfen. Von Barbara Sawka.

ie Rollen mit Rohpapier stapeln sich zu enormen
Tiirmen im Lager der Dunapack Packaging im Salz-
burger Strawalchen. Mehrere tausend Tonnen dieser
bis zu 2,8 m breiten Rollen haben hier im Lager der
Mosburger GmbH Platz. Ein Lkw nach dem anderen bringt tig-
lich den Nachschub aus den konzern-
eigenen Papierfabriken, um hier

zu Wellpappe weiterverar-

beitet zu werden. Mehrere
100.000 m? jagen da-
fiir Tag fiir Tag durch
die Maschinen um in
Folge zu Schachteln
und Verpackungen fiir
Getrinke, Kosmetik
oder Lebensmittel zu

Ing. Ronald Kahr, Verkauf West6sterreich Pilz
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werden. Das Unternehmen, das Teil der Dunapack Packaging Di-
vision der Osterreichischen Prinzhorn Holding ist, produziert in
StraBwalchen individuell und nach Kundenwunsch entworfene
Kartonverpackungen, die in 80 bis 100 Lkw jeden Tag das Werk
Richtung Kunden verlassen. So viel zu den beeindruckenden Zah-
len.

Akzeptierte Losung. Das Hantieren mit den tonnenschwe-
ren Papierrollen ist gefdhrlich. Noch dazu da die Produktion aus
Platzgriinden verkehrt herum aufgebaut werden musste. ,,Die
Anlage ist eigentlich nicht so aufgestellt, wie es iiblich ist*, er-
kliart Bernhard Dionysio, Leiter der Instandhaltung ,,Wir miissen
die Maschine von der Bedienseite her bestiicken. Von Seiten des
Maschinenherstellers gab es keine andere technische Losung.”
Das bedeutet, dass die Papierrollen aus dem Lager kommend
auf Schienen den Bedienbereich kreuzen. Zwar geschieht das in
entsprechend langsamem Tempo, Vorsicht ist dennoch geboten.
Vor allem beim Wechsel der Papierrollen in die Maschinen ist der
Mensch gefragt. Er bereitet die Papierrollen vor und initialisiert
den Prozess des Einlegens per Knopfdruck. ,,Das vom Anlagen-
hersteller mitgelieferte Sicherheitssystem entsprach leider nicht
ganz den Vorstellungen unserer Mitarbeiter und wurde kurzer-
hand von einem nicht praktikablen Automatikbetrieb in einen
langsameren Handbetrieb umgestellt”, erzéhlt Dionysio. Damit
war ein erheblicher Leistungsverlust verbunden. Ing. Ronald
Kahr, Verkauf Westosterreich bei Pilz, kennt dieses Problem:
,,Man muss immer darauf achten, dass auch der Bediener mit an
Bord ist, wenn eine neue Losung gestaltet wird. Es bringt nichts,



Mit Laserscanner, Sensoren und den PSENCodes wird ein
regelrechtes Sicherheitsnetz um die Anlage gezogen.

sich etwas zu {iberlegen und der Anwender sagt dann: ,Ich hitte
es genau anders gebraucht.” Er verantwortet schlieBlich die Pro-
duktion und kennt die Abldufe.” Um eine sichere und von den
Bedienern akzeptierte Losung zu installieren, wandten sich die

Verantwortlichen der Mosburger GmbH an Pilz. Das Unterneh-
men hat sich in den letzten Jahren vom Komponenten-Hersteller
zum Losungsanbieter weiterentwickelt. ,,Es geht in erster Linie
um die Beratung, gefolgt von entsprechenden Softwaretools,
Diagnose- und Visualisierungssystemen und natiirlich unsere
Automatisierungslosungen von der Sensorik, iiber die Steuerung
bis zur Aktorik®, fasst Ronald Kahr das Leistungsspektrum von
Pilz zusammen. Dieser Ansatz hat die verantwortlichen Techniker
von Mosburger iiberzeugt. In einem sechsmonatigen Prozess
wurde gemeinsam ein funktionierendes und akzeptiertes Sicher-
heitssystem fiir den Tausch der Papierrollen entwickelt.

Rund um abgesichert. Rund um den Bereich, in dem die
Papierrollen in die Anlage eingebracht werden, ist ein Netz von
Sensoren und Scannern installiert. Das bedeutet, dass der gesamte
Bereich abgesichert werden konnte und keiner unbemerkt in den
Sicherheitsbereich eindringen kann. Das Automatisierungssystem
PSS 4000 von Pilz ist das Herzstiick der Losung. Bei so kom-
plexen Anforderungen bietet dieses System die Moglichkeit die
Anforderungen an Sicherheit und Automation zu kombinieren.
Anstatt einer zentralen Steuerung steht ein modulares Anwen-
derprogramm zur Verfiigung, das ein einheitliches und einfaches
Handling erméglicht.

RFID-Sicherheitsschalter aus der Baureihe PSENcode iiberwa-
chen Zugangstiiren, mehrere Scanner erkennen Schutz- >>

Die Zukunft der digitalen Industrie gestalten.

Mit smarten Produkten von ABB.

Industrielle Produktionsverfahren befinden sich im Umbruch: Durch vernetzte Produktionsmittel lassen sich
vollig neue Fertigungsmaoglichkeiten realisieren, die signifikante Effizienzsteigerungen, Kosteneinsparungen und

benutzerfreundlichere Bedienkonzepte ermdglichen. Mit innovativen Technologien, wie z.B. smarten Sensoren
fUr einen optimalen Motorbetrieb, unterstitzt ABB Industrieunternehmen schon heute dabei, diesen Umbruch

erfolgreich zu gestalten. www.abb.at
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Das Automatisierungssystem PSS 4000 von Pilz ist das Herz-
stiick der Sicherheitslosung, das mit einem Netz von Sen-
soren und Scannern einen Sicherheitsbereich rund um die
Anlage zieht.

raumverletzungen und Analogsensoren erfassen die unter-
schiedlichsten Papierrollendurchmesser. ,,Kommt jemand in den
Sicherheitsbereich, wird der Prozess sofort gestoppt®, erklért
August Hauser, Leiter der Fertigung bei Dunapack Packaging.
Der Sicherheitsbereich kann nur durch Quittieren an der Bedien-
stelle zuriickgesetzt werden.

Damit im Automatikbetrieb die Papierrollen in diesen Sicher-
heitsbereich einfahren konnen ohne diesen zu verletzen, wird der
Durchmesser der Rolle gemessen und dann ein Muting-Bereich
im Schutzbereich gedffnet. Sofort nachdem die Rolle den Muting-
Bereich passiert hat, wird dieser wieder geschlossen.

,,Pilz hat dazu im Vorfeld alle Gefahrenstellen detektiert und auch
die Nachlaufzeit dokumentiert. So ist sichergestellt, dass die An-
lage steht, bevor es zu einem Kontakt zwischen Mensch und Ma-
schine kommt*“, erginzt Hauser. Das ist das Credo von Pilz: ,,Wir
setzen den Menschen in den Vordergrund, und wir wollen den
Menschen vor der Maschine schiitzen®.

Der andere Ansatz, die Maschine vor dem Menschen zu schiitzen,
ist mittlerweile ebenso ein Aspekt der im Zuge einer sicheren Lo-
sung zu betrachten ist, ergdnzt Ronald Kahr.

In jedem Fall miissen die Sicherheitssysteme regelméBig auf
ihre Funktionsfihigkeit gepriift werden. ,,Vor allem dort wo ver-
schleilbehaftete Systeme verbaut sind, muss regelméBig nachge-
priift werden, da der Verschleil die Nachlaufzeiten negativ be-
einflussen kann und damit die Sicherheit der Bediener nicht mehr
gewihrleistet werden konnte®, warnt Ronald Kahr.

Risikoanalyse statt Kaseglocke. ,,Das Grundlegende fiir
uns ist es den gesamten Weg eines Umbaus zu betrachten. Wir fra-
gen zuerst: Wo soll die Reise hingehen? Und damit man sich auf
den Weg machen kann, gibt es gewisse Meilensteine zu erfiillen,
erkliart Kahr im Gesprich.

Der erste Meilenstein ist gleichzeitig die Basis bei Pilz, namlich
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Damit im Automatikbetrieb die Papierrollen in den Sicherheits-
bereich einfahren kdnnen ohne diesen zu verletzen, wird der
Durchmesser der Rolle gemessen und dann ein Muting-Bereich
im Schutzbereich geoffnet.

eine Projektanalyse mit darauf folgender Risikobeurteilung der
vorhandenen Situation.

Darin geht es unter anderem um die Ermittlung der geltenden
Normen und Rechtsvorschriften, die Bestimmung der Grenzen
der Maschine in jeder moglichen Lebensphase der Maschine, aus
der sich die Risikoeinschitzung und -beurteilung sowie die Her-
angehensweise zur Reduzierung des Risikos ergibt.

,.Je besser die Analyse, umso besser kann man dann ein Konzept
auf die Beine stellen. Und umso genauer kann man das Ganze
implementieren und auch umsetzen®, ist Kahr sicher. Dennoch:
100%ige Sicherheit ist nur mit der sprichwortlichen Kiseglocke
zu erreichen, ,,Wirtschaftlich arbeiten kann man dann aber nicht
mehr*, so der Pilz-Experte. Wichtig wire es hingegen das ver-
bleibende Restrisiko auf ein Minimum zu reduzieren, damit es
bei entsprechender Unterweisung und Einhaltung der Vorschrif-
ten zu keinen Verletzungen kommt. ,,Aber es geht ja nicht nur
darum menschliche Verletzungen zu verhindern, sondern auch
darum die Arbeitsabldufe sicher zu gestalten, damit die Produk-
tion nicht gestoppt werden muss®, gibt er zu bedenken. Und das
sei laut Bernhard Dionysio mit den neuen Sicherheitseinrichtun-
gen gelungen, da nun wesentlich kiirzere Zyklen beim Wechseln
der Rollen erzielt werden konnen. Auch die Investitionskosten,
die sich in einem geringen sechsstelligen Bereich bewegt haben,
sollten sich auf Grund der verkiirzten Zeiten fiir den Rollenwech-
sel innerhalb von drei Jahren amortisieren. Bernhard Dionysio ist
aber schon jetzt zufrieden: ,,Das Zusammenspiel mit Pilz hat sehr
gut funktioniert — vom Engineering bis in die Umsetzungsphase.
Der Abgleich und Austausch mit den Kollegen von Pilz hat gut
geklappt. Es ist nicht immer selbstverstindlich, dass das so prob-
lemlos iiber die Biihne geht.

www.pilz.at
www.dunapack-packaging.com
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IT-GESTUTZTE
UBERWACHUNG

VON PRODUKTIONS=

PROZESSEN

Plastikmull in den Ozeanen, Mikroplastik im
Trinkwasser — Kunststoffverpackungen sind

in die Kritik geraten. Umweltschonender ist
dagegen Glas als hochwertiges Verpackungs-
material, das schier endlos recycelbar ist.

m den hohen Energieverbrauch und somit auch die
Kosten in der Glasproduktion zu reduzieren, miissen
Hersteller die Produktivitit, Effizienz und Zuverléssig-
keit ihrer Prozesse steigern. Dafiir greifen sie auf die
Losungen zur Prozessinspektion und -iiberwachung des Techno-
logieunternehmens XPAR Vision aus dem niederldndischen Gro-
ningen zuriick. In der Glasproduktion sind extreme Temperaturen
und der allgegenwirtige Staub eine grof3e Herausforderung fiir die
sensiblen Messsysteme. Also braucht es eine IT-Infrastruktur, die
der grofien Hitze der Glasproduktion standhélt.
XPAR Vision liefert deshalb seine Server, auf denen die Bild-
analysesoftware lauft, in den robusten, voll klimatisierten Rittal
TS-IT-Schrinken an den Kunden. Die auf Kéltemittel basierende
Schrankkiihlung Rittal Liquid Cooling Package (LCP) sorgt zu-
dem fiir eine effiziente und platzsparende Kiihlung selbst unter
widrigsten Bedingungen. ,,Wir entscheiden uns bewusst fiir die
IT-Racks von Rittal, da diese Gehduse unschlagbar sind, unseren
Kunden guten IP55-Schutz bieten, eine konstante Innentempera-
tur garantieren und modular erweiterbar, benutzerfreundlich und
einfach anzuschlieBen sind“, betont Willy Rendering, Software
Engineer bei XPAR Vision.
Eine Glasfabrik besteht vereinfacht gesagt aus einer heiflen und ei-
ner kalten Zone: In der ,,heiflen” Produktion werden gliihend heif3e
Glastropfen in Form gebracht, wihrend in der ,kalten” Zone die

abgekiihlten Produkte gepriift und verpackt werden. Herkommli-
che Qualititskontrollsysteme beschrianken sich traditionell auf das
kalte Ende des Produktionsprozesses. Das Qualititskontrollsystem
von XPAR Vision konzentriert sich dagegen auf das heile Ende der
Glasproduktion. Damit konnen erstmals auch die qualititsbestim-
menden Faktoren in der heilen Zone iiberwacht werden. So lassen
sich der Rohstoff- und Energieverbrauch erheblich reduzieren.

IT als Gehirn eines Optimierungssystems. Eine Hochge-
schwindigkeitskamera erfasst, wie der Glastropfen in die Form fallt.
Ein Bildverarbeitungsprogramm analysiert innerhalb von 20 Milli-
sekunden den Fall des Tropfens. Die XPAR-Analysesoftware verar-
beitet die Daten vor dem nichsten Tropfen. Willy Rendering erklért:
»Wenn unser System feststellt, dass sich die Form eines Glastrop-
fens #ndert, kann dies darauf hinweisen, dass die Rinnen, durch die
der Tropfen rutscht, zu warten oder zu ersetzen sind.”

Die Bildanalyse-Software und das IT-System nennt Rendering das
Gehirn des Systems. Die Rittal TS-IT-Schrinke bieten hierfiir den
optimalen Schutz. Deshalb liefert XPAR seine Monitoring-Losung
gemeinsam mit dem Rittal TS IT-Rack inklusive Kiihlung an Kun-
den aus. Hier kommt die Losung direkt in der Produktion zum
Einsatz. %

www.rittal.at

ute online konfiguriert

... in1bis 3 Tagen geliefert ... mit 40% mehr Lebensdauer*

Kein aufwandiges Konstruieren von Zahnradern mehr: Individuelles hochabriebfestes
Zahnrad in 60 Sekunden online konfigurieren und sofort bestellen. Keine Werkzeugkosten

durch 3D-Druck, effizient ab Stiickzahl 1.

Besuchen Sie uns: www.igus.at/virtuellemesse

.at/3DZahnrad

igus’ polymer Innovationen GmbH Tel. 07662-57763 info@igus.at

motion plastics®
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Push In-Verbindungsldsungen
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EIN ANSCHLUSS
SETZT SICH DURCH

Im unternehmerischen Alltag gilt zunehmend das Motto: Schneller, praziser und wirtschaftlicher.
Ein durchgangiger Wertschdpfungsprozess ist dazu unabdingbar. Das unterstutzt Weidmduller
mit einer durchgehenden, sicheren und komfortablen Verbindungsldsung, bei der die
Push In-Anschlusstechnologie zum Einsatz kommt.

ush In ist die State of the Art-Anschlusslosung, die ein

Maximum an Effizienz bietet — von der Planung iiber

die Installation bis hin zur Wartung. Diese Technologie

macht viele Aufgaben im Bereich der Verbindungs-
technik einfacher, schneller, sicherer und damit wirtschaftlicher.
Mit tiber 5.000 Push In-Verbindungslosungen, vom Anschluss an
Steuerung und anderen Geriten bis hin zur Verteilung und Ein-
speisung iiber Reihenklemmen und Steckverbinder, unterstiitzt
Weidmiiller den Anwender in seinem gesamten Arbeitsprozess.
Nicht zuletzt ist der Einsatz der Technologie ein Zukunftsgarant:
Push In-Anschlusslosungen garantieren nicht nur zuverldssige
Verbindungen iiber Jahrzehnte hinweg, sondern sind auch ,,Ready
to Robot* fiir vollautomatisierte Montageprozesse.

Push In-Technik: Der abisolierte massive Leiter wird einfach
bis zum Anschlag in die Klemmstelle gesteckt. Fertig!
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Die Technik im Anschluss - intuitiv und werkzeuglos. In
vielen Industriebereichen kommt es auf schnelle und zuverléssige
Verbindungen an. Das Direktsteck-Anschlusssystem ,,Push In“
beeindruckt durch einfaches und sicheres Handling sowie gerin-
ge Verdrahtungszeiten, denn wie effizient Verarbeitungsprozesse
sind, hiangt vor allem vom Verdrahtungsaufwand ab. Komponen-
ten mit dieser Technologie verkiirzen die Anschlusszeit um bis zu
50 Prozent. Der abisolierte massive Leiter wird einfach bis zum
Anschlag in die Klemmstelle gesteckt. Fertig! Ein Werkzeug zum
Anschlieen ist nicht erforderlich.

Die zuverlissige, riittelsichere und gasdichte Verbindung ist
hergestellt. Selbst feindrihtige Leiter mit aufgecrimpten Ader-
endhiilsen — mit und ohne Kunststoffkragen — oder ultraschall-
verschweifite Leiter lassen sich problemlos anschliefen. Die
Push In-Anschlusstechnologie ist nach dem Druckfeder-Prinzip
konzipiert, d. h. die Feder fiir den Leiteranschluss wird separat
im Gehiuse gehalten. Dieses Konstruktionsprinzip gewihrleistet
eine Trennung von mechanischer und elektrischer Funktion. Der
Vorteil: hohe Leiterausziehkrifte. Aulerdem spleifien feindréhti-
ge Leiter beim Einfiihren nicht auf.

Mehr als 5.000 Push In-Verbindungsléosungen. Einfache
Planungsprozesse, kurze Vorbereitungszeiten, effiziente Verdrah-
tung und schnelle Inbetriebnahme: Die Vorteile dieses innovati-
ven Anschlusssystems in Direktstecktechnik hat Weidmiiller in
einem breiten Produktportfolio mit iiber 5.000 Push In-Verbin-
dungslosungen zum Einsatz gebracht. Bei der Klippon Connect-



Vielfaltige Laborpriifungen stellen die zuverldssige,
riittelsichere und gasdichte Verbindung unter Beweis.

Reihenklemme setzt Weidmiiller auf die bewihrte Anschlusstech-
nik. Die innovative Anschlusstechnik und die besondere Form der
Klippon Connect-Reihenklemme ermoglicht eine komfortable
Verdrahtung und besonders kompakte Klemmen mit nur 100 mm
Linge und 5,1 mm Breite. Weitere Bemessungsdaten nach IEC
60947-7-1 sind: Strom 32 Ampere und Spannung 400 Volt.
Genauso einfach und komfortabel wie die Reihenklemmen der A-
Reihe lassen sich auch die Termseries-Relaiskoppler verdrahten.
Weidmiiller bietet mit ihr besonders platzsparende Relaiskoppler
und Solid-State-Relais mit Ein- und Zwei-Wechslerkontakten an.
Dank der kompakten Baubreite von 6,4 mm sind die Module &u-
Berst platzsparend und erlauben auch die Planung und Realisie-
rung von kleineren Schaltschrinken. Fiir eine noch bessere und
einfachere Verdrahtung hat Weidmiiller sie um ein Anschluss-
modul in Push In-Technik erweitert. So lassen sich alle Leiter-
typen schnell und sicher anschliefen.

u-remote fiir maBgeschneiderte Planung. Der Push In-
Anschluss begeistert auch beim individuell skalierbaren Automati-
sierungsbaukasten u-mation. Das u-remote I/O-System in IP20 mit
Push In iiberzeugt mit ma3geschneiderter Planung, schneller Instal-
lation und mehr Sicherheit bei der Inbetriebnahme. Das Herz der
u-mation-Familie bildet u-control web — die flexible Steuerung mit
integriertem, webbasiertem Engineering-Tool. Als Schnittstelle zwi-
schen u-control web und der Feldebene fungiert das modulare I/O-
System u-remote mit Feldbuskopplern fiir die géingigsten Bus- und
Kommunikationssysteme. Die IP20-Losung mit zeitsparender Push
In-Verbindungstechnik gewinnt dabei mit schneller Installation und
Sicherheit bei der Inbetriebnahme die Anwender fiir sich.
AuBerhalb des Schaltschranks sind industrietaugliche Anschliis-
se gefragt, die sich weder von extremen klimatischen Einfliissen
noch von elektromagnetischen Storungen beeinflussen lassen.
Hier gewihrleisten die RockStar-Steckverbinder mit Push In-
Technik eine sichere und zuverlissige Ubertragung von Energie,
Signalen und Daten im industriellen Umfeld — vom Schaltschrank
bis ins Feld. Sie bieten Schutz gemif [P65 und IP68/IP69K sowie
eine Absicherung gegen elektromagnetische Stérungen.

Die Push In-Technologie findet nicht nur in Produkten fiir die
Feld- und Schaltschrankverdrahtung ihren Einsatz. Auch im Be-
reich der Geriteanschlusstechnik setzt man auf die Vorteile. Mit
den Leiterplattenklemmen und -steckverbindern mit Push In-
Technologie sind dem innovativen Geritedesign keine Grenzen
gesetzt und der Anschluss an die Feldverdrahtung ldsst sich ein-
fach werkzeuglos realisieren. %

www.weidmueller.at

ate

antriebstechnik und
entW|ckIungs GmbH & Co. KG

Asynchron und synchron
Antriebe

Direktantriebe (Torque)
Reluktanzantriebe
Axialfluss Antriebe

Brandenburger Strasse 10
D-88299 Leutkirch im Allgau
phone +49 7561 98248-0
info@ate-system.de

www.ate-system.de
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Wir bringen
Kunststoff in Form
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- Technische Kunststoffteile bis 1000g
- Eigene Konstruktion, eigener Werkzeugbau
- Sieb- und Tampondruck, Baugruppenmontage

Werner Langer GmbH & Co. KG
Auf dem Lohnsberg 6

D-59872 Meschede-Berge

Tel. +49 (0) 2903 /97 01-0
info@werner-langer.de
www.werner-langer.de
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Beckhoff

Die meist kleinen und kostengtins-
tigen Inkrementalencoder sind aus
vielen Anwendungen nicht mehr weg-
zudenken. Dieser groen Bedeutung
wird Beckhoff mit der umfassenden
EtherCat-Klemmenserie EL51xx zur
Auswertung von 5-V-Inkrementalen-
codern mit RS422- und TTL-Signalen
gerecht. Mit ihrer Erweiterung um vier
hochkompakte und leistungsféhige
I/Os lasst sich die Auswertung der
Inkrementalsignale in der Steuerung
nun noch platzsparender und kosten-
gunstiger realisieren. Die vier neuen
EtherCat-Klemmen erfassen Inkre-

mentalsignale mit hohen Frequenzen
bis zu 5 MHz und verfligen Uber
zahlreiche Parametriermdglichkeiten
und integrierte Funktionen, die eine
optimale Anpassung an die Steue-
rungsaufgaben ermdglichen. Jede
einzelne EtherCat-Klemme bietet
eine integrierte Sensorversorgung,
parametrierbar auf 5, 12 oder 24 V. Es
kénnen Encoder mit differenziellem
RS422-, 5-V-TTL oder Open-Collec-
tor-Interface angeschlossen werden.
Durch interne Pull-up-Widersténde ist
fur die Open-Collector-Auswertung
keine &uBere Beschaltung notwendig.
Zusatzliche 24-V-Digitaleingange
dienen zum Speichern, Sperren und
Setzen des Z&hlerstands. Zahlreiche
integrierte Funktionen wie z. B. die
Rundachsenfunktion, Werksttick-
messung und Stillstandtiberwachung
ermdglichen zudem eine Datenvor-
verarbeitung direkt in der Klemme.
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Kistler

KRAFTE MESSEN

Anspruchsvollere Messaufgaben in der
smarten Fertigung verlangen nach immer
besserer Technik. Mit der neuesten Gene-
ration der SlimLine-Sensoren optimiert
Kistler nun die in vielen industriellen An-
wendungen bewéhrten Kraftsensoren wei-
ter. Die SlimLine-Kraftmessringe warten
insbesondere mit einer deutlich optimier-
ten Linearitdt in niedrigen Messbereichen
auf. Das macht die kleinen Kraftaufneh-
mer noch flexibler einsetzbar.

Das Herzstiick
jedes piezo-
elektrischen
Sensors: der
Quarzkristall.

Die SlimLine-Sensoren der C Serie erset-
zen ihre Vorgingermodelle nahtlos und
bieten den Anwendern zusitzliche Vortei-
le: Durch das in vielen Details optimierte
Design sind die Kraftsensoren der neuen
Familie deutlich empfindlicher. Das neue
Design trigt aulerdem zu einer verbesser-
ten Linearitdt insbesondere in niedrigen
Messbereichen bei. %

www.kistler.com

binder

GROSSE FLEXIBILITAT

Die NCC-Subminiatur-Steckverbinder
der Serie 670 erweitern das Produktport-
folio von binder um eine Losung fiir be-
sondere Anforderungen von Herstellern
industrieller Ausriistung. In den entspre-
chenden Anwendungsfeldern, mitunter
die Bereiche Beleuchtung und Mess-
instrumentierung, sollen die neu entwi-
ckelten Produkte gezielt auf die wesent-
lichen Herausforderungen eingehen und
den wachsenden Bedarf nach adiquaten,
zuverldssigen Rundsteckverbindern de-
cken. Unter der Serie 670 stellt binder
5-polige Subminiatur-Steckverbinder

mit Bajonettverschluss und einer Kabel-
durchfithrung von 3,0 bis 5,0 mm her.
Die Flanschdose ist mit Lot- oder Tauch-
I6t-Kontakten ausgestattet. Ein wesentli-
ches Merkmal ist, dass die Kontakte der
Flanschdose im nicht gesteckten Zustand
vollstindig vor Wasser, Schmutz und
dem Eindringen von Fremdkorpern ge-
schiitzt sind. Die Bezeichnung NCC (Not
Connected Closed) weist darauf hin, dass
der permanente Schutz der Kontakte
auch getrennt gewihrleistet ist. %

www.binder-connector.com




Festo

ELEKTRISCH GREIFEN MIT 10-LINK

Festo bietet zum pneumatischen Stan-
dardgreifer DHPS jetzt einen elektrischen
Bruder: den elektrischen Standardgreifer
EHPS. Er kann dort zum Einsatz kommen,
wo Pneumatik nicht zugelassen oder kei-
ne Druckluft vorhanden ist. Dabei hat es
Festo geschafft, etliche Vorziige der Pneu-
matik auf die Elektrik zu tibertragen. Mit
seinen robusten T-Nut-Backenfiihrungen
kann der EHPS zuverlissig und bei hoher
Momentaufnahme kleine bis mittelgrofie
Teile sicher greifen. Eine direkte Positi-
onsabfrage durch die T-Nut am Greifkopf

zeigt, ob der Zugriff richtig erfolgt ist.
Dabei lidsst sich die Greifkraft iiber ei-
nen vierstufigen Rastschalter prizise auf
empfindliche Werkstiicke einstellen. Ein
hochdynamischer, biirstenloser, Gleich-
strommotor sorgt im kompakten

Parallelgreifer fiir hohe Krifte.

Kommt es zu einem Stromausfall,

hilt der Greifer das Werkstiick durch
die Selbsthemmung des Getriebes weiter-
hin — der Freilauf verhindert ein Verklem-
men. Die Ansteuerung iiber zwei PINs
Auf/Zu bewegt den Greifer nur bei einem

o

Signal. Unkontrolliertes Fahren

wird verhindert. Die Ansteuerung

des EHPS ist sowohl iiber digitale I/O als
auch optional iiber IO-Link moglich. %

www.festo.at

Phoenix Contact

IM NEUEN GEWAND

Ganz nach dem Motto ,,bewihrte Technik im neuen Design‘ wech-
seln die seriellen LWL-Koppler und Repeater ihre Farbe von griin
zu grau und passen sich somit dem neuen Complete-Line-Desig-
nkonzept von Phoenix Contact an. Auch wenn sich das Industrial
Ethernet immer weiter in Maschinen, Anlagen und Netzwerken
ausbreitet —,out” ist die Feldbustechnik noch lange nicht. Um an
dieser Stelle auch in Zukunft ein zuverldssiger Partner zu sein,
befasst sich Phoenix Contact auch weiterhin mit dem Gebiet der
seriellen Schnittstellen. Egal ob Profibus, CAN, DeviceNet, RS-
232, RS-422 oder RS-485 — die seriellen LWL-Koppler der PSI-
MOS-Geritefamilie sorgen fiir zuverldssige Kommunikation tiber
Polymer-, HCS- und Glasfaserleitungen. In einem sogenannten
Modular Hub lassen sich die LWL-Koppler iiber Tragschienenbus
miteinander flexibel verbinden und zusétzlich auch mit den seriel-
len Repeatern der Produktfamilie zusammenschlieSen. %

www.phoenixcontact.at

Entfesseln Sie
die Intelligenz
lhres Antriebs.

Um das ungenutzte Potential lhrer Systeme durch
mehr Intelligenz auszuschopfen, erfordert es oft
mehr Komponenten, Sensoren und Komplexitat.

Intelligente Frequenzumrichter hingegen kénnen
schnell und einfach zusatzliche IOT-Funktionen
als intelligente Sensoren tibernehmen.

ENGINEERING
TOMORROW

danfoss.at
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Reinhard Thor entschied
sich als erster Kunde,
die Emcoturn E65 mit
CNC Pilot 640 in Betrieb
zu nehmen.

.

IBILITAT™

.

in RuBbach am Pal Gschitt, sitzt die

Firma RWT. Kleine Stlickzahlen, haufiges Risten, permanente Optimierungen, héchste Qualitat -
diese Herausforderungen hat RWT zu seinen Starken gemacht. Mitinhaber Reinhard Thor inves-
tiert dafur auch in modernste Fertigungstechnik wie in die Emcoturn E65 mit Heidenhain CNC

Pilot 640.

einhard Thor fasst das Geschéfts- und Erfolgsmodell
von RWT zusammen: ,,Wir haben uns auf Teile fiir
Motoren und Fahrzeuge spezialisiert. Dabei konnen
wir in abgestimmten Schleifprozessen mit Genauig-
keiten im Zehntel-y-Bereich fertigen. Unsere Kunden unterstiit-
zen wir schon bei der Konstruktion mit unserem spezifischen
Know-how. So kénnen wir gemeinsam von Anfang an die Ferti-
gungsprozesse und damit auch die Werkstiicke optimieren.”
Was so einfach klingt, ist in der Umsetzung mit viel Mut, Fle-
xibilitdt und Einsatzbereitschaft seitens der Geschiftsfiihrer und
der Belegschaft verbunden. ,,Ein Lieferant im Motorsport muss
schnell und unbiirokratisch auf Anderungswiinsche reagieren.
Bestehende Konstruktionen bleiben praktisch nie unverindert,
immer wieder werden Anpassungen vorgenommen, die natiirlich
entsprechende Anderungen an den NC-Programmen nach sich
ziehen“, beschreibt Reinhard Thor den Arbeitsalltag. Deshalb ste-
hen bei RWT auch ausschlieBlich Facharbeiter an den Maschinen,
Drehbearbeitungen werden komplett werkstattorientiert an der
Steuerung programmiert.

Pioniergeist bei der Maschinenwahl. Wie viel Mut Thor
besitzt, zeigt nicht nur das Engagement in der anspruchsvollen
Motorsportsparte. Auch bei der Anschaffung einer neuen Dreh-
maschine scheut er keine Herausforderungen. ,,Wir setzen beim
Friasen und Drehen voll auf Heidenhain-Steuerungen. Das sollte
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auch bei unserer neuen Drehmaschine so sein. Da wir aulerdem
wussten, dass Emco gute Drehmaschinen baut, waren wir zuver-
sichtlich, dass die neue Kombination Emcoturn E65 mit Heiden-
hain CNC Pilot 640 funktionieren wird. Warum sollten wir also
nicht der erste Kunde sein, der solch eine Maschine in Betrieb
nimmt?‘, so Thor.

Christian Holl, Facharbeiter und hauptséchlich als Einsteller an
der Emco titig, freut sich tiber den Pioniergeist seines Chefs: ,,Ich
bin rundum zufrieden mit der neuen Maschine. Sie ist von Anfang
an immer gelaufen. Wenn es Probleme gab, waren es nur Klei-
nigkeiten, nie etwas Essenzielles, das die Fertigung beeintréich-
tigt hitte.“ Bei der Behebung dieser kleinen Startschwierigkeiten
haben Emco und Heidenhain schnell geholfen. ,,Wir haben bei
beiden Firmen immer Ansprechpartner mit einem offenen Ohr
und — viel wichtiger noch — Losungen fiir unsere Wiinsche und
Anliegen angetroffen®, bestitigt Thor. Das Magnetschild mit den
Heidenhain-Helpline-Nummern fristet inzwischen jedenfalls nur
noch ein kaum beachtetes Dasein an der Maschinenverkleidung.

Learning by doing. Und wie steht es um die Bedienung? ,,Die
intuitive Touch-Bedienung ist wirklich ein Traum®, schwérmt
Christian Holl, der keinerlei Probleme beim Umstieg von seiner
dlteren Heidenhain-Drehsteuerung auf die aktuelle CNC Pilot 640
hatte. ,,Die Programmierung geht wunderbar von der Hand, selbst
alte Programme von Vorgingersteuerungen kann ich mit weni-



gen Anpassungen {ibernehmen und verwenden. Den Umgang mit
der neuen Steuerung habe ich mir selbst angeeignet — learning by
doing auf Basis meiner Vorkenntnisse mit Heidenhain-Steuerun-
gen.” Und noch ein Argument fiihrt er fiir die Touch-Steuerung
an: ,,Erst war ich ja wegen Verschmutzungen skeptisch mit dem
Touchscreen. Aber einmal pro Woche driiberwischen reicht vol-
lig. Da muss man sich selbst hier in der Fertigung keine Gedanken
machen.*

Zur Programmierung nutzt Holl vor allem smart.Turn und Turn
Plus: ,,.Damit kann ich an der Steuerung sehr flexibel program-
mieren. Die {ibersichtlichen Programme erlauben mir auf3erdem
jederzeit Anderungen und Anpassungen. So kann ich mein ganz
personliches Dreh-Know-how in die Programme einbringen. Und
wenn mein Wissen doch einmal an seine Grenzen kommt, dann
liefert die interaktive Hilfe der CNC Pilot 640 immer die nétigen
Hinweise.*

Genauigkeit schon bei LosgroBe 1. Die Moglichkeiten der
neuen Emco-Maschine nutzt RWT inzwischen in vollem Umfang.
Dazu gehoren klassische Drehbearbeitungen bis hin zum Frésen,
Bohren und Gewinden mit der Y-Achse. So bearbeiten die Motor-
sportzulieferer auf dieser Maschine vor allem Kleinstserien mit
bis zu 30 Bauteilen aus dem Vollen. Das Material — hiufig schwie-
rig zu bearbeitende Werkstoffe bis hin zu Magnesiumlegierungen
— kommt iiber einen Stangenlader fiir Durchmesser bis 60 mm.

Vor allem die grafischen Méglichkeiten der CNC Pilot 640
erleichtern die werkstattorientierte Drehbearbeitung bei RWT.

Die Ausgabe der fertigen Teile iibernimmt ein Auswerfer mit
Forderband. Entscheidend fiir RWT ist dabei die hohe Grund-
genauigkeit der Maschine. ,,Viele Teile miissen trotz der hohen
Genauigkeitsanforderungen nicht mehr nachbearbeitet werden®,
freut sich Thor.

www.heidenhain.de
http://r-w-t.com

Monitoring vereinfachen. .
Effizienz steigern. Q IO-Link
Sensorik4.0 erleben.

Absolutwert-Drehgeber mit
|O-Link-Schnittstelle

Erhéhte Anlagenverflugbarkeit dank intelligenter

Diagnosefunktionen und vereinfachtes Condition
Monitoring durch frihzeitige Erkennung kritischer
Maschinenzusténde.

Mehr Informationen unter
pepperl-fuchs.com/pr-io-encoder

Your automation, our passion.

2 PEPPERL+FUCHS
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Schunk

FEINFUHLIGER WERKZEUGHALTER

ermdoglicht eine

Echtzeitprozess-
uberwachung und
-regelung unmittelbar

am Werkzeug.

Schunk startet in eine neue Ara der Werk-
zeugspannung: Seit September hat die
Auslieferung des sensorischen Hydro-
Dehnspannfutters iTendo, des feinfiih-
ligsten Werkzeughalters auf dem Markt,
begonnen. Erstmals wird es moglich sein,
Zerspanungsprozesse in hoher Auflosung
unmittelbar am Werkzeug zu liberwachen
und Schnittparameter in Echtzeit zu re-
geln. Der erforderliche Beschleunigungs-
sensor und die Elektronik sind in den
Werkzeughalter integriert, ohne dessen
Storkontur und Eigenschaften zu beein-
flussen.

Der iTendo ist in der Lage, den Zerspa-
nungsprozess liickenlos zu erfassen,
zuvor definierte Grenzwerte zu iiberwa-
chen und bei Unregelmifigkeiten bei-
spielsweise eine adaptive Regelung von
Drehzahl und Vorschub in Echtzeit zu
ermoglichen. Ausgestattet mit Sensor,
Akku und Sendeeinheit erfasst der smar-
te Werkzeughalter die Daten unmittelbar
am Werkzeug, iibertrigt sie drahtlos via
Bluetooth an eine Empfangseinheit im
Maschinenraum, von wo sie per Kabel
an eine Regel- und Auswerteeinheit wei-
tergeleitet werden. Damit unterscheidet
sich das System grundlegend von ande-
ren Losungen zur Prozessiiberwachung.
Wiihrend eine Uberwachung der Strom-
aufnahme der Spindel nur diffuse Signale
zum Schwingungsverhalten ermoglicht,
liefert die intelligente Werkzeugaufnah-
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Der smarte iTendo

me prizise Prozessdaten. In Pilotanwen-
dungen hatte sich die intelligente Auf-
nahme beim Frisen, Bohren, Bohrsenken
und sogar beim Entgraten bewéhrt.

Starterset zur einfachen Inbetrieb-
nahme. Im ersten Schritt standardisiert
Schunk den iTendo fiir die gidngige Schnitt-
stelle HSK-A 63 mit Spanndurchmessern
von 6 mm bis 32 mm und einer Lénge von
130 mm. Der sensorische Werkzeughalter
ist fiir den Einsatz von Kiihlschmiermittel
geeignet und bis 10.000 min' ausgelegt.
Die Inbetriebnahme und Analyse der Da-
ten erfolgen iiber ein browserbasiertes
Dashboard auf handelsiiblichen PC, Tablet
Computern oder Smartphones. In der ein-
fachsten Ausbaustufe, die komplett ohne
maschinenseitige Anpassungen realisiert
werden kann, lassen sich die Live-Daten
des Sensors iiber eine lokale Anbindung
unmittelbar am Dashboard anzeigen. Hier-
fiir bietet Schunk ein spezielles Koffer-
system mit integriertem Display an, iiber
das der Werkzeughalter mit minimalem
Aufwand innerhalb von zwei Stunden in
Betrieb genommen werden kann. In einer
zweiten Ausbaustufe wird der Echtzeit-
controller idealerweise von einem Service-
techniker iiber digitale beziehungsweise
analoge I/O mit der Maschinensteuerung
verbunden.

www.schunk.com

Schunk

DIE FLACHSTE
DREHEINHEIT

Flach, prazise, leistungsdicht: Die
universell einsetzbare, mechatro-
nische Dreheinheit Schunk ERT
ermdglicht auf kompaktem Raum
nahezu verschleiB- und wartungsfrei
gleichermaBen flexible wie dynami-
sche rotatorische Bewegungen. Auch
mit der optional erhaltlichen Brem-
se, die unmittelbar tGber den Regler
angesteuert wird, bleibt die Bauhéhe
der Schunk ERT unveréndert. Dieses
Novum am Markt schafft die Voraus-
setzungen fur noch kompaktere
Montage- und Handhabungsappli-
kationen in der Elektronik-, Medizin-

technik-, Labortechnik-, Pharma-,
Kosmetik- und Solarindustrie, aber
auch fur bauraumoptimierte Einsatze
im Maschinenbau, in der Laserbear-
beitung oder in Verpackungsprozes-
sen. Die Einheit kann als Drehteller
fir Komponenten, Baugruppen und
Werkzeuge ebenso eingesetzt wer-
den wie als Drehmodul an Portal-
I6sungen, als Rundschalttisch oder
als hochgenaues Positioniermodul.
Sie basiert auf einem permanent-
erregten Torquemotor, ist mit Absolut-
wertgeber ausgestattet und gewéhr-
leistet auch ohne Referenzierung auf
Anhieb eine Wiederholgenauigkeit
von 0,01° sowie kurze Reaktions-
zeiten und hohe Drehmomente. %



Walter

MIT HIGHSPEED VOM BAUTEIL
ZUR WERKZEUGLOSUNG

Ingenieure im Walter Engineering arbei-
ten mit einem neuen digitalen Assistenten:
Walter Innotime. Die Web-Anwendung
verkniipft bestehende Walter-Systeme mit
der Engineering-Kompetenz der Walter-
Mitarbeiter. Anhand eines vom Kunden
per Drag & Drop auf der Walter-Website
hochgeladenen 3D-Modells des Bauteils
analysiert Walter Innotime, welche Zer-
spanungsoperationen anfallen und schléagt
dem Ingenieur, der die Anfrage betreut (in
spateren Versionen dem Kunden selbst),
die passenden Zerspanungswerkzeuge mit
Schnittdaten und Preisen aus dem Walter-
Portfolio vor. Diese digitale Suche auf
Bauteilebene ist derzeit einzigartig im
Markt.

Der Ingenieur priift den Vorschlag und
optimiert ihn bei Bedarf entsprechend
der Kundenbediirfnisse. Der Auslegungs-

prozess bei komplexen Anfragen wird
dadurch erheblich beschleunigt — und der
Kunde erhilt die fiir ihn wirtschaftlichste
Werkzeuglosung sowie ein valides Ange-
bot in kiirzester Zeit.

Die Walter-Auflendienstmitarbeiter und
-Ingenieure profitieren von der Vorarbeit
des Systems: in der Konstruktion und
beim Erarbeiten der optimalen Bearbei-
tungsstrategie fiir das Kundenbauteil. ,,Fiir
unsere Ingenieure, den technischen Ver-
trieb, aber vor allem fiir unsere Kunden
ist Walter Innotime ein Meilenstein. Wir
setzen uns intensiv mit dem Bauteil aus-
einander und konnen Anfragen deutlich
schneller bearbeiten — das ist fiir unsere
Kunden direkt spiirbar*, sagt Dr. Michael
Hepp, Vice President Digital Business bei
Walter. ,,Indem wir die Engineering-Kom-
petenz unserer Mitarbeiter mit der virtuel-

len Intelligenz unserer Software-Systeme
verbinden, unterstiitzen wir den Kunden
dabei, die fiir ihn wirtschaftlichste Werk-
zeuglosung schnell und einfach zu finden,
zu kaufen und einzusetzen. Unsere Kun-
den miissen kiinftig nur noch ihr 3D-Bau-
teil hochladen — einfach und schnell . %

www.walter-tools.com

2 (elesaBANTER

Stellungsanzeiger mit kabelloser
Dateniibertragung

m Das kabellose System besteht aus der
UC-RF Kontrolleinheit und bis zu 36 DD52R-E-RF
elektronischen Stellungsanzeigern.

m Maschineneinstellungen effizient vornehmen -
Zeiteinsparungen bei Formatwechsel.

m Einfache Installation — es sind keine Kabeln fur
die Verbindung der Stellungsanzeiger mit der
Kontrolleinheit notwendig.

m Das System sperrt die Maschine fur den Anwender
so lange, bis alle Werte an der Maschine korrekt
eingestellt sind.

@ er @ w - L U @

Ein Gemeinschaftsunternehmen der beiden Weltmarktfihrer fiir Normelemente. Das Angebot umfasst ein
breit gefachertes Normelemente-Programm mit charakteristischem Design, erganzt durch perfekten Service
und der Fahigkeit, in kurzester Zeit kundenspezifische Losungen zu realisieren.

DESIGNED

FOR ENGINEERING

elesa-ganter.at
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Der auf der M40 Millturn eingewechselte
Messtaster TC63-Digilog auf der
Oberfliache des gefristen Rootsrotors.

Auf den Millturn-Maschinen von WFL entstehen weltweit anspruchsvolle Teile mit hohen
Genauigkeiten — zum Beispiel Kompressorrotoren, fur deren automatische Komplettbearbeitung
die Linzer nun eine extrem produktive Vorgehensweise entwickelt haben. Ein wichtiger Bestand-
teil dieser Losung ist der Taster TC63-Digilog von Blum-Novotest, mit dem Werkstickkonturen
in der originalen Aufspannung sekundenschnell gescannt werden.

nnerhalb WFL Millturn Technologies ist der Bereich Too-
ling Solutions speziell auf die Zerspanung schwieriger
Bearbeitungsbereiche ausgerichtet. Dabei wird in Linz
das Ziel verfolgt, mit intelligenten Werkzeuglosungen ein
komplexes Werkstiick noch schneller und genauer herzustellen.
Ein Beispiel dafiir stellt das Testwerkstiick eines Rootsrotors
dar. Bei dem rund 400 mm langen Teil mit etwa 160 mm Auf3en-
durchmesser aus Grauguss GG 60 handelt es sich um den Liu-

Darstellung der Kontur in der von WFL entwickelten Software-
I6sung: Die schwarze Linie visualisiert das Soll-MaB, die blaue
das gescannte Ist-MaB und die rote die vorgegebene Toleranz.
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fer eines Drehkolbenverdichters. Unter Verwendung spezieller
Formfriser dreht und frést er diesen Rotor auf der M40 Millturn
bis auf EndmaB in Schleifqualitit. Und zwar im automatisierten
24/7-Betrieb, was die Durchlaufzeiten stark reduziert hat.

Das Schleifen war in der Rotorenfertigung bislang nétig ge-
wesen, weil die notwendige Genauigkeit und Oberflachengiite
durch Frisen nicht erreicht wurde. ,,Mit dem neuen Verfahren
konnen wir zwar nicht bei allen Anwendungen auf das Schleifen
verzichten, in diesen Fillen reicht es aber, dass sich mit unse-
rer Vorgehensweise die Schleifzugaben erheblich reduzieren.
Denn das Schleifen auf Rund- und Profilschleifmaschinen ist bei
Kompressorrotoren immer ein extrem aufwéndiger und teurer
Vorgang®, erldutert Manfred Baumgartner, der als Produktma-
nager den Bereich WFL Tooling Solutions verantwortet. ,,Das
Schlichtfrasen wird beim gezeigten Rootsrotor tibrigens auf drei
verschiedene Formfriser aufgeteilt und die Ubergiinge zwischen
den Frisern durch automatisches Messen korrigiert. Darum be-
notigen wir hier die Kombination aus Hightech-Werkzeug, einer
Regelkomponente und optimaler Messtechnik.*

Alles im Fokus. Beim Schlichtprozess wird zunichst auf ein
paar Zehntel Millimeter UbermaB vorbearbeitet, gemessen wird
diese Kontur auf der Maschine. Maschinenseitig wird hierfiir
der digital-analog arbeitende Messtaster TC63-Digilog von
Blum-Novotest eingewechselt, mit dem die Linzer direkt in der
Aufspannung das gefriste Profil iiber den gesamten Umfang



hinweg scannen. So werden in diesem Fall die Formgenauigkeit und die Konzen-
trizitdt des Bauteils festgestellt, ,,und zwar superschnell”, wie man bei WFL betont.
Aus der auf diesem Wege ermittelten Kontur — die am Display der Steuerung auch
dargestellt wird — berechnet ein Algorithmus fiir jeden Werkzeugeingriff die op-
timalen Korrekturen. Anhand dieser Korrekturwerte wird das Werkzeug dann fiir
die nidchste Bearbeitung in zwei Richtungen verschoben sowie in der C-Achse
verdreht und so iiber diese drei Achsen die Istkontur an die Sollkontur angepasst.
Die Sollkontur, die am Display als schwarze Kurve dargestellt wird, orientiert sich
dabei am 3D-Modell des Bauteils, das vom 3D-CAD- und CAM-System geliefert
wird und womit der Programmierer auch die NC-Daten ableitet.

WFL integriert Messtechnik von Blum-Novotest schon seit vielen Jahren in die
Maschinen, allerdings meistens nur Lasersysteme zur Werkzeugmessung. Als
Blum vor etwa vier Jahren die digital-analog arbeitenden Messtaster mit shark360
Digilog-Messwerk vorstellte, faszinierte WFL das damit mogliche scannende Tas-
ten von Anfang an.

Jedoch ging es den Linzern zunédchst um die automatische Rauheitsmessung, die
mit der ebenso digital-analog messenden RG-Tasterreihe, in diesem Fall dem
TC63-RG, moglich ist. Seither findet auf Millturn-Maschinen auf Wunsch die
Rauheitsmessung im Rahmen einer In-Prozess-Losung komplett automatisch statt,
ohne die Maschinentiir 6ffnen zu miissen, wie es beim sonst iiblichen manuellen
Ermitteln der Rauheitswerte notwendig ist.

Viele Vorteile. Dies bietet Riesenvorteile in der Fertigung, gerade bei automa-
tisierten Prozessen im Mannlosbetrieb. Aufbauend auf den positiven Erfahrungen
mit dem RG-Taster entstand dann die Idee, das scannende Tasten mit den Messtas-
tern der Digilog-Reihe zur automatischen Rundlaufmessung einzusetzen. Das war
der zweite umgesetzte Anwendungsfall, der seither von WFL verkauft wird. Der
Taster generiert dabei analog durch ,,Scannen® iiber die Oberfldche mit bis zu zwei
Metern pro Minute und sekundenschnell tausende Messwerte, die im Millisekun-
denbereich per Funk storungsfrei an einen im Maschinenraum untergebrachten
Empfinger libertragen werden.

,»Ohne die Messtechnik von Blum wire das Projekt mit den Formfrésern so nicht
umzusetzen gewesen. Mit dem Digilog-Taster brauchen wir lediglich zwanzig bis
dreilig Sekunden einschlielich Auswertung®, unterstreicht Manfred Baumgart-
ner und weist auf die Herausforderung bei der Herstellung von Kompressorrotoren
hin: ,,Die Genauigkeit erstreckt sich iiber den gesamten Zylinderbereich, die An-
wendung unserer Losung bei den Rotoren ist quasi die Konigsklasse. Denn wenn
dies hier funktioniert, funktioniert es auch bei anderen Anwendungen.* %

www.wfl.at, www.blum-novotest.com

Die Digilog-Technologie von Blum wurde bei
WFL erstmals in Form des Rauheitsmessgerates
TC63-RG eingesetzt.

'

Der einfache Weg ins
Industrial loT
from data to value

Der Weg ins Industrial loT muss nicht kompliziert
sein. Egal, ob bspw. ein Zugang zu wertvollen
Daten bendtigt wird oder neue, datenbezogene
Services generiert werden sollen, Weidmiiller
bietet Komponenten und Ldsungen und
ermdglicht so den einfachen Zugang ins Industrial
loT.

Mit dem umfassenden, zukunftsorientierten und
aufeinander abgestimmten loT-fahigen Portfolio
gelingt der Weg ins Industrial loT - from data to
value”. Egal ob Greenfield oder Brownfield bietet
Weidmiiller Losungen fiir die Datenerfassung, die
Datenvorverarbeitung, die Datenkommunikation
und die Datenanalyse.

www.weidmueller.at/iiot

Weidmiiller 3£
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2018 orderte Sepo eine C 12 U.

In der alten Werkshalle der Sepo AG im schweizerischen Bad Ragaz wird ein moderner FUhrungsstil
gelebt. Fur den Firmenchef sind motivierte Mitarbeiter ebenso entscheidend wie die richtige Technolo-
gie. Daher investierte er in den vergangenen Jahren in vier 5-Achs-Bearbeitungszentren von Hermle.

hne den Menschen nutzt uns die beste Maschine  einer kleinen Werkstatt, die Oberdanners Vater 1988 in Bad Ragaz
nichts.“ Oliver Oberdanner, Geschiftsfithrer der  griindete. Hier stellte der gelernte Mechaniker unter anderem
Sepo AG, macht im Gesprich deutlich, wie wichtig  Fischereiartikel her. Das verrit ein Schild am heutigen Firmen-
fiir ihn die Wertschitzung seiner Mitarbeiter ist. Der  gebéude, in das Sepo 2006 gezogen ist. ,,Das war bereits der zwei-
Grundgedanke, das Potenzial und die Stirken jedes Einzelnen te Umzug in eine grofere Halle und wird nicht der letzte sein®,
zu sehen und zu fordern, ist ein Geheimnis des Erfolgs der Sepo  verrdt Oberdanner. Er plant derzeit einen nachhaltigen Neubau,
AG. Thren Ursprung hat das Schweizer Familienunternehmen in  der geniigend Platz fiir Maschinenpark, Kantine, Arbeits- und
Ruherdume bietet.

,Die moderne Arbeitswelt hat immer weniger mit dem Verstiand-
nis von Arbeit der dlteren Generation zu tun. Sie will weniger
Routine und mehr Verantwortung. Wir fordern unsere Mitarbei-
ter, geben ihnen im Gegenzug aber auch gewisse Freiheiten und
haben Vertrauen in ihre Eigenmotivation®, fasst der Firmenchef
zusammen. Dieses Verstidndnis verfolgt er konsequent, seitdem
er zusammen mit seiner Frau Danielle Oberdanner endgiiltig die
Leitung des Unternehmens iibernommen hat. ,,Sie kiimmert sich
um die administrativen Aufgaben, ist fiir die Personalthemen und
die Buchhaltung verantwortlich. Mir obliegen die Produktion, die
Qualititsthemen und der Kundenkontakt.

Aus Uberzeugung. In den vergangenen 32 Jahren ist aus dem
Komplexe Geometrien mit hoher Genauigkeit fertigen - Ein-Mann-Betrieb ein Hersteller mechanischer Prizisionsteile
das sind die Stirken der Bearbeitungszentren von Hermle. L. L. K .

geworden, die in der Medizin- und Lasertechnologie, dem Textil-
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Mit der C 32 U ersetzte Oliver Oberdanner seine erste 5-Achs-Maschine,
die immer wieder Probleme bereitete.

maschinenbau sowie in Audio- und Akustik-Komponenten, in der Elektronikferti-
gung und in Sportgeriten zum Einsatz kommen. ,.Der Einstieg in neue Branchen
funktionierte nur iiber die entsprechenden Maschinen®, sagt Oberdanner. So ent-
schied er sich schon 2012 fiir den Kauf einer 5-Achs-Fréisanlage eines anderen Her-
stellers. ,,Das 5-Achs-Konzept iiberzeugte uns, die damals angeschaffte Maschine
nicht“, erinnert sich der Firmenchef. ,,Bei unseren Recherchen sind wir auf Hermle
gestoBen. Vor allem das durchweg positive Feedback zur Zuverldssigkeit und zum
Service machte uns neugierig. Einer C 30 U der Maschinenfabrik Berthold Hermle
AG, die seit 2014 in Betrieb ist, folgte 2015 eine C 32 U als Ersatz fiir die prob-
lembehaftete 5-Achs-Maschine eines anderen Herstellers. ,,Wir konnten nicht nur
schneller fertigen, da wir statt fiinf nur zwei Aufspannungen brauchten, sondern
auch priaziser. Das brachte uns neue und anspruchsvollere Auftrige ein“, benennt
der Geschiftsfiihrer die Vorteile der Hermle-Anlagen. Kapazititsbedingt investierte
er zwei Jahre spiter erneut in ein Bearbeitungszentrum aus Gosheim: die C 400 U.

Mehrwenrt, der zdhlt. ,,Auch wenn wir viel investiert haben, die Kosten haben
sich schnell amortisiert und die Anlagen sind es Wert™, erkldrt Oberdanner. ,,Durch
die Hermle-Maschine konnten wir mehr Auftrige an Land ziehen. Wir profi- >>

IZWischen

einer Minute
id 1,5 Stunden
2arbeitet die

u,;400.0v
- u,400.0v
- u,400.0v

Der schnellste Weg
zur Energiemessung

Multifunktionale Energiemessgerite
EMpro

EMpro-Energiemessgerite sind minuten-
schnell konfiguriert und ins Netzwerk integ-
riert. Sparen Sie Verdrahtungsaufwand durch
den direkten Anschluss herstellerunabhin-
giger Stromsensorik und profitieren Sie von
vielen praxisfreundlichen Webserver- und
Geritefunktionen.

EMpro ist Teil von COMPLETE line.

Mehr Informationen unter Telefon (01) 680 76

oder phoenixcontact.at/empro

P@ D [Ueontaa @

INSPIRING INNOVATIONS
© PHOENIX CONTACT 2020
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V. I.: Danielle und

Oliver Oberdanner, ‘
beide Geschaftsfiihrer e
der Sepo AG, mit o
Christian Simon,

Gebietsverkaufsleiter

der Hermle (Schweiz) AG.

Sepo bearbeitet zum GroBteil Aluminium. Im Anschluss an die
Bearbeitung wurde dieses Aluminium-Bauteil schwarz eloxiert.

Die auf der C 400 U automatisiert gefertigten Aluminium-
bauteile werden im Anschluss schwarz eloxiert.
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tieren deutlich von der Produktivitit, der MaBhaltigkeit und der
Qualitdt”, ergidnzt der Geschiftsfiihrer. Das inkludiere auch den
Service. ,,Die Hermle-Techniker sind immer verfiigbar und haben
Losungen und Ersatzteile innerhalb kiirzester Zeit parat.” Das sei
besonders fiir ein kleines Familienunternehmen iiberlebenswich-
tig. ,,Steht die Maschine, verlieren wir Auftrige.

Stillstand ist derzeit kein Thema bei Sepo. Wihrend andere Un-
ternehmen durch die Corona-Krise in die Knie gezwungen wur-
den, konnten Oliver Oberdanner und sein Team dank der 5-Achs-
Prizisionsmaschinen und der Moglichkeit punkten, automatisiert
und damit in groBeren Stiickzahlen zu fertigen. ,,In die Automati-
sierung sind wir mit dem HS flex-System fiir die C 400 U einge-
stiegen®, erzdhlt der Geschiftsfiihrer. Geplant war das beim Kauf
des Bearbeitungszentrums noch nicht. Doch die Anlage lief so
gut, dass die Auftragszahlen stiegen und damit Oberdanner eine
Automation sinnvoll erschien. Christian Simon, Gebietsverkaufs-
leiter der Hermle (Schweiz) AG, erinnert sich: ,,Innerhalb eines
Jahres nach dem Kauf kam Sepo mit der Anfrage auf uns zu, ob
die C 400 U auch nachtréglich automatisiert werden konne.* Eine
Anfrage, die allein aufgrund der Platzverhiltnisse vor Ort nicht
einfach umzusetzen war. ,,Es war kompliziert, aber nicht unmog-
lich. Wir haben die Maschine um ein HS flex-System mit zwei
Speichermodulen erweitert, ergéinzt Simon.

Laut Oberdanner hat Hermle die Aufgabe bestens erfiillt — und
war gliicklicherweise auch immer zur Stelle, wenn es durch
Anwendungsfehler zu kurzen Ausfillen kam. ,,Seitdem bei uns
jedoch der Lernprozess abgeschlossen ist, lauft die Anlage ein-
wandfrei”, ergiinz der Unternehmer.

Die Bedienung erfolgt iiber die Hermle-eigene Software HACS
(Hermle Automation Control System). Sie berechnet Laufzeiten
und Werkzeugbedarf im Vorfeld und stellt relevante Daten wie
Arbeits- und Ablaufpléne, Bedieneraufgaben und Werkzeugtabel-
len iibersichtlich dar. ,,.Die intuitive Bedienung bedeutet fiir uns
weniger organisatorische Stillstinde und damit ein Plus an Pro-
duktivitit”, sagt Oberdanner.



Nachster Schritt: Roboter-Automation. Mit der HS flex-
Automation kann Sepo bis zu 40 Paletten zu je 240 x 320 mm fiir
die mannlose Fertigung vorbereiten. ,,Zu 70 Prozent bearbeiten
wir jedoch deutlich kleinere Rohlinge*, stellt Oberdanner fest.
Aus dieser Beobachtung heraus entschied er, in eine kleinere Ma-
schine zu investieren und orderte 2018 eine C 12 U, das kompak-
teste Bearbeitungszentrum der Hermle High-Performance-Line,
und kombinierte es mit dem Robotersystem RS05. ,,Aufgrund der
Auftragslage konnten wir schon im Vorfeld von einer Auslastung
von rund 80 Prozent ausgehen. Das hat die Entscheidung natiir-
lich positiv beeinflusst®, erzéhlt er. Ein weiterer Pluspunkt ist,
dass die Auftragsverwaltung iiber die gleiche Software wie beim
HS flex-System lauft. Indem das Sepo-Team die HACS-Software
schon kannte, lief die Inbetriecbnahme der Roboter-Automation
ziigig und ohne Probleme ab.

Durch die Roboter-Automation kann Oberdanner Prizisionsteile
in Serie fertigen — auch mannlos iiber Nacht und am Wochen-
ende. Das kommt Sepo gerade in der aktuellen Situation zugute.
,»Wir haben den Zuschlag fiir einen umfassenden Auftrag fiir die
Fertigung von Komponenten fiir Beatmungsmaschinen bekom-
men. Hier macht sich die Dynamik der Maschine bemerkbar, die
schnell und mit perfekten Ubergiingen friist*, betont Oberdanner.
Zehn bis 20 Prozent der Rohlinge sind aus Kunststoff, der Rest
zumeist aus Aluminium. Die Laufzeit pro Teil liegt je nach
GroBe und Geometrie zwischen einer Minute und 1,5 Stunden.
Allen Teilen gleich ist, dass sie am Ende des Bearbeitungspro-

Mit der neuen
Automatisierung kann
Sepo auch Prazisions-
teile in Serie fertigen.

zesses die hochsten Anspriiche an Prézision und Optik erfiillen.
Durch den plotzlichen Mehrbedarf an medizinischen Geriten
und der damit gestiegenen Auftragslage musste Sepo sogar Mit-
arbeiter einstellen. ,,An qualifizierte Fachkrifte zu kommen ist
auch in der Schweiz nicht einfach. Vor der Pandemie war es
nahezu unméglich. Doch auch hier haben die Hermle-Maschi-
nen einen positiven Effekt. Mit einem modernen Maschinen-
park wecken wir zum einen das Interesse junger Arbeitskrifte
und zeigen zum anderen, dass es hier Entwicklungspotenzial
fiir jeden Einzelnen gibt“, erkldrt Oberdanner — den ,,Spirit der
Hermle®, wie er es nennt. Doch er weil3, dass die Technik nicht
alleine entscheidet: ,,Ein respektvoller Umgang, Hilfsbereit-
schaft und Gleichberechtigung sind fiir ein motiviertes Team
essenziell.“ Aktuell arbeiten 33 Leute bei Sepo — 2018 waren
es zwolf.

,In den vergangenen Jahren haben wir uns wahnsinnig schnell
entwickelt. Einen relevanten Anteil daran tragen auch die
Hermle-Anlagen®, fasst der Firmeninhaber zusammen. Durch
die hohe Prizision und MaBhaltigkeit konnte Sepo neue Kunden
gewinnen, durch die Automatisierung groflere Auftragsvolumi-
na annehmen. ,,.Die Qualitit der 5-Achs-Bearbeitungszentren,
gepaart mit dem Service und der Automationslosung aus einer
Hand, gibt uns die Sicherheit, den Anspriichen unserer Kunden
garantiert gerecht zu werden.” %

www.hermle.de

Laserteiledyou

Individuelle Metallzuschnitte und Blechbiegeteile online bestellen! Wir fertigen
mit modernster Technologie - zuverldssig, schnell und giinstig aus Aluminium,
Edelstahl oder Stahlblech — vom Einzelstiick bis zur Serie.

laserteile4you.at
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Auf innovative Art Werkstlicke
ausrichten und fixieren: Die neue
Zentriereinheit von norelem macht
es maoglich. Sie besteht aus einem
Kegel mit einvulkanisierten Pré-
zisionskugeln und einer Buchse.
Der spezielle Aufbau des Systems
ermoglicht eine Wiederholgenauig-
keit von <0,003 mm. Beim Fiigen
von Platten, die mit der neuen
Zentriereinheit von norelem ausge-
stattet sind, legen sich die Kugeln
des Kegels leicht an die Buchse
an. Sobald die Niederzugskraft
aufgebracht wird, driicken sich die
Prézisionskugeln in die Kegelflache
und die Auflageflachen der Platten
werden zueinander ausgerichtet.

Dabei verformen sich die Kugeln
zwischen der Mantelflache der
Buchse und des Kegeldorns im
elastischen Bereich und zentrie-
ren die beiden Teile mit héchster
Genauigkeit. Fur eine optimale
Funktionsweise des Systems ist
lediglich die exakte Einbautiefe
der Buchse Voraussetzung. So ist
gewabhrleistet, dass die Kugeln im-
mer nur innerhalb ihres plastischen
Bereichs verformt werden.

Die Zentriereinheit von norelem
kann Temperaturdifferenzen von bis
zu 30 K kompensieren. Der im Ke-
gel eingesetzte Gummi versprédet
nicht und ist unempfindlich gegen
Verunreinigungen oder Spane.
Sollten einmal Spane eingedriickt
werden, sind diese fir das System
unschédlich.
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Trumpf

VOLLAUTOMATISCHES BIEGEN

Cell 500
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Trumpf hat eine neue Gen einer
automatischen Bieg e TruBend Cell
5000 auf den Markt gebracht. Die Zelle
lasst sich mit der Software TecZone
Bend programmieren. Biegeprogramme
lassen sich binnen Sekunden erzeugen,
kleine LosgroBen noch wirtschaftlicher
fertigen. Und: Bei Bedarf bearbeitet die
Software sogar mehrere Teile gleichzei-
tig. Sie berechnet die optimale Biege-
reihenfolge, die optimale Anordnung
der Werkzeuge sowie die Roboterbahn
vollautomatisch und sorgt dafiir, dass
wihrend des gesamten Vorgangs Kolli-
sionen vermieden werden. Baugruppen
16st TecZone Bend mit einem Klick in
Einzelteile auf. Selbst einen Vorschlag
fiir die Aufnahme der Platinen und das
Abstapeln von Fertigteilen generiert das
Programmiersystem. Anwender kdnnen
den Vorschlag aber jederzeit manuell
anpassen. Die schnelle Programmierung
leistet damit einen wesentlichen Beitrag,
um auch kleinste Losgrolen wirtschaft-
lich automatisiert fertigen zu konnen.
Clevere Automatismen entlasten den
Programmierer von ldstigen Standard-
tatigkeiten, was die Qualitdt ebenfalls
steigert. Trumpf stellte im Rahmen der
virtuellen Euroblech 2020 zudem seine
neue Stanzmaschine TruPunch 3000 vor.
Von auflen gleicht die neue Maschine

.
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fast aufs Haar ihrer kleinen Schwester, der
TruPunch 1000. Das liegt daran, dass nun
auch in der 3000er-Serie der bewihrte
DeltaDrive-Antrieb fiir mehr Durchsatz
und eine sehr kompakte Bauweise sorgt.
Zusitzlich haben die Entwickler von
Trumpf neue Funktionen zur Steigerung
der Teilequalitit und der Produktivitit
in die Maschine gepackt. Zeitgleich mit
der Markteinfiihrung der TruPunch 3000
hat auch die neue Stanz-Laser-Maschine
TruMatic 3000 fiber ihren ersten Auftritt.
Dazu wurde die TruPunch 3000 zusitzlich
mit einem TruDisk 3001 mit drei Kilo-
watt Laserleistung ausgeriistet. Damit ist
sie die ideale Losung fiir Anwender, die
neben dem produktiven Stanzen auch von
der Flexibilitdt der Laserbearbeitung pro-
fitieren mochten.

Die TruPunch/TruMatic 3000 ist hoch-
produktiv und bereits bei mittlerer Aus-
lastung wirtschaftlich. Die Maschine
verfiigt liber einen Arbeitsbereich von
2.500 x 1.250 mm als Mittelformat- und
iiber 3.000 x 1.500 als GroBformat-
maschine und bearbeitet Bleche von bis
zu 6,4 mm Dicke. Aufgrund des innovati-
ven DeltaDrive-Konzepts erreicht sie ei-
nen um neun Prozent hoheren Durchsatz
als ihr Vorgidngermodell.

www.trumpf.at




PREMIERE

,.Mit der DMF 200I8 ist es DMG Mori
gelungen, die Erfolgsgeschichte der Fahr-
standermaschinen im  5-Achsbereich,
mit bisher tiber 2.700 installierten Ma-
schinen am Markt, fortzuschreiben®, so
Markus Rehm, Geschiftsfiihrer Deckel
Maho Seebach. Sostehtauch die Weltpremi-
ere fiir absolute Prézision und Frésleistung.
Das bringt die Fahrstanderbaureihe auf ein
nie dagewesenes Level. Denn: ,,Mit einem
2300 x 850 mm groBen Starrtisch und
Verfahrwegen von 2.000 x 800 x 850 mm
bietet die DMF 20018 Anwendern in Die
& Mold und Aerospace ausreichend Spiel-
raum, auch lange Strukturbauteile oder
Formeinsitze flexibel zu bearbeiten, er-
klart Rehm. Die Tischbeladung liege bei

2.000 kg. Der Arbeitsraum der Maschine
wurde bei der Entwicklung des neuen Ma-
schinenkonzepts durch den innovativen
Werkzeugwechsel optimiert. Dieser erfolgt
hinter dem Arbeitstisch — schnell, kolli-
sionsfrei und prozesssicher, so dass die
komplette Aufspannfliche genutzt wer-
den kann. Verglichen mit dem Vorginger-
modell ist der Arbeitsraum der DMF 20018
um tiiber 50 Prozent gréBer, wodurch neue
Moglichkeiten zur Bearbeitung von kom-
plexen Bauteilen entstehen. Eine Bestii-
ckung der DMF 20018 mit 400 mm langen
Werkzeugen, ist ein Alleinstellungsmerk-
mal in dieser Maschinenklasse. %

www.dmgmori.com

Sandvik Coromant

EIN NEUES 3D-DRUCK-
VERFAHREN GEGEN COVID-19

Sandvik Coromant hat eine neue 3D-
Modellierungstechnik entwickelt, bei der
der Output von 3D-gedruckten Kunststoff-
Gesichtsschutzschirmen erheblich gestei-
gert wird. Das Verfahren ermoglicht dank
gestapelter Modelldaten die Produktion von
bis zu 200 Schutzschirmen in der gleichen
Zeit, die herkommliche Methoden fiir den
Druck eines einzelnen Schirms benotigen.
Nachdem Sandvik Coromant die entspre-
chenden Daten bereits kostenlos veroffent-
licht hat, ruft das Unternehmen nun dazu
auf, das Verfahren weltweit zu nutzen und
so die Produktion von Gesichtsschutz-
schirmen zu unterstiitzen.

Unter normalen Umstinden verarbeitet
Sandvik Coromant in seinen schwedischen
Fertigungsanlagen Metallpulver zu hoch-
komplexen technischen Komponenten.
Doch derzeit setzt das Unternehmen sein
Know-how und Kapazititen bei seinen 3D-
Kunststoffdruckern auch zur Herstellung

von personlicher Schutzausriistung ein. Bei
anderen Unternehmen, die bereits Gesichts-
schutzschirme via 3D-Drucker produzieren,
war der erreichte Output bislang limitiert —
insbesondere weil 3D-Drucker in der Regel
nur eine CAD-Datei auf einmal drucken
konnen. Um dieses Problem zu 16sen, haben
Sandvik Coromant-Ingenieure einen neuen
Modellierungsprozess entwickelt, mit des-
sen Hilfe 3D-Drucker einen ganzen Stapel
von Gesichtsschutzschirmen als nur eine
CAD-Datei erkennen. Um mehrere Schutz-
schirme iibereinander stapeln zu konnen,
miissen zundchst die 3D-Bilddaten eines
Einzelschirms dupliziert werden. Mithilfe
eines Doppelschneckenextruders kann der
3D-Drucker so eingestellt werden, dass eine
strukturelle Stiitze in Form einer diinnen
Plastikkette zwischen die einzelnen Schir-
me gedruckt wird. *

www.sandvik.coromant.com

SECURTy

PILZ

THE SPIRIT OF SAFETY

Be safe and secure with Pilz.

Uberlassen Sie Safety and Security nicht
dem Zufalll Wir schitzen lhre Anlagen
vor unberechtigten Zugriffen und Ihre
Mitarbeiter vor gefahrbringenden Ma-
schinen. Unsere L&sungen tbernehmen
die Autorisierung und Authentifizierung,
die zuverlassige Zuhaltung von Schutz-
tiren wahrend des Betriebs sowie den
Schutz vor Manipulation des Steue-
rungsnetzwerks. Gehen Sie auf Nummer
sicher mit Loésungen von Pilz.

Pilz Ges.m.b.H. www.pilz.at
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" Blitzsaubere Sichtnihte

___-anmHandlufen in der
Edelstahlwerkstatt.

Thomas Gattringer,
SchweiBwerkmeister Huter und Séhne

44 | MM November 2020

WUTER

Fronius International besuchte das Traditions-
Bauunternehmen Huter und Séhne in Inns-
bruck. Vor allem die Sparte Metallbau besitzt
hier groBes Renommee: Allein in der hauseige-
nen Schlosserei beschéftigt man 60 Mitarbei-
ter, die Uber zehn festinstallierte SchweiBplatze
sowie weitere mobile SchweiBgerate verfugen.
Prozessubergreifend setzt Huter dabei aus-
schlieBlich auf SchweiBtechnik von Fronius.

eit iber 150 Jahren ist Huter und S6hne hier im Bauge-
werbe titig — das Stadtzentrum geprigt von zahlreichen
Gebiuden, die von und mit Huter entstanden sind. Bis
heute konnte sich Huter und Schne sukzessive in den
unterschiedlichsten Sparten des Baugewerbes etablieren. Ange-
fangen vom konventionellen Bau, der Zimmerei und dem Holz-
leimbau, iiber Tischlerei bis hin zur Metallverarbeitung — Huter




und Sohne bietet als Generalunternehmer Komplettlosungen an. Vom Fundament bis
zum Dachstuhl, von der Massivholz-Haustiir bis zum Niro-Gelédnder — iiber 70 Pro-
zent der Baukomponenten stammen dabei aus eigener Fertigung. Im Zuge dessen
ist es den Innsbruckern natiirlich moglich, schliisselfertige Baukonzepte anzubieten.
,,Mit etwa 250 Mitarbeitern decken wir dabei unterschiedlichste Baustile ab: Wohnan-
lagen, Biiro- und Geschéftsgebdude, bis hin zu Industrie- und Hallenausbauten — aber
auch das solide Einfamilienhaus liegt innerhalb unserer Kompetenzen®, erzéhlt Thomas
Gattringer, Schlossermeister, SchweiBwerkmeister und Ausbilder fiir Huter und Séhne.
,,Im Bereich Bautechnik stellen wir uns natiirlich allen herausfordernden Neuerungen.
So gehort zum Beispiel auch energiesparendes Bauen in unser Leistungsportfolio.”

Die Schlosserei Huter und Sohne. Bei der anschliefenden Fiihrung durch den
Metallbau wird klar: Die Schlosserei ist hier grundsétzlich nach Werkstoffen ge-
trennt.

1. Stahl: Gleich zu Beginn die Stahlwerkstatt: Gelédnder, Treppen, Rampen, Vor-
décher, Carports und so weiter werden hier aus herkommlichem Baustahl gefertigt.
Schon am Eingang versperren massive Stahltriger den Weg, die von den Mitarbei-
tern nicht gerade zimperlich behandelt werden: ,Hier diirfen rohe Krifte walten®,
erklirt Gattringer. ,,Das werden zum Beispiel Montagekonsolen fiir Balkonboxen.
Die Blechstirken betragen 20 bis 30 mm. Wir verwenden dabei 1,2 mm Draht und
das Ganze wird dann dreilagig geschweif3t. Deshalb benotigt man gewaltig Leistung,
weshalb wir hier iiberwiegend die robuste TransSteel 3500c im Einsatz haben.

Des Weiteren fiihrt Gattringer aus, dass derartige Aufgaben bei Huter aufgrund der
EN 1090-Verordnung ausschlieBlich mit der TransSteel 3500c geschweifit werden
diirfen. In das vorgeschriebene Konformitétspaket falle natiirlich auch die TransSteel
2200, doch neben der notwendig hohen Leistung sei hier vor allem auch die Wasser-
kiihlung der TransSteel 3500c unerlésslich, um derartige Schweiherausforderungen
meistern zu konnen. ,,Wenn kleinere Aufgaben anfallen, greifen wir auch schon mal
auf die dlteren VarioStar-Gerite zuriick, die einfach unzerstorbar sind.”

Speziell der Zargenbau — eine Unterabteilung des Stahlbaus in der nidchsten Werk-
halle — verdeutlicht, wie wenig Huter tatsdchlich zukauft: Die an der Wand lehnen-
den Tiirrahmen werden im Betrieb von Grund auf gefertigt. Zunichst schneiden die
Schlosser passende Streifen aus 1,5 mm verzinktem Stahlblech zurecht und kanten
diese zu komplexen Profilen. Im Anschluss werden die Einzelteile zu fertigen Tiir-
zargen zusammengeschweif3t.

2. Aluminium: In direktem Anschluss dann die Aluminiumwerkstatt: Hier findet der
komplette Alu-Systembau statt, wobei Profile fiir Fenster, Tiiren und Fassaden ent-
stehen, aber auch komplette Dachkonstruktionen.

3. Edelstahl: Nur wenige Meter entfernt befindet sich die Edelstahlwerkstatt: Dort
arbeitet man in T-Shirt und weien Handschuhen — es geht um Feinmotorik. Die Mit-
arbeiter dieser Abteilung sind ausgesprochene WIG-Spezialisten und man darf ihnen
den fast schon kiinstlerischen Anspruch ihrer Arbeit ruhig ansehen. Vorwiegend geht
es zurzeit um Handldufe, Edelstahltiirzargen und Gelédnder. Die blitzsauberen Sicht-
nihte wurden allesamt mit der Fronius MagicWave 2301, oder der TransTig 2301
gefertigt.

Zum Abschluss der Werksfiihrung erklirt Gattringer: ,,Fiir unsere hohen Qualitits-
anspriiche benétigen wir natiirlich entsprechendes Werkzeug. Was das thermische
Fiigen angeht, arbeiten wir daher ausschlieflich mit Schweifftechnik von Fronius.*

Mobiler Einsatz und die TransSteel 2200. ,,Auch fiir mobile Fertigstellungs-
arbeiten greifen wir auf Fronius-Gerite zuriick®, fahrt der Schweiwerkmeister fort.
Kleinere Heftungsarbeiten an Treppengeldndern 16st man schnell und unkompliziert
mit der TransPocket. Geht es jedoch darum, vorgefertigte Handldufe mittels hoch-
qualitativer Sichtnidhte zu verbinden, greifen die Monteure gerne zur TransSteel
2200: ,,Bei solchen Arbeiten miissen wir aufgrund der Nahtoptik unbedingt WIG-
Schweilien.”

Gerade die Kontaktziindung im WIG-Modus der TransSteel 2200 scheint die Mon-
teure restlos zu iiberzeugen: ,,.Das System funktioniert derartig reibungslos, >>

HENGSTLER

/
www.hengstier.com
/

Tischer Handels GmbH, IndustriestraBe 23,
2353 Guntramsdorf, Tel 02236-893323-0,
office@tischer.at, www.tischer.at

DREHGEBER ZAHLER REGLER RELAIS
ANZEIGER DRUCKER ABSCHNEIDER
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dass uns die Arbeit spielerisch und gleichzeitig hoch professio-
nell von der Hand geht. Tatsdchlich braucht es nur ein Mindest-
maB an Ubung und schon nach wenigen Versuchen kann man die
SchweiBaufgaben auf einem Niveau ausfiihren, wie wir es an-
sonsten nur in der Werkstatt mit den hochfrequenzfihigen WIG-
Geriten TransTig und MagicWave bewiltigen wiirden.”

Einfache Handhabung. Des Weiteren erklirt Gattringer, dass
Gewicht und Handhabung der TransSteel 2200 absolut iiberzeu-
gend sind: ,,Natiirlich ist die Multiprozessfihigkeit ein absolutes
Plus — vor allem das schnelle Wechseln zwischen den Prozessen.
Das Gerit ist im Handumdrehen fiir die verschiedenen Prozess-
varianten umgebaut und die intuitiven Einstellméglichkeiten sind
sofort und ohne groBe Vorkenntnisse ausgefiihrt. So sind wir im
Nullkommanichts einsatzbereit.

Von der Einfachheit zeigt sich der SchweiBwerkmeister aber noch
in anderen Belangen begeistert: ,,Alleine die Tatsache, dass wir
keinen Starkstrom benétigen! Auf den Baustellen ist der ndmlich
oftmals nicht vorhanden und in der Vergangenheit sind wir daher
von Zeit zu Zeit in die Verlegenheit gekommen, Generatoren or-
ganisieren zu miissen — deutlich mehr Arbeitsaufwand, der nun
wegfallt.”

Baustellen, auf denen die zu erledigenden Aufgaben nicht eindeu-
tig definiert sind, kommen im Alltag der Schlosser auch vor: ,,In
diesem Fall packen wir die kleine TransSteel immer vorsorglich
ins Auto, denn somit sind wir fiir alle Aufgaben bestens geriistet.
Dabei miissen die Huter-Monteure im mobilen Einsatz tatsdchlich
auf alle Prozessvarianten zuriickgreifen: ,,Wir konnen die Prozes-
se allesamt professionell einsetzen und auf etwa gleich hohem
Niveau schweiflen.
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Huter und der Juwelier. Einen fiir die TransSteel typischen
Einsatz hatte das Montageteam kiirzlich erst bei einem renom-
mierten Innsbrucker Juwelier. Im Zuge von Renovierungsarbeiten
galt es massive Stahltrager zur Unterstiitzung der Deckenkonst-
ruktion einzuziehen.

Platztechnisch war man jedoch durch die zahlreichen Bausteher
(provisorische Stiitzelemente zur Deckenabstiitzung) enorm ein-
geschrénkt: ,,Es war nirgends richtig Platz, wir mussten in allen
Positionen schweiflen und dabei handelte es sich ausschlieflich
um Zwangslagen. Mit den grofleren MAG-Geriten wiren wir aus
Platzgriinden verzweifelt, mit den kleineren Elektrodenschwei3-
gerdten wiren wir wahrscheinlich bis heute nicht fertig gewor-
den. Die Flexibilitdt der TransSteel konnte hier zu 100 Prozent
punkten!*

Qualitdt und Service. Gattringer und seine Kollegen zeigen
sich von der Qualitdt der Fronius-Produkte durchaus angetan:
,,Das Material ist hochwertig und hélt ewig! Wenn doch mal was
sein sollte, ist sofort jemand bei uns vor Ort und setzt das Ganze
in Stand. Falls das mal nicht funktioniert, bekommen wir sofort
Austauschgerite — ein Service, der bei unserem Termindruck fast
schon unerldsslich ist.”

Das Fronius-Vertriebsteam ist zudem bestens iiber die Abldufe der
Werkstatt informiert. Das Verschleif3- und Ersatzteillager wird re-
gelmiBig von den Fronius-Mitarbeitern kontrolliert und in Eigen-
regie bestiickt: ,,Der Fronius-Service und die hohe Qualitit sparen
uns viel Zeit und Energie. Alles in allem ist diese Partnerschaft fiir
uns iiberaus wertvoll.“ %

www.fronius.at



(‘) ©® PRODUKTION | Produkte SchweiBen

Abicor Binzel

»Fein gearbeitete SchweiBnahte, saube-
re SchweiBverbindungen, hochwertige
Materialien — willkommen in der Welt
des WIG-SchweiBens und der Wolfram-
elektroden. Die Wahl der richtigen
Wolframelektrode ist fiir das WIG-
SchweiBen genauso wichtig wie die

StromdUse beim MAG-Schweien” — so
lauten die einleitenden Worte im neu-
esten Beitrag des Abicor Binzel-Blogs.
Und es gibt dort zahlreiche spannende
und aufschlussreiche Expertenbei-
trége zu lesen. Weitere Themen sind
etwa: automatisiertes SchweiBen: So
minimieren Sie SchweiBfehler oder
auch ,die richtige Absauganlage zum
SchweiBrauchabsaugen.

Mehr zu lesen gibt es online unter:

SchweiBBen & Schneiden

GEPLANT

NEUES WHITEPAPER

Der Magnetismus in Bauteilen ist ein Fak-
tor, der ein qualitativ hochwertiges Ergeb-
nis fiir den Schweifler schnell zur Heraus-
forderung werden lésst. Er fiihrt zu einer
Ablenkung des Lichtbogens und zu einer
Instabilitit, die Tropfenablosung, Spritzer
und unregelméBige Flankenerfassungen
begiinstigt. Dies erfordert einen hohen
Aufwand bei der Nachbearbeitung und
kostet jede Menge Arbeitszeit.

Doch wie gelingt das Entmagnetisieren
von Werkstiicken, um qualitativ hoch-
wertige, reproduzierbare und gleichzeitig
wirtschaftliche Ergebnisse zu erzielen?
Praxisorientierte Antworten auf diese Fra-
ge gibt die EWM AG in ihrem aktuellen
Whitepaper. Darin wird die Thematik an-
hand eines Fachaufsatzes ausfiihrlich be-
schrieben.

Die Autoren leiten daraus anwendungsori-
entierte Hinweise ab und geben diese den
Lesern fiir den Arbeitsalltag an die Hand.

Interessierte konnen das kostenlose White-
paper ab sofort anfordern unter:

https://www.ewm-group.com/
microsites/degauss

robuste

PUMPEN

® Fasspumpen

® Handpumpen _
®_Exzenterschnecken)

® Dickstoffdosierpumpen
® Membranpumpen

® Kreiselpumpen

° Dfuckluftpumpén

leistungsstarke

Es ist bald soweit und die 20. Internationale Fachmesse
Schweiflen & Schneiden findet vom 13. bis 17. September 2021
in der Messe Essen statt. Schon jetzt ist sicher: Die Jubildumsaus-
gabe der internationalen Leitveranstaltung wird eine ganz beson-
dere werden. Denn sie findet zum ersten Mal in der modernisier-
ten Messe Essen statt. Oliver P. Kuhrt, Geschiiftsfiihrer der Messe
Essen meint hierzu: ,,Aussteller und Besucher profitieren dabei
von einer offenen, funktionellen Architektur, kurzen Wegen, acht
grofBrdumigen, eingeschossigen Hallen und viel Tageslicht.”

Der DVS - Deutscher Verband fiir Schweiflen und verwandte
Verfahren e. V. — als langjdhriger Partner der Messe betont:
,»eit der Premiere 1952 haben die Messe Essen und der DVS
diese erfolgreiche Kooperation. Es freut uns, die 20. Ausgabe
der Leitmesse in den neuen Hallen mitzugestalten®, stellt DVS-
Hauptgeschiftsfiihrer Dr.-Ing. Roland Boecking fest. *

www.schweissen-schneiden.com

@ Abfiillanlagen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GmbH
Jagerweg 5-7

D-85521 Ottobrunn
Tel.: +49 (0) 89 -66 66 33 400
Fax: +49 (0) 89-66 66 33 411
info@jesspumpen.de

www.jesspumpen.de ™~
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Cloos

SCHWEISSEN NEXT GENERATION

Brancheniibergreifend stehen Unterneh-
men vor der zunehmenden Herausfor-
derung, qualifizierte Handschweiler zu
finden. Der Fachkriftemangel und die
steigenden Lohnkosten erschweren dies
zusitzlich. Gleichzeitig wachsen die An-
forderungen an Qualitét, Flexibilitdt und
Effizienz kontinuierlich. Um die Wettbe-
werbsfihigkeit zu sichern, sind neue L6-
sungsansitze gefragt. Das Cobot Welding-
System von Cloos und MPA Technology
bietet einen einfachen Einstieg in die Welt
des automatisierten Schweilens. Mit dem
Cobot Welding-System schweiflen An-
wender auch kleine LosgroBen wirtschaft-
lich und in gleichbleibend hoher Qualitét.
Die Hightech-QINEO-Schwei3stromquel-
le und der hochprizise Cobot ergénzen
sich dabei perfekt.

Das kompakte Ready to weld-Komplett-
paket wird vollstindig schweillfertig
ausgeliefert. Dies gewihrleistet eine pro-
blemlose Integration in bestehende Ferti-
gungsablaufe. Durch einen Drehmoment-
sensor in jeder Achse ldsst sich der Cobot
exakt programmieren und verfahren. Die
intuitive Bedienung steigert die Arbeits-

Individuelle Anpassungen kann der Anwender auf dem
benutzerfreundlichen Touch-Bedienfeld vornehmen.

effizienz erheblich. Individuelle Anpas-
sungen kann der Anwender auf dem be-
nutzerfreundlichen Touch-Bedienfeld mit
speziell fiir das Schweilen entwickelten
Makros vornehmen. Zudem garantieren

Das neue Cobot Welding-System bietet einen einfachen
Einstieg in das automatisierte SchweiBien.
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die Freedrive-Moglichkeit mit FuBschal-
ter und das intelligente Sicherheitskonzept
eine feinfiihlige und sichere Steuerung des
Cobots. Eine weitere Besonderheit ist der
einfache Restart nach einem Not-Halt, da
kein aufwindiges Entsperren oder Freifah-
ren des Roboters notwendig ist.

Mitarbeiter werden definitiv entlas-
tet. Neben der Entlastung der Mitarbeiter
— insbesondere bei monotonen, repetitiven
Aufgaben — profitieren die Anwender von
exzellenten Schweiflergebnissen durch die
gleichbleibende, reproduzierbare Quali-
tat. Die integrierten Sicherheitskompo-
nenten gewihrleisten den erforderlichen
Personenschutz und eine am optionalen
Schweifitisch angebrachte elektrisch fahr-
bare Schutzblende, sichert die Umgebung
vor der beim Schweiflen entstehenden UV-
Strahlung.

Cloos bietet Anwendern eine Vielzahl an
Innovationen, um auch kleine Losgroen
wirtschaftlich automatisiert zu schweif3en.
Egal ob das neue Cobot Welding-System,
die neuen Qirox-Mikrozellen, das Instant
Robot Programming System IRPS oder die
Offline-Programmiersoftware RoboPlan —
Cloos unterstiitzt die Anwender dabei, ihre
individuelle Losung fiir das Schweiflen von
kleinen Stiickzahlen zu finden. %

www.cloos.de



igus

LAGER.LOG

FUR DIE ETIKETTIERTECHNIK

Sie lenken Folien oder Etiketten um: Trag-
rollen mit Kugellagern. Bisher vor allem
in klar eloxiertem Aluminium eingesetzt,
sorgt die neue schwarze Umlenkrolle von
igus jetzt fiir einen echten Hingucker in
der Verpackungs- und Etikettiertechnik.
Das direkt einbaufertige System kann

jedoch nicht nur optisch, sondern auch
technisch iiberzeugen. Es besteht aus
schwarz eloxierten Aluminiumrohren
sowie wartungsfreien und leichtlaufigen
xiros-Polymerkugellagern. %

www.igus.at

> Optimistisch

Vom 4.-7. Mai 2021 trifft sich die
Logistikwelt auf der transport logistic in
Miinchen. Bereits jetzt ist die Nachfra-
ge bei Ausstellern groB. Hierfir ist die
Messe Miinchen GmbH in intensiven
Vorbereitungen mit Behérden, Ausstel-
lern und Dienstleistern, um die Messe
geman aller Auflagen im n&chsten Jahr

durchzufiihren. Auch der Beirat der
Messe Miinchen geht fest davon aus,
dass die Leitmesse das erste groB3e
Branchentreffen in Deutschland seit
dem Ausbruch der weltweiten Corona-
Pandemie sein wird. %

www.transportlogistic.de

,DASS SO KURZ NACH
MEINEM JOBANTRITT
DER LOCKDOWN KAM,
WAR SCHON EINE
GROSSE HERAUS-
FORDERUNG.

Leobener Logistik Sommer

DIGITALISIERUNGSKONGRESS GUT BESUCHT

Nicht nur die Welt ist im Wandel, auch die Transformation des bereits 18.
Internationalen Leobener Logistik Sommers zu einem Digitalisierungskon-
gress hat sich durchgesetzt. Mit dem Kongressmotto ,,digital emergency
— Digitalisierung in Krisenzeiten® ist der Event am Puls der Zeit gewesen.
,,Wir haben uns vom Logistikkongress zu einem Digitalisierungskongress
entwickelt und greifen als Thinktank Themen auf, die gerade erst im Ent-
stehen sind*, so Gerald Hofer, CEO der Knapp AG. Aufgrund der Corona-
Pandemie wurde der Kongress erstmals als Hybrid-Event Live+Stream

V.l.: Kajetan Bergles, Projektleitung Leobener Logistik
Sommer, Gerald Hofer, CEO Knapp AG, Christoph
Prattes, COO Pankl Racing Systems AG, und Erhard
Skupa, Moderator und Leiter der Abteilung fiir
Offentlichkeitsarbeit Montanuniversitit Leoben

ausgetragen. Er tiberzeugte rund 70 Teilnehmer live im Hotel Falkensteiner
wie auch mehr als 340 angemeldete Online-Géste via Streaming. %

https://logistik-sommer.at
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Auftragsschwankungen

zu Spitzenzeiten oder beimn
Saisonware kénnen't 3
ausgereiften Voice-Tech-
nologien einfach bewaltlgt
werden.

IN

2 VOICE- LOG\STIK

Die ganzheitliche Vernetzung und Automatisierung aller logistischen Prozesse ist einer der meist-
diskutierten Losungsansatze, auf die stetig steigenden Anforderungen in der Logistik zu reagie-
ren. Fakt ist: Vollautomatisierte Systeme haben vor allem unter dem hohen Optimierungsdruck

fest definierte Leistungsgrenzen. Kann Kl helfen?

ick by Voice ist weit mehr als nur ein Kommissio-
niersystem: Die Technologie ist ein wichtiger Bau-
stein innerhalb der vernetzten Logistikwelt. Und in
der Tat investieren viele Unternehmen brancheniiber-
greifend bereits heute massiv in den Ausbau und die Weiterent-
wicklung ihrer innerbetrieblichen Logistikprozesse. Und das zu
Recht: Bis zu 50 Prozent der Investitionen entfallen allein auf
diesen Bereich — davon wiederum die Hilfte der Betriebskosten
auf die Kommissionierung. Alles Griinde, warum die Logistik

Viele Branchen erfordern eine enorme Flexibilitidt, Schnellig-
keit und hochste Qualitéit in der Auftragsbearbeitung.
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auch weiterhin ein wichtiger Pfeiler in der digitalen Prozess-
kette ist, in den es sich zu investieren lohnt.

Als duBerst wirtschaftliche und flexible Losung ist Pick by Voice
bereits am Markt etabliert. Trotzdem unterschétzen viele Unter-
nehmen das Potenzial der Voice-Technologie noch immer. Denn
im Laufe der Jahre und mit den steigenden Anforderungen an die
Prozessqualitidt und die Effizienz in der Logistikkette hat sich
Voice zu einem wichtigen Eckpfeiler der Prozessdigitalisierung
weiterentwickelt.

Voice in der manuellen Kommissionierung. Die Erfolgs-
geschichte der Technologie begann Ende der 1990er Jahre. Pick
by Voice erfreute sich als eines der manuellen Kommissionier-
systeme schnell groler Beliebtheit. Mit einer durchschnittlichen
Fehlerrate von nur 0,08 Prozent schlédgt es andere Losungen wie
die klassische Kommissionierliste (0,36 Prozent), MDE-Gerite
(0,46 Prozent) oder Pick by Light (0,4 Prozent) deutlich.

Die spiirbar gesteigerte Pickqualitidt verschafft der Voice-Tech-
nologie eine besonders hohe Akzeptanz bei den Lagerleitern,
vor allem durch ihre maximale Flexibilitdt und die einfache In-
tegration der Losung in die bestehende IT-Infrastruktur. Durch
die direkte Anbindung der Voice-Applikation an das iibergeord-
nete Warehouse-Management- oder ERP-System ergeben sich
entscheidende Vorteile. Zum einen konnen alle nachgelagerten
Prozesse wie Nachschubsteuerung oder Bestellungen zeitnah
angestofen werden. Zum anderen sorgt die direkte Kommuni-



Trotz Digitalisierung, Automatisierung und Kl: Manuelle Systeme, wie Pick by Voice spielen
eine zentrale Rolle in der digitalisierten Prozesskette. Im Bild: Tim Just, CEO des Bereichs
Voice Solutions der EPG.

kation mit dem iibergeordneten System fiir
Prozessoptimierungen, die mittels Pick by
Voice umgesetzt werden konnen. Dazu gehort
beispielsweise die Wegeoptimierung. Vor allem
bei heterogenen und stark wechselnden Arti-
kelspektren macht sich der Einsatz von Voice
zudem bezahlt. Auftragsschwankungen zu Spit-
zenzeiten oder bei Saisonware konnen mit aus-
gereiften Voice-Technologien einfach bewiltigt
werden, da sie sprecherunabhiingig einsetzbar
und ohne zeitaufwéndiges Sprachtraining so-
fort nutzbar sind. Auch temporidre Mitarbeiter
sind so in der Lage, innerhalb kiirzester Zeit
produktiv mit dem System zu arbeiten.

Kl in der Voice-Logistik. Voice-Losungen
haben bisher vor allem in der Intralogistik ei-
nen festen Platz. Doch ihr Potenzial geht weit
dariiber hinaus. Die kontinuierliche Weiter-
entwicklung der verwendeten Sprachtechnolo-
gie eroffnet vollkommen neue Anwendungs-
gebiete. Aktuelle  Cutting-Edge-Losungen
beispielsweise gehen schon einen Schritt wei-
ter und verwenden eine auf dem Prinzip neuro-
naler Netzwerke und Deep Learning basierende
Technologie.

Auf diese Weise wird sichergestellt, dass das
gesprochene Wort unabhingig von Dialekten
oder Akzenten noch zuverlédssiger erkannt wird,
als dies ohne den Einsatz von KI-Komponenten
ohnehin schon der Fall war. Dies macht den
sprachbasierten Prozess deutlich effizienter, da
Wiederholungen bei der Spracheingabe entfal-
len. AuBlerdem lassen sich die Spracheingabe
und -ausgabe separat steuern. So kann bei-
spielsweise die Sprachausgabe in der Mutter-
sprache des Kommissionierers erfolgen, wih-

rend dieser in der jeweiligen Landessprache
antwortet. Auf diese Weise tritt wiederum ein
Lerneffekt ein, durch den sich die Sprachkennt-
nisse des Mitarbeiters verbessern. Denkbar sind
kiinftig auch auf Kiinstlicher Intelligenz (KI)
basierende Technologien, die eine individuel-
le Sprechererkennung ermoglichen. In diesem
Szenario reagiert das System nur auf den ihm
zugeordneten Sprecher und nimmt bei Arbeits-
beginn eine automatische Personalisierung der
Systemeinstellungen vor.

Schnittstelle zur digitalisierten Logis-
tik. Der Grundgedanke hinter all diesen Uberle-
gungen ist immer gleich: Die Voice-Technologie
ist die Schnittstelle zur digitalisierten Logistik.
Uber sie steuert der Nutzer alle Elemente der
Supply Chain. So entsteht nach und nach eine
smarte* Logistikwelt. Nutzer konnen alle Da-
ten iiber die Voice-Schnittstelle abfragen. KPI
und Statistiken beispielsweise stehen zeitnah
zur Verfiigung. Optimierungspotenziale werden
so sofort ersichtlich und konnen effizient umge-
setzt werden. Pick by Voice ist eine nachhaltige
Technologie, die die Prozessoptimierung und
-digitalisierung aktiv unterstiitzt. Die Steuerung
der vernetzten Welt der Logistik mit Voice wird
einer der Kommunikationskanile der Zukunft
sein. Die Erfolgsgeschichte der sprachgesteuer-
ten Logistiklosungen ist also noch lange nicht
zu Ende. Und KI wird eine immer grofere Rolle
in diesem Bereich spielen. %

www.lydia-voice.com

Autor: Tim Just,
CEO des Bereichs Voice Logistics der EPG

GUNZBURGER
STEIGTECHNIK

LS

Steigtechnik-
LOosungen
nach Maf

Individuell geplante
Sonderkonstruktionen
kombinieren Effizienz
mit Arbeitssicherheit und
optimieren lhre Prozesse.
Ob als Wartungsbuhne,
Laufsteganlage oder
Arbeitspodest.

www.steigtechnik-austria.at
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Endress+Hauser

STANDARDS BEI INTERNET-SICHERHEIT

Die Kryptographie-Arbeitsgruppe der
Internet  Standardisierungs-Organisation
IETF (Internet Engineering Task Force)
hat das von Endress+Hauser entwickelte
CPace-Protokoll als empfohlenes Verfah-
ren fiir den Einsatz in Internet-Standards
ausgewihlt. Das Protokoll CPace ging
nach umfangreichen Sicherheitsanalysen
als Sieger aus einem Wettbewerb mit Ein-
reichungen von Mitarbeitenden namhafter
Firmen hervor.

Der sichere Zugriff auf Feldgerite hat bei
Betreibern in allen Zweigen der Prozess-
industrie hochste Prioritat. Moderne An-
lagen enthalten Hunderte bis Tausende
Mess-, Steuer- und Regelgerite, auf die
immer héufiger aus der Ferne zugegriffen
werden muss. Zudem miissen Feldgerite
regelmaBig installiert, kontrolliert oder ge-
wartet werden. Die sichere passwortbasier-
te Authentifizierung der Nutzer, vor allem
bei Gerdten mit digitalen Datenschnitt-
stellen, spielt dabei heutzutage eine beson-
dere Rolle.

Sicherheit trotz benutzerfreundli-
cher Passwortldngen. Fiir den Einsatz
von Bluetooth-Kommunikation im Indus-
trieumfeld identifizierten die Security-Ex-
perten von Endress+Hauser den Bedarf fiir
einen zusitzlichen Schutz und entwarfen
hierzu eine Losung namens CPace. CPace
gehort zur Klasse der Pake-Verfahren
(Password-authenticated key exchange).
Sie kommt unter anderem auch im deut-
schen Personalausweis zum Einsatz, um

das kryptographische Sicherheitsniveau
weitgehend von der Passwortldnge zu ent-
koppeln. CPace bietet dabei den Vorteil,
dass die Leistung selbst kleinster Feld-
gerite ausreicht, um die Gerite und da-
mit die Industrieanlagen bestmoglich vor
Cyber-Angriffen zu schiitzen. Gleichzei-
tig stoBt die Losung auf hohe Akzeptanz
bei Anwendern, da das Sicherheitsniveau
auch ohne lange Passworter erreicht wird.
,»Wir haben nach einer eigenen Losung
gesucht, um einen sicheren Verbindungs-
aufbau mit den Gerdten zu schaffen,
weil bisherige Verfahren, mit addquatem
Security-Niveau fiir Industrieanwendun-
gen aufgrund der beschriankten Ressour-
cen ausschieden. Eine Passwort-Uberprii-
fung hitte eine Login-Verzogerung von
zwei Minuten und mehr bedeutet”, sagt
Endress+Hauser-Projektleiter Dr. Bjorn
Haase.

Endress+Hauser l

gewdhrleistet mit
dem CPace-Protokoll ‘

einen sicheren

Zugriff auf Feldgerite.

CPace macht es Angreifern schwer.
Die Sicherheit der Pake-basierten Lo-
sung mit Bluetooth-Technologie von
Endress+Hauser, wurde bereits 2016 durch
ein Review des Fraunhofer-Instituts fiir
Angewandte und Integrierte Sicherheit
(AISEC) bestitigt. Das Schutzniveau des
Endress+Hauser-Sicherheitslayers, dessen
Kernkomponente jetzt fiir den Einsatz im
Internet-Umfeld ausgewdhlt ist, wurde als
,.hoch” eingestuft. *

www.at.endress.com

Dr. Bjorn Haase,
Senior Expert
Electronics bei
Endress+Hauser
Liquid Analysis

Markenkatalog
ftir Arbeitsschutz
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Mewa

MARKENKATALOG 2020/21

Im frisch gedruckten Katalog présentiert
Mewa eine aktualisierte Auswahl an hoch-
wertiger Arbeitskleidung und Arbeits-
schutzartikeln.

Mit diesen Kaufartikeln ergénzt der Textil-
Dienstleister sein Mietservice-Angebot.
Fiir bequemes Einkaufen sorgt der Online-
Shop ,.buy4work.mewa.at".

Der Markenkatalog bietet auf 272 Seiten
die passende Ausriistung fiir jede Arbeits-
situation: fiir drinnen und drauflen — bei
Tag und bei Nacht — gegen Hitze, Kiilte
und Regen. Zum Portfolio gehoren Sicher-
heitsschuhe, Arbeitshandschuhe, Schutz-

kleidung sowie Artikel fiir den Augen-,
Gehor-, Kopf- und Atemschutz. Auch Polo-
shirts, Hemden, Softshell- und Wetter-
schutzjacken sind bestellbar.

Neu im Sortiment sind Sicherheitsschuhe
von Steitz Secura mit individuellem Damp-
fungssystem und Montagehandschuhe von
Wonder Grip. Auch bei der Eigenmarke
Korsar gibt es einige Neuentwicklungen zu
entdecken. Die Top-Marken Elten, Ansell
und Hakro sind mit bewéhrten und neuen
Produkten vertreten. %

www.mewa.at
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HIGHSCORES

M 3D-DRUCK

Der industrielle 3D-Druck gewinnt fur das produzierende Gewerbe an Bedeutung, sowohl fur die
Einzelteil- als auch fur die Serienfertigung. Den daraus resultierenden Anforderungen begegnet die
Gewo Feinmechanik GmbH mit ihrem neuesten 3D-Drucksystem fur Hochleistungskunststoffe.

odurch wird der 3D-Druck von Kunststoffen in-
dustrietauglich? Diese Frage stellte sich Gewo vor
der Entwicklung ihres neuesten Drucksystems fiir
das FFF-Verfahren (Fused Filament Fabrication,
Schichtaufbauverfahren). Das Unternehmen kann auf jahrzehnte-

Bild: © Gewo Feinmechanik GmbH

Beispielwerkstiicke: Sammelstiick, Kreuzstrom-Strukturbauteil
fiir Gaswarmetauscher, Fliigelsegment, Befestigungswinkel mit
Leichtbauaussparungen.
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lange Erfahrung in der Entwicklung und Fertigung komplizierter
und aufwindiger Werkstiicke fiir die Halbleiterindustrie, Luft-
und Raumfahrt, Medizin und Forschung zuriickgreifen, und das
stets unter Erfiillung hochster Qualitdtsanforderungen. Additive
Fertigungsmaschinen stellen ein weiteres, zukunftsorientiertes
Standbein des Unternehmens dar. Mit dem Performer 260 feier-
te das neueste Produkt des Geschiftsbereiches Gewo 3D auf der
letztjahrigen formnext seine Premiere.

Die Vorziige auf einen Blick. Dic hohe Bauraumtemperatur
von 260 °C bringt klare Vorteile hinsichtlich Verzug und Haftung
des Druckmaterials. Das System ist damit bestens fiir die Additive
Fertigung von Hochleistungskunststoffen geeignet. Der Anwen-
der kann das Material frei, ohne Herstellerbindung wihlen. Au-
Berdem ist der Performer 260 fiir den Multimaterialdruck inner-
halb eines Bauteils optimiert, zum Beispiel um elektrisch leitende
Materialien mit nichtleitenden zu kombinieren.

Ein Alleinstellungsmerkmal ist das neue, zum Patent angemelde-
te, Gewo-Druckkopfwechselsystem fiir bis zu vier Druckkopfe.
Sogar Friskopfe oder Spezialwerkzeuge konnen damit gehand-
habt werden. Wihrend ein Druckkopf arbeitet, wird der néchste
auf dem Druckkopfparkplatz vorbereitet (Autheizen, Spiilen). Bei
Materialwechsel, Anderung des Diisendurchmessers oder leerer
Spule wird dhnlich einem Werkzeugwechsel an einem Bearbei-



tungszentrum in unter fiinf Sekunden auf einen anderen Druck-
kopf gewechselt. Lastige Unterbrechungen bei Materialende ge-
horen damit der Vergangenheit an.

Mit einer BauraumgroBe von 450 x 450 x 350 mm in Kombina-
tion mit der hohen Bauraumtemperatur gehort der Performer 260
zu den grofiten FFF-Druckern seiner Leistungsklasse im Markt
und deckt somit die meisten Kundenbedarfe ab. Fiir eine wirt-
schaftliche Fertigung spielt neben der Bauraumgrofie die Druck-
geschwindigkeit eine entscheidende Rolle. Mit Beschleunigungen
bis zu 6 m/s? und Verfahrgeschwindigkeiten bis zu 300 mm/s in
Kombination mit einem Materialdurchsatz von 0,5 kg/h erreicht
Gewo 3D eine Spitzenposition im Markt.

Um hochste Qualitdt und Reproduzierbarkeit des Bauprozesses
zu erreichen, kommen neben prizisen mechanischen auch eine
Reihe an elektronischen Komponenten sowie Softwarefunktionen
zum Einsatz. 46 Sensoren iiberwachen permanent den Druckvor-
gang und die Filamente. Daneben verwendet Gewo hochdynami-
sche Servomotoren sowie ein leistungsfiahiges CNC-System.

MTX - Ein CNC-System erprobt im industriellen 3D-
Druck. Mit dem offenen CNC-System MTX von Bosch Rexroth
sorgt im Performer 260 eine extrem leistungsfahige und in in-
dustriellen Anwendungen vielfach bewihrte Steuerung fiir einen
préazisen und zuverldssigen Druckprozess. Zum Einsatz kommen
die neueste Steuerungshardware XM42 sowie umfangreiche
Softwarefunktionen, wie sie sonst auch in hochautomatisierten
Werkzeugmaschinen zu finden sind. Das gewdhrleistet kiirzeste
ZyKkluszeiten und es steht ausreichend Rechenleistung fiir hoch-
dynamische, koordinierte Bewegungen einschlieflich der gesam-
ten Prozessiiberwachung und -optimierung zur Verfiigung. Der
dadurch mogliche, gleichméBige Materialauftrag fiihrt zu einer
hohen Werkstiickqualitit und Oberflichengiite.

Martin Stangl, verantwortlich fiir Marketing und Vertrieb bei
Gewo 3D, erklart dazu: ,,Mit der nahezu grenzenlosen Erweiter-
barkeit und Anpassbarkeit der MTX, verbunden mit ihrer hervor-
ragenden Rechenleistung lésst sich der Performer 260 an fast alle
zukiinftigen Anforderungen problemlos adaptieren. Dadurch ge-
wihrleisten wir, dass unsere Kunden auch in einigen Jahren noch
einen Drucker mit modernster Software und Sensorik besitzen.
Anforderungen an die Mensch-Maschine-Schnittstelle unter-

Bild: © Bosch Rexroth AG
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Leistungsstark, intelligent und
konnektiv: das CNC-System MTX von Rexroth

Das neue
3D-Drucksystem Performer 260 von Gewo 3D.

scheiden sich in der Additiven Fertigung von denen klassischer
Werkzeugmaschinen. Anwender erwarten iibersichtliche, intuitiv
nutzbare Bedienbildschirme, die sich auf die wesentlichen Infor-
mationen beschrinken. Fiir deren Erstellung bietet die MTX die
sogenannte Easy-HMI-Losung. In Kombination mit Multitouch-
Bildschirmen konnen Bedienkonzepte mit groBflachigen, virtuel-
len Schaltflachen realisiert werden, die physische Bedienelemente
iiberfliissig machen.

Durch den Einsatz der MTX gelingt Gewo 3D der Schritt in die
ToT-Welt. Der in die Steuerung integrierte OPC UA-Server er-
laubt eine nahtlose Anbindung des 3D-Druckers an die Automa-
tisierungswelt der Fertigung, zum Beispiel um Funktionen wie
Auftragsmanagement, Performance-Monitoring oder Qualitéts-
kontrolle zu realisieren.

Digitaler Zwilling. Neben leistungsfihiger Steuerungshardware
und -software nutzt die MTX-Systemlosung das Engineering-
Werkzeug IndraWorks, um den Anwender bei der Projektierung,
Inbetriebnahme und Diagnose von Maschinen sowie den Vorab-
test von Fertigungsprozessen zu unterstiitzen. IndraWorks stellt
dafiir eine virtuelle MTX zur Verfiigung, die iiber den identischen
Software- und Funktionsumfang verfiigt wie die reale Steuerung.
In Verbindung mit der Rexroth-Losung Virtual Machine Simulati-
on kann ein Digitaler Zwilling einer Maschine aufgebaut werden.
Die so entstehende 3D-Simulationslosung besitzt die gleiche Be-
dienoberfliche wie die reale Maschine und erméglicht es, den
Fertigungsprozess virtuell zu testen und zu bewerten. Neben der
Abbildung des Bewegungsverhaltens werden der Materialauftrag
oder -abtrag visualisiert und der Ablauf auf Kollision iiberwacht.
In der Additiven Fertigung sind langlaufende Bearbeitungspro-
gramme die Regel. Hier ermdglicht der Digitale Zwilling der
MTX eine deutliche Beschleunigung der Simulationsgeschwin-
digkeit. Uber mehrere Stunden laufende Druckprogramme kon-
nen so in wenigen Minuten simuliert werden — und das bei iden-
tischem Systemverhalten. Mit dem Performer 260 zeigt Gewo
3D, dass ein 3D-Drucker bereits heute den hohen Malstdben der
industriellen Fertigung gerecht werden kann. %

www.boschrexroth.de
Autor: Dr. Karsten Kreusch aus der Abteilung Produkt-

management CNC-Systeme von der Bosch Rexroth AG.
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3D-DRUCK
IN EINER
NEUEN

Technologisch ausgereifte Hochleistungskunst-
stoffe spielen im 3D-Druck ihre Vorteile aus, als
Komponenten wie als Filament. Mit der Additiven
Fertigung beim 3D-Druck und den neuartigen
Hochleistungskunststoffen haben sich zwei
moderne Technologien zusammengefunden.

Der 3D-Druck-Service von igus wird durch
neue SLS-Drucker in China und den USA
sowie einer neuen Online-Version des
Service-Tools weiter ausgebaut.

chon heute finden sich laut igus in den meisten Bauplidnen
und Bausitzen von 3D-Druckern die bewéhrten schmier-
und wartungsfreien Komponenten und Technologien von
igus. Die tribologisch optimierten motion plastics tragen
dazu bei, das Druckergebnis zu optimieren und gleichzeitig senken
sie die Kosten. Zu den meist verwendeten Komponenten zihlen
drylin-Linear- und -Wellenfiihrungen sowie ReadyChain-Energie-
kettensysteme. Das sind maigeschneiderte, einbaufertige, weil vor-
konfektionierte Losungen mit hochflexiblen Leitungen.

Wartungsfreie Losungen fiir kleinste Bauraume. Bei
den igus-Werkstoffen fiir Fithrungssysteme und Lager, wie sie in
den drylin- oder igubal-Serien zum Einsatz kommen, sind Fest-
schmierstoffe in Millionen kleiner Kammern homogen im Material
verteilt und schmieren ihre unmittelbare Umgebung auf der Ober-
flache, sobald Bewegung entsteht. Fiir Druckerkomponenten und
Druckerzeugnisse besteht somit keine Verschmutzungsgefahr. Der
Verzicht auf Kugellager und die optimale Abstimmung der Werk-
stoffe aufeinander sorgen fiir einen leisen Lauf und sanftes Gleiten.
Die igus-Produktpalette hat mit ihrer Vielzahl an Varianten und
Tom Krause, igus-AF-Experte Groflen Losungen fiir schwierigste Anforderungen und kleinste
Baurdume parat. So ist aus der drylin W-Baureihe im Lauf der Zeit
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ein ganzes Baukastensystem fiir Fithrungsschienen entstanden, aus
dem Konstrukteure ihre Losungen ganz nach den individuellen An-
forderungen zusammenstellen konnen.

Die Belastungen auf einzelne Komponenten sind mitunter enorm.
Ein Beispiel aus der Praxis verdeutlicht die rauhen Bedingungen,
die in einem 3D-Drucker mitunter herrschen konnen. Bei einer
laserbasierten Maschine, die Metallteile aus Titan, Stahl oder sogar
Gold druckt, bildet ein Hochleistungslaser das Kernstiick der Anla-
ge. Er verschmilzt diinne Schichten feinsten Metallpulvers, bis eine
dreidimensionale Geometrie entstanden ist. Die hierbei eingesetzten
drylin-Fiihrungsschienen miissen unter extremen Bedingungen ein-
wandfrei funktionieren, das heisst bei Temperaturen bis zu 150 °C
und in Anwesenheit feinster Staubpartikel. Tendenziell besteht in
einem 3D-Drucker ein saures Milieu, weshalb hier herkdmmliche
Metallprodukte zur Korrosion neigen. Fiihrungsschienen, Lager
oder Buchsen aus iglidur-Werkstoffen sind selbst gegeniiber extre-
meren PH-Werten unempfindlich und arbeiten zuverldssig.

Hochflexible Leitungen. Energieketten von igus zeichnen
sich durch ein geringes relatives Gewicht, hohe Dynamik und eine
modulare Innenaufteilung aus. Ihr Aufbau sorgt fiir hohe Laufruhe
und Stabilitdt. Da der Bauraum in einem 3D-Drucker oft auf ~ >>

Das Multicore-Oszilloskop
fir Big Data:
TwinCAT 3 Scope

spsconnect

The digital automation hub

Connect with the Beckhoff experts:
www.beckhoff.de/sps

www.beckhoff.at/TwinCAT-3-Scope

Mit dem TwinCAT Scope werden messtechnische Anwendun-
gen auch fiir ,Big Data” denkbar einfach: Der Multicore-
Support ermdglicht die Aufzeichnung und Darstellung von
sehr groBen Datenmengen. Das Software-Oszilloskop ist
vollstandig in die TwinCAT-Steuerungsarchitektur integriert
und ermdglicht iiber das Charting-Tool die einfache grafische
Darstellung von Signalverlaufen.

Hohe Performance durch Multicore-Support

Einfaches, intuitives Engineering

Nahtlose Integration in Visual Studio®

Hohe Abtastrate im ps-Bereich

Trigger-gesteuerte Aufnahmen

Analysen zur Laufzeit

BECKHOFF
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Das Thema ,,Zwei-Komponenten(2K)-Bauteile” im 3D-

Druck scheint zunehmend von Interesse. Fir wen genau?
2K-Bauteile vereinen die Vorteile von zwei

unterschiedlichen Materialien. Wenn ich also bei einem
Bauteil verschiedene Anforderungen habe — beispielsweise
an der einen Stelle muss das Material besonders belastbar
an der anderen aber eher verschleiBfrei sein — dann bietet
der 2K-Druck hier ganz neue Méglichkeiten.
Lassen Sie mich ein Beispiel nennen: Bei einem Umlenk-
hebel sind die Lagersitze und der duBere Gleitbereich aus
iglidur i150, was in der VerschleiBfestigkeit bis zu 50 Mal
besser ist als bei Standardmaterialien. Die restlichen Be-
reiche des Bauteils sind aus dem neuen igus-Tribofilament
igumid P150, was eine X-Mal héhere Steifigkeit und X-Mal
héhere Festigkeit als iglidur 1150 besitzt, aber eben nicht auf
Reibung und VerschleiB optimiert ist.
Dementsprechend sind Bauteile im 2K-Verfahren fir alle
Konstrukteure und Entwickler geeignet, denen die Ei-
genschaften von einem Kunststoff nicht reichen, die die
Performance und Belastbarkeit noch weiter erhéhen oder
die Metall- durch Kunststoffbauteile ersetzen wollen.

Zudem mussen aber die unterschiedlichen Material-
beschaffenheiten beriicksichtigt werden. Gibt es hier Aus-
nahmen von Materialien, bei denen dies nicht méglich ist?

Bei dem Verfahren handelt sich um FDM/FFF-
Druck, daher mussen die Materialien zuerst einmal als
Filament verfligbar sein. Zudem ist es wichtig, dass die
Materialien in &hnlichen Verarbeitungstemperaturen liegen.
Man kann beispielsweise kein Hochtemperaturmaterial mit
einem regularen Filament kombinieren.

Wie lange wurde ,,geforscht/gearbeitet”, bis diese

Technologie schlussendlich marktreif geworden ist?
2K-Bauteile haben wir auf Anfrage schon seit

2015 fir Kunden gefertigt. Dabei sind spezielle 2K-3D-Dru-
cker notwendig, um unter Zuhilfenahme von auflésbarem
Stutzmaterial komplizierte Teile im Filamentdruck herzu-
stellen. Um den 2K-3D-Druckservice weiter voranzubrin-
gen hat igus jetzt Gber ein Jahr hinweg verstérkt Versuche
und Tests im hauseigenen Testlabor durchgefihrt, um
einen reguldren Service anbieten zu kénnen. Und auch die
kommenden Entwicklungen sind schon in Planung. Als
néchsten Schritt gehen wir den 3D-Druck mit vier verschie-
denen Materialien an.

Durch den Wegfall der Hannover Messe 2020 und
weiterer Veranstaltungen wie der formnext wurden nun
auch die Prasentationsflédchen fiir den 3D-Druckservice
gestrichen. Wie konnten Sie heuer dennoch |hre Zielgrup-
pe erreichen?

Wir haben in K&In einen 400 m? groBen igus-
Messestand aufgebaut, der virtuell allein oder gemeinsam
mit einem Kundenberater begehbar ist (www.igus.at/
virtuelle-messe). Auch ist es moglich, eine gefiihrte Online-
Live-Tour zu machen. Dabei ist der igus-Berater mit einem
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ES DARF
WERDEN

Ein Interview mit Tom Krause,

Tablet auf dem realen Stand unterwegs und kann dem Kunden
die Neuheiten zeigen, die fir ihn interessant sind oder konkrete
Lésungen fiir seine bewegte Anwendung besprechen. Dieses

Angebot haben bereits Uber 50.000 Besucher wahrgenommen.

Eine Studie des [T-Branchenverbands Bitkom zeigt den
Angaben zufolge, dass 2019 bereits 32 Prozent der Industrie-
unternehmen den 3D-Druck nutzen. Welchen Trend denken Sie
wird der 3D-Druck in den kommenden Jahren weiter erfahren?

Wenn man sich die Geschwindigkeit ansieht, mit
dem sich der 3D-Druck in den letzten Jahren weiterentwickelt
hat, dann kann man davon ausgehen, dass dieses auch in der
kommenden Zeit weiter anhalt. So wird einerseits die Geschwin-
digkeit im 3D-Druck steigen, gleichzeitig werden auch immer
mehr Materialien mit den unterschiedlichsten Eigenschaften
druckbar sein. Das betrifft bei uns einerseits die Werkstoffvielfalt,
andererseits auch ganz neue Konzepte. Ein aktuelles Beispiel
ist die Verbindung aus Industrie 4.0 und Additiver Fertigung. So
sind wir jetzt in der Lage Komponenten zu drucken, die rechtzei-
tig davor warnen, wenn ihre VerschleiBgrenze erreicht ist. So ist
vorausschauende Wartung moglich und ein Ausfall der Anwen-
dung wird vermieden.

Und abschlieBend: Gibt es Grenzen beim Thema AF?
Durch die hohe Designfreiheit gibt es beziiglich des
Designs schon jetzt kaum Grenzen. Beschrankungen gibt es aber
hinsichtlich der Materialauswahl, hier ist die Auswahl noch nicht
so hoch wie im Spritzguss. hier arbeiten wir jeden Tag daran,
weitere Materialien zu entwickeln und auch die Wettbewerbs-
fahigkeit mit anderen Verfahren weiter zu verbessern. (se)




ein Minimum beschrinkt ist, sind Losungen mit geringen Bauhohen und fiir kleinste
Biegeradien gefragt. Die neuartigen micro-e-ketten bieten alle Vorteile einer durch-
dachten Energiefiihrung, aber eben auf kleinstem Raum und selbst fiir kiirzeste Ver-
fahrwege. Die Energiekette TriFlex TRL ist dagegen dreiachsig und trotz ihrer kleinen
Teilung und ihres platzsparenden Einbaus leicht zu befiillen. Unter dem Markennamen
chainflex entwickelt und produziert igus zudem Energieketten-taugliche Leitungen, die
den auBlerordentlichen Belastungen viele Millionen Bewegungszyklen standhalten. Die
Produktfamilie besteht aktuell aus weit iiber 1.000 verschiedenen Leitungen. Ihre mo-
dernen Mantelstoffe lassen sich auf Umgebung und Anforderungsprofil exakt abstim-
men, zudem verfiigen alle chainflex-Leitungen tiber eine innovative Biindelverseilung,
wie sie heute fiir den Einsatz in Energieketten den Goldstandard darstellt.

Schnelle Lieferung von Prototypen. Dic Additive Fertigung setzt in der Industrie
neue Mal3stibe, was die Freiheit in der Konstruktion betrifft. Auch die Zeitrdume bis zur
jeweiligen Produktionsreife verkiirzen sich drastisch. Um Prototypen und Teile ab Stiick-
zahl 1 zu produzieren, entstehen keine hohen Werkzeugkosten mehr. Zudem muss kein
tiberschiissiges Material abgetragen werden, was das 3D-Drucken insgesamt zu einer
kostengiinstigen Herstellungsmethode macht. Was die Formgebung betrifft, sind prak-
tisch keine Grenzen gesetzt. Mit all diesen Vorziigen in puncto Konstruktion und Kun-
denvorteilen ist der 3D-Druck fiir igus gewissermalien sein natiirlicher Verbiindeter. *

www.igus.at

Durch die Zusammenarbeit von Ultimaker und igus wird die Verarbeitung der
iglidur Tribo-Filamente in den 3D-Druckern von Ultimaker erheblich erleichtert.
Es sind weder fachméannisches Know-how noch Programmierkiinste erforder-
lich, um schmierfreie, verschleiBarme Komponenten herzustellen. Méglich ma-
chen das umfangreiche Materialtests und die Open Source-Software ,,Cura“.
Die kostenfreie Open Source-Software ermdglicht es Anwendern besonders
einfach ihr individuelles Bauteil schnell herzustellen. In nur wenigen Minuten
lasst sich ein 3D-Modell vorbereiten, nach Auswahl von Geschwindigkeit
und Qualitat beginnt direkt der Druck. Dank vorkonfigurierter Filament-Profi-
le, die im Ultimaker Marketplace erhéltlich sind, muss der Anwender flr sein
Druckmaterial keine spezifischen Parameter mehr eingeben, sondern erhalt
das beste Druckergebnis einfach auf Knopfdruck.

Fir Kunden, die tber keinen eigenen 3D-Drucker verfligen, bietet igus dar-
Uber hinaus einen 3D-Druckservice fur VerschleiBteile an, sowohl mit iglidur
Tribo-Filamenten als auch mit eigenen Lasersinter-Materialien. Online kén-
nen Kunden ihre Daten hochladen, das Material wahlen, Lebensdauer wie
auch Preise berechnen und ihr individuelles VerschleiBteil direkt bestellen.

(©BERNSTEIN

Alu-Tragsystem
Cs-3000 ,
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lhre Vorteile

- Leichttragsystem fir Belastungen
bis 50 kg

« Panelkupplungen mit Flanschmal3
VESA 75 und 100

- Optimale Ergdnzung
zur bestehenden CS-3000 Serie

- Einfachste Montage,

hohe Funktionalitat
und ansprechendes Design

« FlieBende Uberginge
vom Rohr zur Komponente

+ Hohe Reinigungsfreundlichkeit
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Kurze Gasse 3
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Telefon +43(0)2256-62070

Fax +43(0)2256-626 18
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AB INS
WELTALL

CRP USA hat drei von Mini-Cubes entworfene
Modelle von Kleinsatelliten gebaut. Es ist das
erste Mal, dass vollstandig funktionale Proto-

typen von 1P PocketQubes unter Verwendung

eines mit Kohlenfaser verstarkten Verbundwerk-
stoffs und des selektiven Lasersinterverfahrens
hergestellt wurden.

as Unternehmen Mini-Cubes wurde 2008 von Joseph

Latrell mit dem Ziel gegriindet, den PocketQube —

einen besonders kleinen Kleinsatelliten mit einer Grofie

von etwa fiinf Kubikzentimetern und einem Gewicht
von hochstens 250 Gramm — zu einer verniinftigen Alternative zum
CubeSat, dessen Freisetzungen in die Umlaufbahn immer kostspie-
liger werden, werden zu lassen.

Das Projekt. Fiir die Herstellung dieses Kleinsatelliten hat sich
der Firmengriinder Joe Latrell an CRP USA gewandt, um die ge-
samte Struktur und einige Komponenten des Satelliten mittels
Additiver Fertigung zu bauen. CRP USA, die US-Tochtergesell-
schaft von CRP Technology, hat weitreichende Erfahrungen auf
diesem Gebiet und bereits innovative Losungen unter Verwen-
dung des Lasersinterverfahrens und der von CRP Technology ent-
wickelten Verbundwerkstoffe Windform Top-Line auf den Markt
gebracht. Ziel des Projekts von Latrell ist es, die PocketQube-
Satelliten zur Uberwachung der Wasserressourcen mittels
Additiver Fertigung herzustellen.

,Ich bin schon seit Langem ein begeisterter Anhinger des profes-
sionellen 3D-Drucks®, erklart Latrell, ,,Als wir anfingen, an der
Entwicklung des Discovery zu arbeiten wusste ich, dass ich neue

Montagetest der elektronischen Platine im Discovery 1a aus
Windform XT 2.0.
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Der vom amerikanischen Unternehmen Mini-Cubes entwickelte
Discovery 1a wurde von CRP USA unter Verwendung des selek-
tiven Lasersinterverfahrens und des mit Kohlenfaser verstark-
ten Verbundwerkstoffs Windform XT 2.0 hergestelit.

Grenzen iiberschreiten wollte®, ergénzt er. ,,Angefangen bei der
Form des Satelliten, der so klein wie der PocketQube ist, bis hin zur
Technologie fiir seine Herstellung.*

Die Herausforderung. Angesichts einer dermaBen kleinen
Struktur bestand die grofite Herausforderung darin, die Elektro-
nik, die Kamera und das Funksystem im Inneren des Kleinsatel-
liten anzupassen. Latrell fahrt fort: ,,Der Discovery la gehort zur
PocketQube-Familie, bei der es sich um sehr kompakte Kleinsa-
telliten mit einem Innenvolumen von 50 mm x 50 mm x 50 mm
handelt. Die Aufgabe war nicht einfach: Die mit Windform her-
zustellenden Teile des Kleinsatelliten Discovery waren entschei-
dend fiir den Erfolg des gesamten Projekts.

Der Ausfall eines einzigen, winzigen Bauteils hitte den Aus-
fall des gesamten Satelliten zur Folge. ,,Das Projekt, das Latrell
uns vorgelegt hat, war einzigartig®, so Stewart Davis, COO von
CRP USA, und fihrt fort: ,,Dank unseres Fachwissens konnte es
schlieBlich umgesetzt werden.

Fiir die Herstellung des Discovery 1a entschieden sich die Macher
fiir den mit Kohlenfaser verstirkten Verbundwerkstoff Windform
XT 2.0. ,,Die Kombination aus Festigkeit und einfacher Anwen-
dung hat uns sofort iiberzeugt®, so die Experten. Windform XT
2.0 ist ein Material der neuen Generation. Es zeichnet sich durch
deutliche Verbesserungen der mechanischen Eigenschaften aus,
darunter +8 % bei der Bruchlast, +22 % beim Elastizitdtsmodul
und +46 % bei der Bruchdehnung.

Das Ergebnis. CRP USA hat fiir Mini-Cubes drei funktiona-
le Prototypen des 1P PocketQube hergestellt: zwei fiir Tests und
einen fiir den Flug in die Umlaufbahn. Das Lasersinterverfahren
in Kombination mit dem kohlefaserverstirkten Verbundwerk-
stoff Windform XT 2.0 erwies sich als die beste Wahl: alle drei
1P PocketQube haben erfolgreich die Tests bestanden und die
Standards von Mini-Cubes vollstindig erfiillt. *

www.crp-usa.net, www.windform.com



Diese Pul-
verdiise des
Fraunhofer-
ILT dient zum
Laserauftrag-
schweiBien in
der Schutzgas-
zelle der ProLMD-
Anlage bei Kuka in
Wiirselen. So kénnen

auch GroBbauteile entstehen. Hier wird ein Bauteil

justiert, das in der

ProLMD-Anlage bei Kuka ;'

bearbeitet werden soll. *,

HYBRID-ADDITIVES

LASERAUFTRAGSCHWEISSEN
FUR GROSSBAUTEILE

Das Fraunhofer-Institut fur Lasertechnik (ILT)
und Partner machen Schluss mit dem Vorurteil,
dass Roboter fur die Additive Fertigung nicht
geeignet seien. Das Projekt ProLMD war der
Hintergrund dafr.

m Rahmen des Projekts entstanden neue Hybridprozesse, die

konventionelle Fertigungsverfahren mit dem Laserauftrag-

schweiflen (kurz LMD) und drei Robotern zu einer neuen

Fertigungsalternative vereinen. Dr. Helmut Bossy, Referent
und stv. Leiter des Referats 521 ,,Zukunft von Arbeit und Wert-
schopfung; Industrie 4.0“ im deutschen Bundesministerium fiir
Bildung und Forschung, BMBF, Bonn freut sich besonders, dass
sich das Projekt von Anfang an dadurch hervorgehoben hat, dass
alle Beteiligten sehr koordiniert die Arbeit abgewickelt haben.
Schnell sei man beim Laserauftragschweiffien aufgrund von Ba-
sisarbeiten am ILT bei der Applikation kleinerer Strukturen auf
groBflichigen Bauteilen erfolgreich gewesen. ,,Hier kombiniert
man zwei Prozesse. Und zwar das Pulver- und das Drahtschwei-
Ben. Vielversprechend sind auch Alternativen, die konventionelle
Verfahren, wie Zerspanungsprozesse sowie das Umformen mit
der Additiven Fertigung dieser Art verquicken®, so Bossy.

Zielmarkt AF. Giinter Neumann, Head of Kuka Business Unit
Laser Applications bei der Kuka Industries GmbH & Co. KG aus
Wiirselen (Deutschland), meint hierzu: ,,Kuka hat bei der Ubernah-
me der Reis Robotics die Reis Lasertec in Wiirselen in der Nihe des
Fraunhofer-ILT in Aachen mit iibernommen, um die damals bereits
bestehenden guten Kontakte weiter auszubauen.* Und: ,,Wir stufen
die Additive Fertigung als einen Zielmarkt ein, fiir den wir versu-
chen mit unserer Robotertechnologie einen Standard zu setzen.”
Es gebe fiir die Additive Fertigung zwar bereits hochspezialisierte

Werkzeugmaschinen, die jetzt auf den Markt kimen. Neumann sagt
aber, man will das Ganze giinstiger machen und eine standardisierte
Roboterzelle entwickeln. ,,Wir werden niemals die Genauigkeit von
einer Werkzeugmaschine erreichen, aber diese Prézision braucht es
auch nicht iiberall.*

Prof. Johannes Henrich Schleifenbaum ist Inhaber des Lehrstuhls
,,Digital Additive Production DAP* an der RWTH Aachen Univer-
sity. Der Experte beurteilt die Arbeiten am ILT wie folgt: ,,So ist
das Fraunhofer-ILT das erste Institut in Deutschland, das sich voll
und umfassend mit den Themen Digitalisierung, Additive Manu-
facturing und 3D-Druck beschiftigt. Daraus hat sich eine wach-
sende Community entwickelt, die das Thema auch vom Design her
denkt.”

Zum Thema ProLMD gefragt, gibt er folgende Antwort: ,,LMD ist
im Bereich Beschichtung bekannt, im Bereich AM aber noch eine
relativ junge Technik, aber ein sehr vielversprechendes Verfahren
mit vielen Vorteilen, weil wir nur lokal Material zufiihren und so
viel grofBere Bauteile entstehen konnen. Die Additive Fertigung
arbeitet normalerweise schichtweise und damit nur langsam. ,,Sie
ist im Vergleich zum klassischen Gie3- oder Umformverfahren
meist recht teuer. Als Riesenschritt kann man betrachten, dass das
Verfahren zur schnellen und giinstigen Produktion grof3er Bauteile
dienen kann. Auflerdem lésst es sich nahtlos in bestehende Prozess-
ketten integrieren”, betont Schleifenbaum.

Das Projektteam ist der Meinung, dass Deutschland auch auf dem
Gebiet des metallischen 3D-Drucks den Spitzenreiterstatus halten
und weiter ausbauen wird.

www.ilt.fraunhofer.de

Hier geht es zum ausfiihrlichen Artikel >>
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Sintratec

ETHEC city ist ein Schweizer Stu-

dentenprojekt mit dem Ziel, die Mo-

bilitdt von morgen mit den Techno-
logien von heute zu veréandern. Das

Team entwickelt ein Elektromotorrad

mit einem ausgekligelten Zweirad-
antrieb, der Energie spart und die

Reichweite verbessert. Tobias Oesch

studiert Maschinenbau an der ETH

Zurich und ist technischer Leiter des

Projekts. In einem Team von neun

weiteren ETH-Studierenden stellte er

sich der Herausforderung, in einem
Jahr den Prototypen eines Elektro-
motorrads zu entwickeln.

o >
3

}"; 3 .
1)

Herkémmliche Fertigungsmethoden
erwiesen sich als ungeeignet fiir das

Team. ,,Da es sich um einen Proto-
typ handelt, brauchten wir oft nur
einzelne Werkstiicke und nicht tau-

sende - flir solche Félle sind additive

Technologien ideal, betont er. Das

Team entschied sich fiir Stereolitho-
grafie (SLA), Selektives Lasersintern

(SLS) und Selektives Laserschmel-
zen (SLM) um mehrere Designteile

des Gehduses, aber auch strukturelle
Komponenten wie die Halterung der

FuBrasten 3D zu drucken. ,Mit dem
3D-Druck kann man komplexere

Strukturen konstruieren, was die

Méglichkeit bietet, mehrere Funkti-
onen in einem Bauteil zu kombinie-
ren.” Weniger Teile bedeuten gerin-
gere Kosten und vor allem weniger

Gewicht - ein entscheidender Vorteil,

insbesondere bei Fahrzeugen.
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MESSE 2021

Die Weichen fiir die Rapid.Tech 3D 2021
sind gestellt. Die ilteste deutsche Kon-
gressmesse fiir Additive Manufacturing
wird vom 4. bis 6. Mai erstmals als Hybrid-
Event mit Live- und Digital-Formaten
geplant. ,,Wir bereiten die Rapid.Tech 3D
2021 in dem Bewusstsein vor, dass sie
eine andere sein wird als die 16 Veranstal-
tungen davor®, erldutert Michael Kynast,
Geschiftsfiihrer der Messe Erfurt GmbH.
Sowohl live vor Ort als auch digital im
Netz wird das Herzstiick der Veranstal-
tung, der Rapid.Tech 3D-Fachkongress,
zu erleben sein. Alle Besucher, die am 4.
Mai die Fachausstellung besuchen, kon-
nen am ersten Messetag kostenfrei am
Kongressprogramm teilnehmen. An den
Folgetagen (5.+6. Mai) vermitteln Wis-
senschaftler und Experten aus der Praxis
branchenspezifisch neueste Erkenntnisse
zum industriellen 3D-Druck. %

www.rapidtech-3d.com

I ™
NZEE

r, f‘éi@-
<o
- » W AL <
i A €
AN
TSN
Vi S5 S
pasZ SE Nl
GEZSENRY
EESESEY
“maﬂhg% -
BN
ol | 4

{

Fraunhofer IGD

GRADIERTE BAUTEILE

Mit funktional gradierten Materialien
lassen sich Bauteile anforderungsgerecht
optimieren. Deshalb nutzen Forscher des
Fraunhofer IGD die Anwendung GraMMa-
CAD, um Materialverteilungen elegant
und intuitiv an CAD-Modellen zu definie-
ren. Im Zusammenspiel mit dem Multima-
terial-3D-Druck entstehen daraufhin neue
Moglichkeiten, komplexere Bauteilanfor-
derungen umzusetzen.

Gerade mehrere Materialien einzusetzen
und zu Multimaterialien zu kombinieren,
wird immer wichtiger fiir die Industrie.

Sogenannte Gradientenwerkstoffe gehen
speziell aus der Additiven Fertigung her-
vor, also Werkstoffe, deren Eigenschaften
kontinuierlich entlang einer Raumrich-
tung ausgeprigt werden, ggf. auch meh-
rerer Raumrichtungen oder der Geome-
trie bzw. den Belastungen des Bauteils
folgend. Eine solche Verdnderung ldsst
sich erzielen, wenn die Materialzusam-
mensetzung oder die Prozessparameter im
additiven Herstellungsprozess modifiziert
werden. Dann lassen sich die Materialei-
genschaften innerhalb eines Bauteils ganz
gezielt einstellen. Mit der Soft-
ware GraMMaCAD (Graded
Multi-Material CAD) gibt das
Fraunhofer-Institut fiir Graphi-
sche Datenverarbeitung IGD der
Industrie ein Werkzeug fiir deren
CAD-Geometrien an die Hand,
mithilfe dessen im Entwick-
lungsprozess virtueller Produkte
Materialverteilungen und Mate-
rialverldufe interaktiv definiert
werden. %

www.igd.fraunhofer.de




CoreTechnologie ——

MESSENEUHEIT

Der deutsch-franzosische Software-Her-
steller CT CoreTechnologie présentiert
auf der Messe Formnext Connect vom
10. bis 12. November eine umfangreich
iiberarbeite Version der Software 4D_
Additive. Interessenten konnen sich das
neue Tool auf dem virtuellen Messetand
von CT individuell vorfiihren lassen und
direkt Fragen an die Software-Spezia-
listen stellen. Dabei steht dem Besucher
das geballte CT-Know-how zur Losung

Die Digital X ist Europas groBte
Digitalisierungsinitiative. Der Digital
Champions Award wird jahrlich an
besonders innovative Mittelstand-
ler und Initiativen vergeben. Die
rooom AG aus Jena (D) gewann mit
ihren Lésungen fir AR-, VR- und
3D-Inhalte in der Kategorie Digitale
Produkte und Dienstleistungen.
Privatpersonen und Unternehmen

von Aufgabenstellungen und
Herausforderungen additiver Fer-
tigungsprozesse zur Verfiigung. %

www.coretechnologie.de

Viewpointsystem

BEEINDRUCKEND LEICHT

jeder GroBe kénnen die Plattform
nutzen, um 3D-Inhalte zu erstellen,
zu bearbeiten und online zu prasen-
tieren. Die Technologie ist einfach
einzusetzen, ermdglicht beste
Ladezeiten und ist im Vergleich zu
ahnlichen Lésungen sehr flexibel
und kostenglinstig einsetzbar. Auf
der Onlineplattform des Anbieters
stehen verschiedene Produkte im
3D-Bereich zur Verfligung.

Die Viewpointsystem GmbH setzt bei
Produktentwicklung und Produktion auf
den 3D Druck mit HP JetFusion-Dru-
ckern, wie kiirzlich in einer virtuellen
Pressekonferenz mitgeteilt wurde. Das
neueste Produkt des Osterreichischen
Startup-Unternehmens sind die VPS 19
Smart Glasses, eine Eye Tracking-Brille,
die Mitarbeiter an unterschiedlichen
Standorten nahezu so miteinander ver-
bindet, als wiirden sie vor Ort und im sel-

hen Tragekomfort ideal auf das Arbeiten
auf Distanz in Produktion und Instand-
haltung abgestimmt. Durch die robuste
Kunststofffassung ist sie besonders
leicht: Eine Eye Tracking-Brille wiegt

WwWww.rooom.com

Nanofabrica

ben Raum zusammenarbeiten. Die VPS
19 Smart Glasses sind ein praxistaugli-
ches und kosteneffizientes Hilfsmittel
bei der Fernwartung und Inspektion von
Maschinen sowie fiir Schulungs- und
Dokumentationszwecke.

Die den EN166-Sicherheitsbedingungen
entsprechende Brille ist mit ihrem ho-

nur 43 Gramm. Wesentlich fiir eine
schnelle und kostengiinstige Entwick-
lung der Brillenfassung war der Ein-
satz modernster JetFusion 3D-Druck-
l6sungen von HP. Uber einen iterativen
Prozess konnten die Prototypen bis zur
finalen Brillengeometrie flexibel inner-
halb kiirzester Zeit optimiert werden.
Und das im Vergleich zum Einsatz klas-
sischer Produktionsmethoden deutlich
giinstiger. Eine Flexibilitit, die auch fiir
die Entscheidung der lokalisierten Pro-
duktion der Brille in Wien ausschlagge-
bend war. Viewpointsystem vertraut bei
der Herstellung seiner Brillengestelle
auf den lokalen Partner d4pro und den
industriellen 3D-Druck von HP. %

www.hp.com
www.viewpointsystem.com

NANOTALKS
GESTARTET

Nanotalks ist mit der Corona-Pande-
mie entstanden. Die Idee dahinter ist
Kunden und Interessierte dariiber zu
informieren, welche technischen Ideen
und Raffinessen durch AM entstehen
und moglich sind. So hat Nanofabrica
VP fiir Business Development Tovit
Neizer das erste Video mit Marie Lan-
ger, CEO von Eos, gestartet, das online
anzusehen ist. %

www.nano-fabrica.com

November 2020 MM | 63



‘ SPECIAL | Additive Fertigung

Additive

Manufacturing

Austria

Die Technologieplattform Additive

Manufacturing Austria (AM-Austria)

schlieBt sich den Forderungen der
osterreichischen Plattformen und
Clusterorganisationen nach einer
verstarkten F&E-Finanzierung zur
Bewaéltigung der Corona-Krise

an. Nach positiven Signalen des
Bundesministeriums fir Klima-
schutz, Umwelt, Energie, Mobilitat,
Innovation und Technologie wurde
eine F&E-Arbeitsgruppe eingerich-
tet, um den weiteren Prozess zu
unterstltzen. Die Petition, die von
der Technologieplattform Photo-
nics Austria initiiert wurde, richtete
sich an das Bundesministerium
fur Klimaschutz, Umwelt, Energie,
Mobilitat, Innovation und Techno-
logie und wurde von zwdlf Platt-
formen und Clusterorganisationen
unterzeichnet. Die Unterstiitzer,
die zusammen den GroBteil der

osterreichischen Industrie und

Forschungseinrichtungen reprasen-
tieren, bringen darin zum Ausdruck,
das F&E-Mittel nicht nur als essen-

ziell zur Bewaltigung der aktuellen
wirtschaftlichen Herausforderun-
gen betrachtet werden, sondern
fir Osterreich auch die Chance
bieten, an Wettbewerbsfahigkeit

zu gewinnen. Die Bundesministerin

fir Innovation und Technologie,

Leonore Gewessler, reagiert positiv

auf diese Initiative und teilt in einer

ausflhrlichen Stellungnahme groB-

teils die Sicht und Argumente der
Initiative. Die Technologieplattform
AM-Austria hat daher eine Arbeits-
gruppe F&E ins Leben gerufen, um
den weiteren Prozess bestmdglich
zu unterstitzen.
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Formlabs

BIOKOMPATIBEL GEDRUCKT

Formlabs, 3D-Druck-Hersteller, stellte
kiirzlich den Form 3BL - einen 3D-Dru-
cker fiir die Dental- und Medizinbranche
— vor, der speziell fiir den Druck mit bio-
kompatiblen Materialien hergestellt wur-
de. Die Auslieferung des neuen Form 3L
an Kunden findet ebenfalls seit Kurzem
statt. Die beiden Drucker erweitern die
Produktlinie von Formlabs grofformati-
gen SLA-3D-Druckern (SLA = Stereo-

Der neue
Form 3L (re.)
im Vergleich
mit dem
Form 3.

lithographie) und ermoglichen es Herstel-
lern und Konstrukteuren, groBformatige
Teile mit hoher Detailgenauigkeit zu dru-
cken. Formlabs bringt auflerdem den Wash
L und den Cure L auf den Markt — ein voll-
automatisches  Nachbearbeitungssystem
fiir groBformatige Drucke. Die beiden Ge-
rite sollen ab 2021 ausgeliefert werden. 3%

www.formlabs.com

MODERNER 3D-DRUCK

ABB hat in seine Simulations- und Off-
line-Programmier-Software RobotStudio
modernste Funktionen fiir den 3D-Druck
integriert. Vom CAD-Design bis zur fina-
len Modellierung eines Produkts braucht
der Anwender dadurch nur noch eine
halbe Stunde. In Kombination mit den
leistungsstarken ABB-Robotern koénnen
Hersteller nun hochwertige 3D-Objekte fiir
eine Vielzahl industrieller Anwendungen
wesentlich effizientererzeugen. Herkomm-
liche, maschinelle 3D-Druckverfahren
sind zeitaufwindig: Fiir die Program-
mierung der Druckpfade miissen dabei
Millionen Punkte und Bahnen geplottet
werden. Das neue 3D Printing PowerPac
ermoglicht es, jedes Standard-Slicer-Soft-
waredesign in die Simulationsumgebung
und den Robotercode von ABB zu iiber-
setzen. Dies wiederum erlaubt ABB die
automatische Generierung von Roboterbe-
fehlen aus Standard-G-Code-Dateien. Der

gesamte Prozess kann so in RobotStudio
visualisiert und simuliert werden.

Das 3D Printing PowerPac unterstiitzt
eine Vielzahl von Anwendungen, darunter
Schweilen und Drucken mit Granulat
oder Beton, und eignet sich fiir die
Produktion von kleinen Volumina mit
hoher Variantenvielfalt. %

www.abb.at



Rosler

PERFEKTE POLITUR .

Das auf Dentalprodukte und Dienstleis-
tungen spezialisierte Fraszentrum Team-
ziereis GmbH sein Angebotsspektrum
weiter aus. Die DLyte 10D-Anlage er-
moglicht das automatisierte Polieren von
additiv sowie in Hybridtechnik hergestell-
ten Klammermodellgiissen, Kronen und
Komponenten fiir die kieferorthopédische
Versorgung mit reproduzierbaren Ergeb-
nissen.

,,Wir sind durch einen Kunden auf das
Trockenpolierverfahren aufmerksam ge-
worden und haben uns dann wéhrend der
Formnext 2019 am Stand von AM Solu-
tions iiber die Technologie und Moglich-
keiten informiert“, berichtet Ralph Ziereis,
Geschiftsfiihrer. Das Unternehmen fokus-
siert sich ausschlieBlich auf Dentalproduk-
te und Dienstleistungen, die in unmittel-
barem Zusammenhang mit dem digitalen
Workflow stehen. Dadurch verfiigt es iiber
hochste CAD/CAM-Kernkompetenz und
ein digitales Gesamtkonzept.

Reproduzierbare Maschinenarbeit.
Dieses Konzept beinhaltet unter anderem,
dass Klammermodellguss, Kronen und

Komponenten fiir die kieferorthopédi-
sche Versorgung, beispielsweise filigrane
Drihte, mittels pulverbettbasiertem Laser-
schmelzens additiv aus Cobalt-Chrom-Le-
gierungen hergestellt werden. Nach dem
Druck wurden die Teile zeit- und kosten-
aufwindig in Handarbeit poliert, was {ib-
licherweise im zahntechnischen Labor er-
folgte. ,,Um unseren Kunden das Polieren
abzunehmen und eine weitere Dienstleis-
tung anbieten zu konnen, haben wir uns
bereits ldngere Zeit nach einem geeigne-
ten Verfahren umgeschaut und es mit der
DryLyte-Technologie gefunden®, erklirt
Ziereis. ,,Dieses Verfahren spart unseren
Kunden Zeit und Geld und liefert dariiber
hinaus reproduzierbare Ergebnisse.” %

www.solutions-for-am.com

ﬁsEUE MOGLICHKEITEN

Eos, Technologieanbieter fiir den indus-
triellen 3D-Druck von Metallen und Po-
lymeren, erweitert sein Portfolio an Pre-
mium- und Core-Metallwerkstoffen fiir
die Additive Fertigung. Das Unterneh-
men stellt somit ein neues Premium- und
sieben neue Core-Produkte fiir die Syste-
me Eos M 290, Eos M 300-4 und Eos M

400-4 vor. Hanna Pirkkalainen, Produkt-
managerin Metallwerkstoffe bei Eos, er-
klirt: ,,Da sich immer mehr Unternehmen
auf Basis von AM vom Prototypenbau hin
zur Serienfertigung bewegen, steigt auch
die Nachfrage nach zuverldssigen Daten
zu Werkstoffen und Bauteilen. Zu die-
sem Zweck fiihrte Eos 2019 ,Technology
Readiness Levels® (TRLs) fiir Werk-
stoffe und Prozesse ein, um technolo-
gische Reifegrade zur einfachen Kun-
denorientierung zu klassifizieren“. Sie
ergdnzt: ,Je nach spezifischen Anwen-
dungsanforderungen konnen die Kun-
den zwischen Core-Werkstoffen (TRL 3
und 5) mit Schwerpunkt auf dem frithen
Zugang zu neuen Werkstoffen und
Premium-Werkstoffen (TRL 7-9) wih-
len, die besonderen Wert auf die wieder-
hol-bare Teilequalitidt legen, die fiir die
Serienproduktion unerlésslich ist.” %

www.eos.info

Starke Laserpower, optimierte
optische Aufbauten, die patentierte
adaptive Aufldsung und smar-

te Algorithmen flir den Scanner
machen im hochprazisen 3D-Druck
moglich, woran andere scheitern:
die Produktion Uber zwolf Gro-
Benordnungen mit Aufldsungen

im Nano- und Mikrometerbereich

— und das in bisher unerreichter
Geschwindigkeit. Tatsachlich hat
die UpNano GmbH aus Wien, ein
Spin-Out der dortigen Technischen
Universitat, das Highend 3D-

Drucksystem NanoOne entwickelt,
das Kunststoffbauteile mit einem
Volumen von 100 bis 1.012 Kubik-
mikrometer herstellen kann, gerne
auch mit feinsten Strukturdetails.
Eindrucksvoll demonstrierte das
Unternehmen dies vor Kurzem mit
vier im 2PP-Verfahren hergestellten
Eiffelturmmodellen im GroBenbe-
reich von 200 Mikrometer bis vier
Zentimeter Hohe, mit exakter Wie-
dergabe aller feinsten Details, die
nicht mehr als 30 bis 540 Minuten
fur die Produktion bendtigten. Die-
se Leistungsfahigkeit erlaubt nun
den Einsatz des 2PP 3D-Drucks fir
bisher unmdgliche F&E und Indus-
trieanwendungen.
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SPECIAL

DAS ERWARTET SIE

- MEDIZIN-
IM NACHSTEN HEFT:

TECHNIK

Der niederosterreichische Maschinenbauer Lisec implementiert
erstmals Roboter von Kuka bei der Hirtebettbeladung. Hier spie-
len zwei Industrieroboter ihre Vorteile hinsichtlich Flexibilitét
und Leistungsfihigkeit aus. Doch erst die tiefergehende Betrach-
tung zeigt, warum der gesamte Prozess nun in einer htheren Qua-
litat moglich ist.

Traditionell hoch sind die Anfor-
derungen an die Produktqualitit in
Medizin- und Dentaltechnik. Der-
zeit sind es vorrangig die DIN EN
ISO 13485:2016 und die Medizin-
produkte-Verordnung der EU, die
hier das Geschehen bestimmen.
Erfahrene C-Teile-Zulieferer wie
TFC wissen um deren Bedeutung
und erweisen sich als verldssliche
Partner fiir die Geréte- und Sys-
temhersteller der Branche.

W 17T

MM 12]|2020 erscheint am 3. Dezember 2020

Der Kunde haftet gegeniiber Technik & Medien Verlagsges.m.b.H. dafir, dass die
von ihm Uberlassenen Lichtbilder und Beitrdge sein uneingeschranktes Eigentum
darstellen, er hinsichtlich derselben Uber die uneingeschréankten Urheberrechte bzw.
Weitergaberechte verfugt und insoferne berechtigt ist, diese der Technik & Medien
Verlagsges.m.b.H. zur geschaftlichen Verwertung, Verdffentlichung und Verbrei-
tung zu Uibergeben und verpflichtet sich, die Technik & Medien Verlagsges.m.b.H.
hinsichtlich samtlicher Schaden, Aufwendungen und Nachteile schad- und klaglos
zu halten, welche aus der Verwendung derselben ihr erwachsen. Weiters haftet der
Kunde dafiir, dass durch die Uberlassenen Lichtbilder und Beitrdge sowie deren In-
halte in keinerlei Rechte (insbesondere Urheberrechte, Markenrechte, Musterreche,
Personlichkeitsrechte etc.) Dritter eingegriffen wird und auch keinerlei Persénlich-
keitsrechte abgebildeter Personen verletzt werden. Auch diesbezuglich Gbernimmt
der Kunde die Verpflichtung zur Schad- und Klagloshaltung.

Aus Griinden der besseren Lesbarkeit verzichten wir im MM auf die parallele Nen-
nung mannlicher und weiblicher Sprachformen. Samtliche Personenbezeichnungen
gelten selbstverstandlich fur beide Geschlechter.
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