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SCROLLVERDICHTER 
IN SERIE FERTIGEN

MAPAL bietet den kompletten Prozess zur 
Bearbeitung von Scrollverdichtern aus einer Hand.
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SMARTE STEUERUNGEN 
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Dipl.-Geogr. Stephanie Englert, 
Chefredakteurin

DRUCK VON OBEN

W
enn selbst der Papst 2021 zu einer nachhaltigeren Lebensart 
mahnt (Quelle: Domradio vom 15.6.2021) und „eine Kultur der 
Fürsorge“ auf landwirtschaftlicher Basis wünscht, dann ändert 
sich gerade etwas. Meinen Sie nicht? Denn dass ermahnende und 

teils schwer in die Praxis umzusetzende Maßnahmen von politischer Seite – oft 
weitreichenden Couleurs – angekündigt werden, die dann auf vielerlei Schultern 
lasten – das ist nichts Neues. 

Ich bin auch für Ressourcenschonung, Reparieren, anstatt neu kaufen und die 
Nutzung der Bahn und Öffi s sowie Mülltrennung – aber eigentlich schon immer. 
Bin ich deswegen ein Öko und Außenseiter? Nein. Ich bin aber auch nicht trendy, 
weil Nachhaltigkeit derzeit zum neuen Aushängeschild wird, anstatt die Sinnhaf-
tigkeit dahinter zu erfragen. Ich verstehe als Teil dieser Gesellschaft, dass man-
ches oft schwer in den Alltag zu integrieren ist, aber man kann auch im Kleinen 
schon Änderungen erzielen, beispielsweise per Bahn oder zu Fuß und in puncto 
smarterer Technik.

In einem sehr spannenden Gespräch mit Antoine Walter von GF Piping 
Systems (S. 54) ging es darum, wie durch neueste technische Komponenten ein 
wesentlicher nachhaltigerer Beitrag innerhalb der Wasserwirtschaft erreicht wer-
den kann. Walter hat ebenfalls eine eigene Podcast-Reihe, die sich wöchentlich 
mit der Ressource „Wasser“ auseinandersetzt. Sehr zu empfehlen!

Und auch die Elektromobilität nimmt Fahrt auf, was unter anderem in unse-
rem Mapal-Coverstory-Interview mit Matthias Winter unterstrichen wird. Stirbt 
der Verbrennungsmotor aus oder liegt die Wahrheit in der Mitte? Und: Betrifft der 
E-Mobility-Boom nun auch die Radfahrer und entsprechend die Komponenten 
für deren Produktion? Auf S. 23 gibt es Antworten. 

Und bevor nun der Sommer offi ziell beginnt, geben einem die Temperaturen 
das Gefühl, es sei bereits Sommer. Für viele steht dann nicht nur die Frage im 
Raum: Wohin geht die Reise (trotz, Sie wissen schon). Für manche ist ein heißer 
Tag nur durch eine Klimaanlage zu bewältigen. Auch hier scheiden sich die Geis-
ter und die Technik macht den Unterschied. 

In der vorliegenden Sommer-Ausgabe zeigen wir Ihnen nun einen 
Ausschnitt aus nachhaltigen und technisch innovativen Lösungen, die Energie-
schonend, E-Mobility-fördernd oder einfach nur der Zukunft ausgerichtet funkti-
onieren. So trägt jeder seinen Beitrag für eine nachhaltigere Kultur und ein 
längeres Miteinander bei und das fi nde ich gut. Viel Spaß beim Lesen!

Einen schönen Sommer wünscht Ihnen 

Ihre Stephanie Englert
Kontaktieren Sie unsere  

Applikationsingenieure:

Tel. +49 8542 1680

micro-epsilon.de/IR

Mehr Präzision. 

Berührungslose 
Temperaturmessung

Infrarot-Pyrometer für berührungslose 

Temperaturmessung von -50°C bis 3000°C

 � Kleinste Messobjekte ab 0,45 mm

 � Ideal für schnelle Messungen

 �  Kompakte Sensorbauform, auch mit 

integriertem Controller

Wärmebildkameras für industrielle  

Temperaturüberwachungen von  

-20°C bis 2450°C

 �  Ausführungen, z.B. für Glas-, Metall-  

und Kunststoffherstellung

 �  Kompakte Bauweise mit USB-

Schnittstelle / optional Gigabit Ethernet

 � Schutzgehäuse für raue Umgebungen
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20
SCROLLVERDICHTER IN SERIE 
FERTIGEN

Scrollverdichter zeichnen sich durch 

hohe Kälteleistung und Zuverlässigkeit 

sowie hervorragende Energieeffizienz 

und niedrige Schallemission aus. Durch 

die Elektrifizierung finden Scrollverdich-

ter vermehrt Einzug in der Automobilin-

dustrie, hauptsächlich als Kältemittel-

verdichter für die Klimaanlage.

www.mapal.com

Lesen Sie mehr ab Seite 20!

54 NACHHALTIGKEIT IST EIN TRENDTHEMA – oder wird es zu einem 
umfunktioniert? Und weshalb beschäftigt sich gerade jetzt ein jeder mit diesem 
Thema? Diese Fragen zu beantworten wird eine Herausforderung. Laut Antoine 
Walter, Senior Business Developer bei GF Georg Fischer Piping Systems im Bereich 
Wasser und Herausgeber des Podcasts „(don´t) Waste Water“ ist dies möglich.

32 ALEXANDER 
BLUM, Geschäftsführer von 
Blum-Novotest, meint, dass 
durch das Homeoffice auch 

mehr Kreativität bei den Ent-
wicklern möglich war. Denn 
in der Ruhe liegt ja oft auch 

viel Kraft und die fördert 
Innovationen für das nächste 

Durchstarten. Was er sonst 
noch zu den vergangenen 

Monaten zu sagen hat und 
wie er die digitale Zukunft 

sieht lesen Sie im Interview.

26 GERINGERER TREIBSTOFF-
VERBRAUCH, reduzierte Emissionen 
und deutlich weniger Lärm –  um das zu 
erreichen, spielen bei Flugzeugen die 
Triebwerke eine entscheidende Rolle. 
Doch welche Aufgaben übernehmen 
Hermle-Werkzeugmaschinen hierbei?
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competence in lifting technology

haacon - passt einfach!
Individuelle Industriequalität

Wenn Sie auf Beratung, 

hohen Qualitätsstandard
und Service nicht verzichten 

wollen: 

haacon hebetechnik gmbh

made in germany since 1872

Kompetenz in der Hebetechnik

haacon hebetechnik gmbh
D-97896 Freudenberg a. Main

Tel.     +49 (0) 9375 84-0

Mobil: +43 (0) 664 16 23 917

Fax    +49 (0) 9375 84-66

haaconaustria@haacon.com

www.haacon.com

Zahnstangenwinden

Schützzüge

Krane

http://linkedIn.haacon.com
http://xing.haacon.com

DIE WOHL QUALITATIV HOCHWERTIGSTE 
& LEISTUNGSSTÄRKSTEN

„SERIEN“ - ELEKTROSEILWINDEN AUF DEM 
MARKT!
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KURZMELDUNGEN

Österreich inne. Sie hält einen Magister-
abschluss der Wirtschaftsuniversität Wien 
im Bereich Human Resources. „Ich freue 
mich sehr, die Erfolgsgeschichte der ABB 
AG in Österreich künftig als erste Frau im 
Vorstand fortzuschreiben. Unser Ziel ist es, 
ABB als innovativen Technologieführer 
am Arbeitsmarkt noch attraktiver zu ma-
chen und gleichzeitig aufzuzeigen, dass die 
Förderung von Frauen in Führungspositio-
nen im Zuge der ABB Global Diversity & 
Inclusion Strategy 2030 gelebt wird“, sagt 
Martina Weinlinger.  ✱

www.abb.com

➲ Nachhaltigkeit   
An den österreichischen Standorten 

Judenburg und Altmünster setzt die 

Wuppermann AG bei der Energiever-

sorgung auf Nachhaltigkeit und macht 

sich die Kraft von Wasser, Sonne und 

Wind zunutze. Die Wuppermann Austria 

GmbH in Judenburg bezieht seit Anfang 

2019 zu 100 % Strom aus erneuerbaren 

Energien. Das Rohrwerk der Wuppermann 

Metalltechnik GmbH in Altmünster hat 

im Jänner 2021 nachgezogen und nutzt 

100-prozentigen Ökostrom aus Wasser-

kraft. Damit sind beide Standorte im 

Strombezug komplett CO2-frei.

www.wuppermann.de

➲ Verschoben 
Mack-Brooks Exhibitions hat die Ver-

schiebung der ICE Europe, CCE Inter-

national und InPrint Munich bekannt 

gegeben, die Ende Juni auf dem Messe-

gelände München stattfinden sollten. Das 

Messekollektiv für Converting, Papier und 

Druck wurde im Hinblick auf die derzeiti-

ge Covid-19-Pandemie verschoben. Die 

genauen Messetermine werden in Kürze 

bekannt gegeben.

www.inprintmunich.com
www.cce-international.com
www.ice-x.com 

➲  Kooperation 
Rittal und Stulz kooperieren jetzt welt-

weit im Bereich passgenauer Rechen-

zentrums-Infrastrukturlösungen sowie 

Beratung und Service. Kunden erhalten 

die komplette IT-Infrastruktur aus einer 

Hand und profitieren beim Cooling von 

einem größeren Angebot an Premium Prä-

zisionskühlungssystemen für mittlere und 

große Rechenzentren. Rittal feiert zudem 

heuer sein 60-jähriges Jubiläum.  

www.rittal.at

➲ Keine CastForge 
Die CastForge findet 2021 nicht statt. 

Die Terminverschiebung um ein Jahr 

bedeutet, dass die nächste Fachmesse 

für Guss- und Schmiedeteile mit Bearbei-

tung vom 21.-23.6.2022 auf der Messe 

Stuttgart stattfinden wird. 

www.castforge.de

ABB

BERUFEN

Der Aufsichtsrat von ABB Österreich hat 
Martina Weinlinger (re.i.B.) zum 1. Juni 
2021 zur Vorständin von ABB Österreich 
berufen. Im Zuge dieser Vorstandserweite-
rung wird sie dort künftig als erstes weibli-
ches Vorstandsmitglied in der 111-jährigen 
Geschichte des Unternehmens gemeinsam 
mit dem Vorstandsvorsitzenden Martin 

Kohlmaier (li.i.B.) die Geschäfte von ABB 
in Österreich verantworten.
Martina Weinlinger ist bereits seit 16 Jahren 
für ABB tätig und hatte in der Zeit bereits 
unterschiedliche Management-Positionen 
in den Bereichen Personalmanagement und 
Unternehmenskommunikation von ABB 

EMO Mailand

GROSSER ZUSPRUCH
Die EMO Mailand, Weltausstellung für 
Werkzeugmaschinen, wird vom 4. bis 9. 
Oktober 2021 auf dem Messegelände von 
Fieramilano stattfinden. Filippo Gasparini,  
Vizepräsident von UCIMU-Sistemi per 
Podurre ergänzte nach dem Beschluß: 
„Hiermit wollen die italienischen Herstel-

ler von Bearbeitungs - und Umformwerk-
zeugmaschinen aller Welt ihre Stärke und 
Vitalität bestätigen. Nach fast zweijähriger 
Abwesenheit von den Ausstellungsgelän-
den aufgrund der Pandemie, wählen wir 
die EMO Mailand 2021 als Premiere, um 
dem Publikum unser Angebot zu unter-
breiten und zwar in der Überzeugung, dass 
sich Businessmöglichkeiten ergeben wer-
den und sich zugleich die Rolle Italiens 
in diesem Sektor und im internationalen 
Rahmen von Messeevents stärkt.“
Und Alfredo Mariotti, Generaldirektor 
von UCIMU-Sistemi per Produrre erklär-
te: „Italien ist anderen Ländern der Euro-
zone eindeutig einen Schritt voraus. Die 
Teilnahme an der Weltausstellung ist für 
alle Aussteller jeglicher Nationalität von 
Vorteil.“  ✱

www.emo-milano.com 



VDMA 

NEUER LEITFADEN
Security kann in der Praxis nur dann erfolgreich sein, wenn 
Wirtschaftlichkeit und leichte Anwendbarkeit gegeben sind. 
Insbesondere letzterer Aspekt ist vor allem für kleine und mitt-
lere Unternehmen von Relevanz, da diese in der Regel nicht 
über angemessene Fachexpertise auf diesem Gebiet verfügen. 
In der Praxis ist die Anwendung eines international harmoni-
sierten Branchenstandards zielführender als eigene Entwick-
lungen, weil Erfahrungswissen betroffener Unternehmen di-
rekt einfl ießen und Hersteller international anschlussfähige 
Produkte entwickeln können. Hier bietet der Leitfaden zum 
Standard IEC 62443 für den Maschinen- und Anlagenbau 
konkrete Unterstützung an. „Wir fördern die Integration von 
Security in Maschinen und Anlagen und bieten den Unterneh-
men dafür eine praxisnahe Handreichung an“, sagt Steffen 
Zimmermann, Leiter des Competence Center Industrial 
Security im VDMA.  ✱

www.vdma.org 

Zum Leitfaden >>

Sick

ABSCHIED
Die Sick AG verabschiedet am 30. September 2021 nach 
20 Jahren ihren langjährigen Vorstandsvorsitzenden 
Dr. Robert Bauer (Bild). Im Mai 2022 ist sein Wechsel 
an die Spitze des Aufsichtsrats der Sick AG geplant, um 
die Nachfolge des ausscheidenden langjährigen Aufsichts-
ratsvorsitzenden, Klaus M. Bukenberger, zu übernehmen. 
Dr. Mats Gökstorp, verantwortlich für Products & Mar-
keting, folgt ihm zum 1. Oktober 2021 als Vorstandsvor-
sitzender nach. Zeitgleich wird Dr. Niels Syassen in den 
Vorstand der Sick AG berufen und übernimmt von 
Dr. Bauer die Verantwortung für das Ressort Technology & 
Digitalization.  ✱

www.sick.at

INDUSTRIE - FACILITY MANAGEMENT - INFRASTRUKTUR

führend in

Kompetenz & Partnerschaftwww.regro.at

INDUSTRYsupport auf höchstem Niveau!

Die Kompetenz und das technische Wissen unserer Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter machen uns zum führenden Ansprechpartner, wo immer es um Produkte 

und Services für die Bereiche Industrie, Facility und Infrastruktur geht. Neben unserem Lösungsangebot profitieren unsere Kunden auch von unseren umfang- 

reichen Logistikleistungen und einer einzigartigen Produktverfügbarkeit im österreichischen Markt.

Ihre Vorteile:  Qualitäts- und Markenprodukte  Rasche und verlässliche Warenverfügbarkeit  Just-in-time-Lieferung  Transparente Reportings  

         Bündelung von Lieferanten und Produkten  Nachhaltige, energieeffiziente Elektrotechnik  Erfahrungsaustausch und Know-how-Transfer  

Wir haben die perfekte Lösung für Ihren Erfolg! REGRO, eine Marke der REXEL Austria GmbH, Tel.: +43 (0)5 734 76, industrial.sales@rexel.at
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➲ Verschmolzen 
Die Messeportfolios der all about 

automation und FMB werden ab sofort 

innerhalb der Easyfairs-Gruppe gemeinsam 

geführt. Die untitled exhibitions GmbH 

verschmilzt damit mit der Easyfairs GmbH. 

Seit Dezember 2019 ist die untitled exhi-

bitions GmbH Teil der Easyfairs-Gruppe, 

nun wird ein weiterer Schritt getan, um den 

Markenauftritt zu vereinheitlichen und zu 

stärken.  

www.easyfairs.com
www.allaboutautomation.de

➲ Onlineshop
Das gewünschte Produkt online suchen, 

finden und direkt mit ein paar Klicks be-

stellen? Warum nicht auch bei Schweiß-

geräten? Diese Frage hat sich Fronius 

gestellt und die Antwort geht nun online. 

Der Fronius-Schweißshop ist ab sofort 

erreichbar und bietet eine unkomplizierte 

und schnelle Bestellmöglichkeit.

https://welding-shop.fronius.com 

➲ Neue Besetzung
Schneider Electric hat Barbara 

Frei zur neuen Executive Vice President 

des globalen Geschäftsbereichs Indus-

trial Automation ernannt. Die Managerin 

übernimmt ab sofort die Position von Peter 

Herweck, der am 1. Mai zum CEO von 

Aveva, Anbieter von Industriesoftware für 

die digitale Transformation und Nachhaltig-

keit, ernannt wurde.  

www.se.com

➲ Zertifi ziert
Das erste AMAG-Aluminium, das nach 

dem internationalen Chain-of-Custody-

Standard der Aluminium Stewardship 

Initiative (ASI) zertifiziert wurde, wird an 

Audi in Neckarsulm geliefert. Eingesetzt 

wird das nach diesem strengen Nachhal-

tigkeitsstandard erzeugte Material für die 

Heckklappenaußenhaut des A6 Avant. 

Mit diesem Auftrag ist für die AMAG 

nicht nur der erstmalige Absatz von 

ASI-zertifiziertem Material verbunden, er 

stellt auch den Einstieg als Außenhaut-

Lieferant für diese Modellreihe dar. 

www.amag.at 

KURZMELDUNGEN
Metav/Messe Düsseldorf

ZIEL: METAV
Nach fast zwei Jahren endlich wieder eine 
gute Nachricht aus der deutschen Messe-
landschaft für die Metallbearbeitung. Die 
Metav 2022 geht vom 8. bis 11. März live 
in Düsseldorf an den Start. Kürzlich wur-
den die Anmeldeunterlagen verschickt. 
„Die Metav 2022 ermöglicht der Branche 
erstmals seit der EMO Hannover 2019 
wieder den persönlichen Kundenkontakt 
und umfangreiche Netzwerkpfl ege am 
größten Industriestandort Europas“, freut 
sich Martin Göbel (Bild), Leiter Messen 
beim Metav-Veranstalter VDW (Verein 
Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken), 
Frankfurt am Main. 
Endlich wieder kann sich das Fachpubli-
kum persönlich über neue Produkte, nütz-
liche Lösungen und innovative Service-
angebote informieren, mit Experten dis-
kutieren und natürlich auch investieren. 
Zahlreiche Hersteller fi ebern dieser Mög-

lichkeit entgegen. 
Gut die Hälfte der 
mehr als 400 zur 
Metav 2020 an-
gemeldeten Aus-
steller hat ihre 
Teilnahme bereits 
wieder zugesagt. 
Dennoch setzt 
der Veranstalter 
VDW ergänzend auch auf digitale For-
mate. „Hybride Messekonzepte sind künf-
tig nicht mehr wegzudenken“, ist Göbel 
überzeugt. „Ob Matchmaking oder Web-
Sessions, mit Online-Formaten erreichen 
die Aussteller zusätzliche Kundengruppen 
und steigern ihre Reichweite. Diese Mög-
lichkeit wollen wir unseren Kunden in je-
dem Fall bieten“, fügt er hinzu.  ✱

www.metav.de

Trumpf

NEUE GESCHÄFTSFÜHRERIN 

Marcella Montelatici (Bild) übernimmt 
die Geschäftsführung für Vertrieb und 
Services bei Trumpf Werkzeugmaschinen. 
Montelatici ist seit 1. April 2021 in ihrer 
neuen Aufgabe tätig. Darüber hinaus führt 
sie die europäischen Tochtergesellschaften 
der Trumpf-Gruppe. Montelatici folgt auf 
Reinhold Groß, der die Position seit 2014 
innehatte. Als Geschäftsführerin für Ver-
trieb und Services ist sie verantwortlich 
für den Vertrieb von Maschinen, Dienst-
leistungen, Software und Digitalisierungs-
lösungen sowie die Beratung rund um die 
vernetzte Fertigung. Bei Montelatici steht 

die Zufriedenheit der Kunden im Vorder-
grund. 
Montelatici arbeitet bereits seit 30 Jahren 
bei Trumpf. Nach ihrem Studium der Lin-
guistik und Literaturwissenschaft startete 
sie ihre Karriere bei dem Hochtechnolo-
gieunternehmen im Jahr 1990 als Refe-
rentin der Geschäftsführung am Standort 
Buccinasco in Italien. 2012 wurde sie Ge-
schäftsführerin von Trumpf in Italien.

Heinz-Jürgen Prokop geht. Ein 
weiterer Führungswechsel im Geschäfts-
bereich Werkzeugmaschinen bei Trumpf 
steht an: Stephan Mayer (40) wird neuer 
CEO Machine Tools (CEO MT) und folgt 
auf Heinz-Jürgen Prokop (63), der nach 
Erreichen der Altersgrenze für Mitglieder 
der Gruppengeschäftsführung zum Ende 
des Geschäftsjahres am 30. Juni 2021 bei 
Trumpf ausscheidet. Mayer ist seit 2012 
bei Trumpf, zunächst als Leiter der Zen-
tralbereiche Organisationsentwicklung, 
Produktion und Qualitätsmanagement. 
Mayer studierte von 2000 bis 2004 Ma-
schinenbau an der Universität Karlsruhe, 
wo er 2007 bis 2009 auch promovierte.  ✱

www.trumpf.at 
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igus

RECYCLING-
ZUSAMMENARBEIT 
AUSGEWEITET 

Die Umwandlung von Plastik wieder zu 
Öl in nur 25 Minuten – das verspricht die 
„Hydrothermal Plastic Recycling Solution“ 
des Startups Mura Technology. Damit der 
Einstieg in eine nachhaltige Circular Econo-
my gelingen kann, unterstützen weltweit täti-
ge Industrieunternehmen wie igus den Aufbau 
dieser Technologie. Mit dem zweitgrößten 
Chemiekonzern der Welt Dow Chemical ist 
jetzt ein weiterer Partner mit an Bord.
Mit der „Hydrothermal Plastic Recycling 
Solution“ (HydroPRS) hat Mura Techno-
logy eine neuartige Technologie für che-

misches Plastik-Recycling entwickelt. Das 
Ziel ist es, eine nachhaltige Kreislaufwirt-
schaft für Kunststoffe aufzubauen und zu 
verhindern, dass Kunststoffabfälle in die 
Umwelt gelangen. Die Methode nutzt Was-
ser, Hitze und Druck und wandelt dadurch 
Plastikmüll in nur 25 Minuten wieder in Öl 
um. igus war Ende 2019 der erste Investor 
aus der Industrie und hatte seine Investiti-
onen im März auf 5 Millionen Euro weiter 
erhöht.  ✱

www.igus.at  

➲ Bienenschwarm 
„Mit der Ansiedelung von rund 500.000 

Bienen auf unseren Blumenwiesen, die 

16.000 m2 im und um das AMAG-Werks-

gelände ausmachen, setzen wir ein Zeichen 

für die Artenvielfalt und für die Weiterent-

wicklung der AMAG-Grünflächen nach 

ökologischen Kriterien. Die Förderung der 

Biodiversität ist ein Bestandteil der ganz-

heitlichen AMAG-Nachhaltigkeitsstrategie“, 

erklärte kürzlich Gerald Mayer, Vorstands-

vorsitzender der AMAG Austria Metall AG.

www.amag.at

➲ Gemeinsam
Die Weiss Umwelttechnik GmbH und 

die Vötsch Industrietechnik GmbH 

verschmolzen im April 2021: Gemeinsam 

treten sie als ein Unternehmen in den 

Bereichen Umweltsimulation und Wärme-

technik auf. Hinter den Kulissen arbeiten 

die bisher separat auftretenden Anbieter 

schon lange zusammen.

www.weiss-technik.com

KURZMELDUNGEN

BUCHTIPP
Die SPS-Programmierung ist in der 
Industrie und in der Hausautomation 
sehr weit verbreitet. In dem Buch 
„SPS-Programmierung mit dem Rasp-
berry Pi und dem OpenPLC-Projekt“ 
beschreibt der Autor Josef Bernhardt, 
wie der Rasp-
berry Pi 4 als 
SPS eingesetzt 
werden kann. 
Angefangen mit 
der Software-
installation auf 
dem Raspberry 
Pi und dem 
SPS-Editor auf 
dem PC geht 
es nach einer 
Beschreibung 
der Hardware an 
das Program-
mieren.

Autor: Josef Bernhardt
Sprache: Deutsch, broschiert: 
190 Seiten  
ISBN-10: 3895764396 
ISBN-13: 978-3895764394

Erhältlich unter www.elektor.de

fruitcore robotics

AUSZEICHNUNG FÜR HORST
Das Robotersystem Horst von fruitcore 
robotics überzeugte beim diesjährigen 
German Innovation Award durch tech-
nische Innovation, einfache Bedien-
barkeit und Anwendernutzen. Der Rat 
für Formgebung zeichnete Horst als 
Gewinner in der Kategorie „Excellence 
in Business to Business – Machines & 
Engineering“ aus. „Wir sind sehr stolz 
auf diesen Award und freuen uns, dass 
wir die Jury mit unserer Innovations-
leistung überzeugen konnten“, erklärt 
Patrick Zimmermann, CFO von 
fruitcore robotics.  ✱

www.fruitcore-robotics.com 

Patrick Zimmermann (re.), CFO von 
fruitcore robotics, und Manuel Frey, 
Leiter Forschung & Entwicklung bei 
fruitcore robotics, freuen sich sehr 
über die Auszeichnung.
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Mehr als 20 Ethernet-Switches und -Me-
dienkonverter der Produktfamilien e-light 
100, e-light 1000, e-light 100-2MA, e-light 
1000-4GM, e-light 100-XS, e-light 1000-
XSG und e-light 1100-4AC von EKS En-
gel sind im Eplan Data Portal gelistet wor-
den. Da alle die Anforderungen des neuen 
Eplan Data Standards (EDS) erfüllen, der 
die Qualität der Artikel- und Gerätedaten 
steigert, lassen sie sich nahtlos in Eplan-

PROLOG
KONSTRUKTION.SIMULATION.SOFTWARE&MEHR

Juni-Juli 2021 MM | 11 

EKS Engel

KONFORM MIT DEM 
NEUEN EDS-STANDARD

Disziplinübergreifend sicher

Mit dem Major Release zenon 10 veröf-
fentlicht der Software-Spezialist Copa-
Data eine integrierte Gesamtlösung sei-
ner Softwareplattform für die Umset-
zung des Industrial IoT in Fertigung und 
Energiewirtschaft. „Alle strategischen 
Produktentscheidungen folgen neben der 
Ausweitung unserer vorhandenen Stär-
ken dem Motto ‚Fusion OT und IT – das 

muss doch einfacher gehen!‘. Deshalb 
haben wir mit zenon 10 die Komponen-
tenintegration und -bezeichnungen vor-
ausschauend optimiert“, erläutert Gerald 
Lochner, Head of Product Management. 
Dazu zählt auch die grafi sche Überarbei-
tung.  ✱

www.copadata.com 

Mit der neuesten Version ihrer Koopera-
tionsplattform Engineering Base (EB) stellt 
die Aucotec AG erstmals ein neues Si-
cherheitspaket für Engineering-Experten 
im Anlagenbau vor. Von Qualitätssiche-
rungs-Tools über automatisierte Eigensi-

„ ICH SEHE ZENON 
HEUTE ALS 
SYNONYM FÜR DIE 
VERSCHMELZUNG 
VON OT UND IT.“
Thomas Punzenberger, 
Copa-Data-Gründer und CEO 

cherheitsberechnung (Ex i) bis zum justi-
ziablen e-Signing des digitalen Zwillings 
hat Aucotec das Thema Sicherheit in der 
datenzentrierten Plattform ausgebaut.  ✱

www.aucotec.at 

Copa-Data

MAJOR RELEASE VERÖFFENTLICHT

Projekte integrieren. Davon profi tieren 
insbesondere Anwender aus dem Maschi-
nen- und Anlagenbau, dem Schaltschrank-
bau und der Gebäudetechnik. Denn die 
Eplan-Plattform, die Softwarelösungen 
für jede Engineering-Disziplin bietet, er-
möglicht eine virtuelle Entwicklung und 
Konstruktion.  ✱

www.eks-engel.de
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E
ine Ausbildung an einer HTL in Österreich gilt als per-
fektes Eintrittszeugnis in das Berufsleben von morgen. 
Und die Unternehmen klagen seit Jahren, dass ihnen ge-
eigneter Fachkräftenachwuchs fehle, keine Besserung in 

Sicht. Wo liegt also das Problem? Denn das, was an den insge-
samt 75 HTL in Österreich in den unterschiedlichsten Fachberei-
chen angeboten wird, ist im Europa-Vergleich einmalig. Doch bis 
der Nachwuchs schlussendlich sehr gut ausgebildet in die freie 
Marktwirtschaft entlassen werden kann, vergehen einige Jahre 
der Ausbildungszeit. Die Folge: Warten. 
Zu diesem Schluss kommt auch Mag. Wolfgang Pachatz, stv. 
Abteilungsleiter im Bundesministerium für Bildung, Wissen-
schaft und Forschung, in einem persönlichen Gespräch mit dem 
MaschinenMarkt Österreich. Zudem betonte Mag. Pachatz, dass 

der Weg in Richtung Digitalisierung innerhalb der HTL-Aus-
bildungen ja auch bereits vor der Pandemie stattgefunden habe. 
Doch der Effekt seit 2020 ist unvergleichbar. Anknüpfend an ein 
vor zwei Jahren stattgefundenes Interview mit Mag. Pachatz ging 
es im vorliegenden Gespräch um 
die Entwicklungen hinsichtlich 
der digitalen Fortschritte an den 
HTL in Österreich. 

Software ist das A und O 
in der Ausbildung. PTC, 
globaler Softwareanbieter 
aus den USA, hat ob seiner 
Produktpalette die Nase am 

15 Monate ist es nun her, dass die Covid-19-Pandemie unser Arbeits- und Alltagsleben massiv 
verändert hat. Im Bereich der Digitalisierung hat sie einen enormen Schub in die Zukunft ausgelöst. 
Davon profitieren auch HTL-SchülerInnen. Sie sind besser ausgebildet als jemals zuvor, meint im 

Interview Mag. Wolfgang Pachatz vom BMBWF. Von Stephanie Englert

„WIR SIND ALLE 
INS KALTE WASSER 
GEWORFEN WORDEN“ 
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Doch der Effekt seit 2020 ist unvergleichbar. Anknüpfend an ein 
vor zwei Jahren stattgefundenes Interview mit Mag. Pachatz ging 
es im vorliegenden Gespräch um 
die Entwicklungen hinsichtlich 
der digitalen Fortschritte an den 

Software ist das A und O 
in der Ausbildung. 
globaler Softwareanbieter 
aus den USA, hat ob seiner 
Produktpalette die Nase am 

„ WIR BILDEN DEN NACHWUCHS FÜR DIE ZUKUNFT 
SEHR GUT AUS UND DIES AUCH GEMEINSAM MIT 
DEN UNTERNEHMEN, DIE IHRE ANFORDERUNGEN 
AN DIE NEUEN FACHKRÄFTE STELLEN.“

    Mag. Wolfgang Pachatz, stv. Abteilungsleiter im Bundesministerium 
für Bildung, Wissenschaft und Forschung Österreich.



Markt vorne, gerade wenn es um die Aus- und Weiterbildung 
von SchülerInnen und StudentInnen geht, und konnte Pande-
mie-bedingt den Digitalisierungsschub bei den Ausbildungs-
stätten in Österreich mit seinen Produkten unterstützen. Die 
Zusammenarbeit zwischen PTC und dem Bildungsministerium 
besteht seit Jahren erfolgreich.
Laut Bernhard Eberl, Director Education Relations und Pub-
lic Affairs bei PTC, ist „Bildung in Zeiten der Pandemie ein 
Erfolgsgarant. Nur mit digitalen Angeboten fachlicher Unter-
stützung wird es Schulen und anderen Ausbildungseinrichtun-
gen gelingen, diese Transformation erfolgreich zu bewältigen“, 
betont er. Und wie? Auf diese Frage stellt Eberl „die cloudba-
sierte CAD-Plattform Onshape von PTC vor. Diese wird zum 
Distanzlernen eingesetzt – und das in sehr vielen Ländern. 
Bernhard Eberl sieht wie Mag. Pachatz den enormen Bedarf an 
Nachwuchskräften am Markt und hier können Tools wie Soft-
ware-Lösungen von PTC unterstützend wirken, um die Ausbil-
dungen und Wege in eine digital geförderte Ausbildung noch 
stärker zu pushen.

MM: Herr Mag. Pachatz. Seit März 2020 befinden wir uns 
alle mehr oder weniger im Homeoffice, auch die Schüler-
Innen. Distanzlernen ist zum Inbegriff der Pandemie gewor-
den. Bleibt es dabei?
Mag. Wolfgang Pachatz: Einen wesentlichen Schub 
in Bezug auf die Digitalisierung an den HTL haben wir 
durch die Covid-19-Pandemie erfahren. Das steht einmal 
fest, denn durch die Kontaktbeschränkungen wurde eine 
Notwenigkeit ausgelöst, die es zuvor in der Form nicht gab. 
Der Einsatz digitaler Methoden und Produkte erfuhr einen 
enormen Aufschwung seit 2020 und das hat allen Betroffe-
nen auch sehr geholfen, Digitalisierung wirklich anzuwen-
den und zu begreifen.

MM: Wie gut ist die Digitalisierung an den HTL gelungen?
Pachatz: Ich würde sagen, es ist uns in der kurzen Zeit, 
mehr oder weniger von einem auf den anderen Tag, sehr 
gut gelungen, auf den Distanzunterricht umzusteigen. Was 
aber schon der Fall war ist, dass Unterschiede im Zugang 
und in der Fortschrittlichkeit an den Schulen sichtbar wur-
den. 
Auch auf personeller Ebene waren diese Unterschiede fest-
stellbar – sowohl bei den LehrerInnen als auch bei Schüler-
Innen. Die einen haben die neuen Lernmethoden begrüßt, 
die anderen wiederum haben sich am Anfang schwerer 
getan, nicht mehr im Gruppenverband miteinander lernen 
zu können.

MM: Für die LehrerInnen war die Umstellung auf den Fern-
unterricht demnach kein Problem?
Pachatz: Es war für uns alle zunächst ein Sprung ins kalte 
Wasser. Das kann man nicht anders sagen. Aber die Leh-
rerInnen haben Großartiges geleistet, denn man darf nicht 
vergessen, dass es an den Ausbildungsstätten 

INTERVIEW

>>

Shuttlewechsel im Betrieb

Antriebstechnik für die adaptive Maschine.

Flexibler. Schneller. Produktiver.

Hochgeschwindigkeitsweiche

www.br-automation.com/ACOPOStrak

ACOPOStrak

Höchste Effektivität 
in der Produktion

Absolute Gestaltungsfreiheit



Pachatz: Der Eintritt in die HTL ist immer mit einem Schul-
wechsel im Alter von 14/15 Jahren verbunden. Und wir hatten 
während des vergangenen Jahres große Befürchtungen, dass 
weniger SchülerInnnen diesen Wechsel auf Grund fehlender 
Informationsveranstaltungen an der Schule, wie dem „Tag der 
offenen Tür“ etc., vollziehen möchten. Diese Befürchtung hat 
sich jedoch nicht bestätigt. Im Gegenteil: 
Was wir feststellen konnten ist ein leichter Zuwachs im Aus-
maß von zirka 1,6 %. Das klingt zunächst nach sehr wenig. 
Auf die Gesamtschülerzahl bezogen sprechen wir aber von 
insgesamt zirka 1.000 SchülerInnen mehr und das ist schon 
eine beachtliche Steigerung.

MM: Wie viele Mädchen/Frauen begeistern Sie inzwischen 
für die MINT-Ausbildungen?
Pachatz: Dieses Thema ist seit Jahren eine schwer zu lösen-
de Herausforderung. Es wird von unserer Seite viel getan, um 
den weiblichen Nachwuchs für die technischen Ausbildungen 
zu begeistern. Und mit fast 1/5, also 19 %, ist der weibliche 
Anteil bei den Schülern kein schlechtes Ergebnis. Dennoch 
würden wir uns über mehr Schülerinnen freuen, keine Frage. 

MM: Wo liegt die Herausforderung, „junge Frauen“ für MINT-
Fächer zu begeistern?
Pachatz: Meines Wissens gibt es dazu keine empirischen 
Befunde – aber es gibt natürlich Vermutungen, Erfahrungen 
und Einschätzungen. Klar ersichtlich ist, dass es Unterschie-
de zwischen den Ausbildungen gibt. Auf der einen Seite 
gibt es Fachrichtungen, die Mädchen/junge Frauen stärker 
ansprechen. Hierzu zählen etwa die Biomedizin- und  
Gesundheitstechnik sowie die Lebensmitteltechnik oder 
Kunst und Design. Auf der anderen Seite stehen die traditio-

keinen klassischen IT-Support gibt – wie es bei vielen Un-
ternehmen der Fall ist – die bei Fragen zur Verfügung steht. 
Die Herausforderungen mussten alleine gemeistert werden, 
vor allem am Anfang der Pandemie war das viel Arbeit im 
Selbstlernprozess daheim am Computer. Es hat trotz der Um-
stände sehr gut funktioniert. Das war schon eine respektable 
Leistung! 

MM: Was verlangt Distanzlernen von den SchülerInnen?
Pachatz: Zunächst einmal eine gehörige Portion Disziplin. Im 
Fernunterricht fällt ja die klassische Aufsicht weg. Man muss 
von sich aus pünktlich den Computer aktivieren und dem 
Unterreicht folgen, so dass auch die Aufgaben gelöst werden 
können und man den Lernstoff versteht. Natürlich fehlt(e) der 
direkte Austausch mit den Klassenkollegen und den Lehrer-
Innen, das ist am PC eine andere Art von Lernen.

MM: Sind Sie der Ansicht, dass durch diese Herausforderun-
gen auch Verhaltensweisen und Umgangsformen erworben 
wurden, die man später gut im Berufsleben einsetzen kann? 
Pachatz: Auf jeden Fall! Im Berufsleben werden diese 
Kompetenzen in Zukunft wahrscheinlich eine Rolle spielen. 
Für manche war es nicht gleich erkennbar, dass mit distance 
learning und digitaler Kommunikation auch Kompetenzen 
erworben werden, die später einmal den einen oder anderen 
Vorteil mit sich bringen. Mittlerweile bin ich aber der Überzeu-
gung, dass diese Chance von den meisten erkannt wird. 

MM: Dennoch: Seit Jahren wird immer wieder beklagt, dass 
es zu wenige junge Leute – vor allem auch im Bereich des 
Maschinenbaus – an den Ausbildungsstätten gibt. Ist eine 
Trendwende in Sicht?
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SchülerInnen können mit PTC-
Tools wie Onshape bestens die 
Anforderungen des Berufsalltags 
erlernen.
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nellen technischen Fachrichtungen wie Maschinenbau oder Elektrotechnik, die 
nach wie vor eher männlich besetzt sind. 
Auch so genannte „Angstfächer“ wie die Mathematik dürften eine Rolle spielen, 
dass Schülerinnen sich gegen eine MINT-Ausbildung entscheiden. Da müssen 
wir diese Wahrnehmung als „Angstfach“ wegbringen! 

MM: Wie schließt man nun die Lücke, um dem Fachkräftemangel in den Betrie-
ben entgegenzuwirken?
Pachatz: Das ist eine schwer zu beantwortende Frage. Nach neuesten VDI-
Angaben fehlen in den kommenden Jahren allein in Deutschland rund 90.000 
Fachkräfte. In Österreich wird der Fachkräftemangel von der Wirtschaft als 
problematisch dargestellt. Eine Herausforderung liegt sicher in der mangelnden 
Übereinstimmung von Nachfrage und Angebot. Wir sprechen auch vom Skills 
Gap.
Die Anforderungen der Betriebe haben sich nicht parallel oder im gleichen 
Tempo mit den derzeitigen Ausbildungen an den Ausbildungseinrichtungen ent-
wickelt – oder eben umgekehrt! Doch hier wird aufgeholt, aber das dauert auch 
seine Zeit, bis der Nachwuchs ausgebildet ist. 

MM: Es steht aber oft der Vorwurf im Raum, die staatlichen Ausbildungsstätten 
reagieren zu langsam, Reformen fehlen.
Pachatz: Diese Frage möchte ich gerne mit einem Beispiel beantworten: Zur 
Zeit arbeiten wir in einem Projekt mit der Bezeichnung „Digitale Produktent-
wicklung HTL“ Hier geht es sehr einfach dargestellt um Entwurf, Konstruktion, 
Berechnung und Simulation von Bauteilen und Baugruppen im Bereich Maschi-
nenbau, Mechatronik. Wir arbeiten hier mit modernster Software und beschäfti-
gen uns mit den Themen Digital Twin, PLM, AR usw. Das sind konkrete Maß-
nahmen für eine zukunftsträchtige Ausbildung. Oft sind die Unternehmen in der 
Anwendung dieser Verfahren noch gar nicht so weit, wie unsere SchülerInnen! 
Aus dieser Perspektive kann ich dem Vorwurf der mangelnden Aktualität nicht 
zustimmen. 

MM: Die Ausbildung an einer HTL ist in Österreich einzigartig. Ist dieser Um-
stand in Folge positiv für die Unternehmen zu bewerten, die den Nachwuchs 
dringend suchen bzw. wo genau steckt die Einzigartigkeit dieser Ausbildung?
Pachatz: Einerseits erfahren wir hohe Wertschätzung durch die Unterneh-
men. Zuletzt haben DI Dr. Helfried Sorger, CTO KTM, DI Dr. Dimmler, Fa. Engel 
und Herr Kommerzialrat Hon.Cons. Veit Schmid-Schmidsfelden, Obmann der 
Sparte Metalltechnische Industrie der Wirtschaftskammer Niederösterreich, 
die Einzigartigkeit der HTL-Ausbildung im internationalen Vergleich betont und 
auch festgestellt, dass mit dieser Ausbildung Kompetenzen vermittelt werden, 
die sehr weitführende berufliche Entwicklungen in österreichischen Top-Unter-
nehmen ermöglichen.  
Andererseits wird die Qualität der Ausbildung auch international bestätigt. 
Durch ISCED (ISCED ist ein Instrument der Statistik und dient dem 

„ WIR HABEN EINIGES DURCH DAS  
DISTANZLERNEN DAZUGELERNT. UND 
DIESE ERKENNTNISSE SIND SEHR VIEL 
WERT IM SPÄTEREN ARBEITSLEBEN  
FÜR DIE SCHÜLERINNEN.“

    Mag. Wolfgang Pachatz

>>

Profitieren Sie von 
digitaler Wertschöpfung 
zwischen Shop Floor und 
Cloud – mit Turcks durch- 
gängiger IIoT-Architektur 
aus einer Hand.

www.turck.de/s2c

Hand in 
Hand bis in 
die Cloud

MEHR ERFAHREN
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in der Breite – wie sie jetzt digital ausgebildet sind – einen 
größeren Wissensvorsprung haben als manche Fachkräfte, 
die bereits in Betrieben arbeiten. Das liegt sicher auch an den 
Tools, die ihnen zur Verfügung stehen.
Und auch die LehrerInnen möchte ich nochmals positiv her-
vorheben. Wir dürfen nicht vergessen, dass es auch an den 
Schulen wie auch in den Betrieben, einen Generationenwech-
sel gibt. Derzeit liegt das Durchschnittsalter der HTL-Lehrer 
jenseits der 50 und sie haben die Digitalisierung dennoch 
sehr gut meistern können. Wir dürfen nicht vergessen, dass 
ein HTL-Lehrer zunächst einmal mindestens vier Jahre in der 
Wirtschaft gearbeitet haben muss, bevor er in den Lehrbe-
trieb wechselt. Daher ist das Durchschnittsalter der Lehrer-
Innen schon aus diesem Grund höher als in anderen Schu-
len. Der Spirit – wenn ich das so sagen darf –, der HTL, das 
„Anpacker- und Umsetzerimage“, das unsere LehrerInnnen 
aus der Industrie mitbringen, dürfte bei der Bewältigung der 
Aufgaben schon eine wesentliche Rolle gespielt haben. 

MM: Abschließend muss ich dennoch sagen, dass viele den 
mangelnden Internetausbau beklagen und das auch an den 
Schulen. Was entgegnen Sie als Bildungsministerium?
Pachatz: Ich weiß, dass es bezüglich des Breitbandausbaus 
ganz sicher noch einige Herausforderung gibt und dass eine 
zunehmende Digitalisierung hier Verbesserungen voraussetzt. 
Das wird meines Wissens jedoch auch intensiv unternom-
men! 

MM: Vielen Dank!  ✱

www.bmbwf.gv.at
www.ptc.com 

internationalen Vergleich von Bildungsabschlüssen im OECD-
Raum) wird die abgeschlossene HTL-Ausbildung der Stufe 5 
zugeordnet und als „short cycle tertiary“ bezeichnet. Im euro-
päischen Qualifikationsrahmen findet sich der HTL-Abschluss 
ebenfalls auf der Stufe 5 und die Qualifikationsbezeichnung 
„Ingenieur“ auf der Stufe 6 und damit auf einer Ebene mit 
dem abgeschlossenen Bacc.-Studium – was aber nicht heißt, 
dass es ein Bacc.-Studium ist.
Als weiteres Beispiel möchte ich auch die Beiträge bei in-
ternationalen Fachkonferenzen erwähnen, wie etwa die IGIP 
Conference (Internationale Gesellschaft für Ingenieurpädago-
gik). Im Rahmen der Konferenz 2020 in Tallin/Estland wurde 
ein Beitrag von Mag. Dr. Reinhard Bernsteiner und DI Dr. 
Andreas Probst über die „Vermittlung digitaler Kompetenzen“ 
mit dem Best Paper Award ausgezeichnet; das spricht einmal 
mehr für die hohe Qualität der LehrerInnen an den HTL.

MM: Welche konkreten Erfahrungen mit IoT, AR konnten 
denn letztendlich an den HTL zum Einsatz kommen bzw. 
welche Anwendungsfälle gibt es?
Pachatz: Wir haben im Rahmen der digitalen Produktent-
wicklung ein ferngesteuertes Auto entwickelt, gebaut und mit 
Sensorik bestückt um damit verschiedene Anwendungsfälle 
im Bereich IoT, AR, Datenerfassung und -management im 
Unterricht durchzugehen und SchülerInnen diese Welt auf 
diese Weise verständlich zu machen.  
Insgesamt wurden um die 50 baugleiche Fahrzeuge gebaut, 
so dass auch Vergleiche bzw. Austausche untereinander 
stattfinden können. Das scheint ein praktikables Modell zu 
sein, das auch die SchülerInnen begeistert. Wir haben die 
Absicht dieses Modell auch in Erasmus+ Projekten mit inter-
nationalen Partnern zu verwenden. Darüber hinaus gibt es 
natürlich auch erste Diplomarbeiten in diesen Bereichen. 

MM: Das bedeutet, der etwas „verstaubte“ Charakter des 
Maschinenbaus könnte der Vergangenheit angehören und 
digitale Tools und Anwendungen, etwa mit den PTC-Tools, 
fördern mehr und mehr die Ausbildungen?
Pachatz: Davon gehe ich aus, dass durch die zuneh-
mende Digitalisierung und Internationalisierung der 
Ausbildung das Interesse größer wird und auch bei 
Mädchen/jungen Frauen schlussendlich zunimmt. 
Der Maschinenbau definiert sich zumindest in 
einigen Bereichen sozusagen „neu“.

MM: Zusammenfassend kann man also 
festhalten, dass der positive Effekt, den das 
Distanzlernen mit sich brachte, einen immen-
sen Vorteil für die SchülerInnen brachte? 
Pachatz: Das würde ich so sagen, ja. Und ich 
gehe nicht mehr davon aus, dass wir zu „alten“ 
Zeiten zurückkehren, in keinster Weise. Diesen 
digitalen Vorsprung behalten die HTL und deren 
SchülerInnen und LehrerInnen bei. 
Ich wage sogar zu behaupten, dass unsere SchülerInnen 



Juni-Juli 2021 MM | 17 

PTC 

PTC ONSHAPE – WAS IST DAS?

Onshape ist eine CAD-Software zur 3D-Modellierung, die 
über das Internet ausgespielt und als Software as a Ser-
vice (SaaS) bezahlt wird. Es basiert stark auf Cloud-Ser-
vern, wohin aufwändige Berechnungen und das Rendern 
ausgelagert werden. Der Benutzer hat als Bedienschnitt-
stelle einen Browser oder die Apps für iOS bzw. Android. 
Mit der Übernahme von Onshape 2019 setzte sich das 
PTC-Education-Team das Ziel, bis Oktober 2021 eine 
Million Onshape-Nutzer im Bildungswesen zu erreichen. 
Dieses Zeil wurde geraume Zeit zuvor bereits erzielt, was 
die enorme Bedeutung von Onshape herauskristallisiert.

PTC setzt sich seit langer Zeit dafür ein, Studierende 
und Lehrende optimal für die digitale Welt auszustatten. 
Die Covid-19-Pandemie hat diese Dringlichkeit unter-
stützt. Studierende, die die PTC-Software innerhalb ihrer 
Ausbildung nutzten, arbeiten in Folge oft für PTC-Kunden 
und unterstützen diese bei ihrer digitalen Transformation 
mittels PTC-Produkten. 

Onshape ist die erste reine SaaS-Produktentwicklungs-
plattform laut PTC, die robustes CAD mit leistungsstar-
ken Werkzeugen für die Datenverwaltung und Kollabora-
tion verbindet. Das SaaS-Modell ermöglicht schnelleres 
Arbeiten. In Deutschland ist PTC Partner in der so 
genannten MINT-Allianz des Bundesministeriums für Bil-
dung und Forschung und der Kultusministerkonferenz.  ✱

Zu den Onshape Webinaren >>

Weitere ausführliche 
Informationen PTC-Tools >>
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Die Aucotec AG zeigte auf der digitalen 
Achema Pulse neue Lösungen, die vor 
allem auf die Engineering-Herausforde-
rungen von EPCs im prozesstechnischen 
Anlagenbau zielen. Dafür hat der Software-
Anbieter seine Kooperationsplattform 
Engineering Base (EB) mit disziplinüber-
greifenden Datasheets ausgebaut, die sich 
automatisch generieren und die konsistente 
Kommunikation mit Auftraggebern und 
Sublieferanten deutlich verbessern. Zudem 
sorgt ein stark vereinfachter, standardisier-
ter Datenaustausch für eine schnellere Inte-
gration von Simulationen, Berechnungen 

Aucotec 

EPC-LÖSUNGEN IM FOKUS

Eplan 

DIGITALER SCHALTSCHRANK 

Buxbaum

VERBUNDEN
Ob Ethernet oder Profinet – bei 
der optimalen Realisierung von 
industriellen Maschinennetzwerken 
stellt sich meist die Frage: Kommt 
Profinet oder Gigabit-Ethernet zum 
Einsatz? Mit dem neuen FLEXtra 
Profinet Switch von Helmholz (ÖV: 
Buxbaum Automation) hat der 
Anlagenbauer die perfekte Lösung. 
Da meist neben der Feldbusebene 
mit Profinet auch übergeordnet 
mit Industrial-Ethernet kommuni-
ziert wird, stehen bei dem FLEXtra 
Profinet-Switch beide Kommunikati-
onsmöglichkeiten zur Verfügung.
Dabei kann der Anwender selbst 
entscheiden, welche der 16 RJ45 
Ports für Profinet und welche für 
Gigabit-Ethernet genutzt werden. 
Darüber hinaus ist der neue 
FLEXtra Profinet-Switch aufgrund 
des vertikalen Kabelanganges auch 
für kleinste Schaltschränke und 
Unterverteiler geeignet.
Die Profinet-Kabel werden direkt 
vom Switch in den Kabelkanal 
geführt. Das Design wird durch eine 
übersichtliche LED-Anzeige auf der 
Vorderseite des Switches für klare 
Status- und Diagnoseinformationen 
vervollständigt. Zusätzlich zu dem 
Design ist der FLEXtra Profinet-
Switch mit 100 Mbit/s und 1 Gbit/s 
Ports ausgestattet. Dadurch ist der 
Switch sowohl für Profinet-Verkehr 
als auch für die Kommunikation 
zwischen Bedienelementen und ver-
schiedenen Maschinen geeignet.  ✱

https://myautomation.at

Kann ein Schaltschrankbauer beim nächs-
ten Termin mit dem OEM oder Systemin-
tegrator einfach sein Smartphone heraus-
holen und den digitalen Prototypen eines 
Schaltschrankes auf den Schreibtisch des 
Geschäftsführers projizieren? Oder gleich 
direkt in die Produktionshalle des Kun-
den? Das neue AR-(Augmented Reality) 
Add-on für die Cloud-Software Eplan 
eView Free erlaubt in Kombination mit 
der kostenlosen Vuforia App von PTC die 
freie Platzierung von komplett aufgebau-
ten Schaltschränken im virtuellen Raum.  
Mit Eplan eView Free AR holt Eplan 
den digitalen Zwilling jetzt überall dort-
hin, wo Anwender gerade sind. Konst-
rukteure teilen ihre 3D-Konstruktionen 
des Schaltschrankaufbaus aus Eplan Pro 
Panel cloudbasiert mit Kollegen und Ge-
schäftspartnern. Tim Oerter, Program 
Manager Digitalisation bei Eplan, betreut 

die Entwicklung von AR-Lösungen und 
erklärt den Einstieg in Eplan eView Free 
AR. „Ein Schaltschrank wird in Eplan 
Pro Panel aufgebaut und in Folge in die 
Cloud-Umgebung von Eplan ePulse hoch-
geladen. Auf diese Weise ist es möglich, 
3D-Konstruktionen mit anderen Nutzern 
innerhalb einer ePulse Organisation zu 
teilen.“ Dabei wird automatisch ein Link 
sowie ein QR-Code generiert, der an den 
gewünschten Empfänger weitergleitet 
werden kann. Dieser kann den Code über 
die kostenlose App Vuforia View von PTC 
mit seinem Tablet oder Smartphone ein-
scannen. Jetzt kann die 3D-Konstruktion 
über die Kamera des Endgeräts überall 
angezeigt werden - und lässt sich so zum 
Beispiel auf einen Schreibtisch oder in die 
Produktionsumgebung projizieren.  ✱

www.eplan.at 

und weiteren Daten ergänzender Tools.
Entscheidende Basis für die Neuerungen ist 
EBs universelles Datenmodell, auf dem alle 
Kerndisziplinen des Engineerings zentral, ge-
meinsam und parallel arbeiten. Da auf diese 
Weise sämtliche Daten zu allen Geräten und 
Objekten einer Anlage disziplinübergreifend 
in einer Single Source of Truth konsolidiert 
sind, „versteht“ EB die direkt importierten 
Simulations-Ergebnisse der verschiedenen 
Berechnungswerkzeuge sofort und zeigt 
mögliche Diskrepanzen unmittelbar auf.  ✱

www.aucotec.at 
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Siemens

PROZESSANOMALIEN 
FRÜHZEITIG ERKENNEN 
Siemens stellt die AI Anomaly Assistant In-
dustrie-App vor, die mit Hilfe von KI Ano-
malien in der Prozessindustrie erkennt und 
diese auf ihre Geschäftsrelevanz bewertet. 
Unternehmen erhalten dadurch neue Mög-
lichkeiten bei der wirtschaftlichen Opti-
mierung ihrer Prozesse. Die App betrachtet 
Prozessereignisse, die einen Einfl uss auf 
Parameter wie Produktivität, Verfügbarkeit 

und Qualität haben und weist den Anlagen-
betreiber auf solche Anomalien hin. Ereig-
nisse und Anomalien werden nicht mehr 
nur erkannt, sondern auf ihre Geschäfts-
relevanz bewertet - diese Bewertung war 
bislang nur anhand von Erfahrungswerten 
möglich.  ✱

www.siemens.at

Eine gemeinsame Lösung zur einfachen 
Integration von Vision-Technologie ist jetzt 
verfügbar. Maschinenbauer, Systeminte-
gratoren und Endanwender können somit 
schnell Inspektions-, Validierungs-, Posi-
tionserkennungs- und Qualitätskontroll-
Anwendungen realisieren, die auf Sick-
Kameras und Mitsubishi Electric Produkte 
aufbauen. Die Lösung wurde für Anwendun-
gen in verschiedenen Branchen entwickelt, 

Sick

EINFACHE INTEGRATION 

Das Heinrich Kipp Werk bietet seinen 
Kunden ein umfangreiches Sortiment 
an Bedienteilen und Griffen aus dem 
Kunststoff Duroplast. Diese Produkte 
überzeugen mit zahlreichen Vorteilen: Sie 
sind nicht nur sehr stabil und hitzebe-
ständig, sondern lassen sich aufgrund 
der hochglanzpolierten Oberfläche auch 

gut reinigen. Deshalb stellen Duroplast-
Komponenten in einigen Bereichen eine 
günstigere Alternative zu Edelstahlmo-
dellen dar. Denn gerade bei Bedienteilen 
gilt die Regel: Die Anwendung bestimmt 
den Werkstoff. Im Fall von Duroplast sind 
die potenziellen Einsatzbereiche breit 
gefächert.  ✱

www.kippwerk.de

Bedienteile aus Duroplast  

„ UNSEREN 
KUNDEN GEHT 
ES WIE UNS. SIE 
HABEN DIE KRISE 
GENUTZT, UM 
IHRE PROZESSE 
ZU OPTIMIEREN.“

 Alexander Blum,  
 GF Blum-Novotest 

darunter Automotive, Genuss- und Lebens-
mittel, Life Sciences und Maschinenbau. Sie 
kombiniert eine Sick-Vision-Kamera mit 
vorgefertigten und getesteten Funktionsbau-
steinen für die SPS-Programmierumgebung 
GX Works von Mitsubishi Electric.  ✱

www.sick.at 
https://de3a.mitsubishielectric.
com/fa
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SCROLLVERDICHTER IN SERIE FERTIGEN –  
KOMPLETTBEARBEITUNG  
AUS EINER HAND
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H
erzstücke eines jeden Scrollverdichters sind zwei 
ineinandergreifende Spiralen – feststehender Scroll 
(fi xed scroll) und beweglicher, orbitierender Scroll 
(orbiting scroll) – deren gegenläufi ge Bewegungen 

das angesaugte Gas verdichten. Der Wirkungsgrad hängt insbe-
sondere davon ab, wie genau diese Bauteile gefertigt sind. Die 
Anforderungen an Form- und Lagetoleranzen liegen dabei im 
Bereich von wenigen μm.
MAPAL bietet den kompletten Prozess zur Bearbeitung von 
Scrollverdichtern aus einer Hand. Exemplarisch werden drei 
spezifi sche Bearbeitungen an einem Scrollverdichter aus Aluminium 
für den Einsatz in einem elektrifi zierten Fahrzeug vorgestellt.

Scrollverdichter werden erfolgreich in Klimaanwendungen und Wärmepumpen 
eingesetzt. Sie zeichnen sich durch hohe Kälteleistung und Zuverlässigkeit sowie 
hervorragende Energieeffizienz und niedrige Schallemission aus. Durch die 
Elektrifizierung finden Scrollverdichter vermehrt Einzug in der Automobilindustrie, 
hauptsächlich als Kältemittelverdichter für die Klimaanlage. 

MAPAL bietet den kompletten Prozess zur Bearbeitung 
der anspruchsvollen Scrollverdichter.

Hochgenaue Spiralformen. Eine besondere Herausforde-
rung bei der Serienfertigung von Scrollverdichtern ist die Be-
arbeitung der Spirale, die eine defi nierte Rechtwinkligkeit von 
unter 0,02 mm aufweisen muss und eine gemittelte Rautiefe im 
einstelligen Mikrometer-Bereich zwingend voraussetzt. Trotz 
dieser Anforderungen, der dünnen Wandung sowie der Tiefe des 
Bauteils soll das Schlichten aus Gründen der Wirtschaftlichkeit 
in einem Zug erfolgen. 
MAPAL hat dafür einen zweistufi gen Prozess ausgelegt. Zwei 
dreischneidige Fräser aus Vollhartmetall übernehmen die Vor- 
und Fertigbearbeitung der Spiralen. Entscheidend ist die hohe 
Genauigkeit der Werkzeuge, damit die geforderten Tole- >>



ranzen in Rund- und Planlauf kleiner 10 µm sichergestellt sind. 
Die Schneiden der Werkzeuge fertigt MAPAL extrem scharf. So 
gewährleisten sie eine hohe Maßhaltigkeit. Durch den verstärk-
ten Kerndurchmesser sind die Fräser besonders stabil. Feinst ge-
schlichtete Spannuten am Werkzeug sorgen für eine sichere und 
schnelle Spanabfuhr. 
Der Schlichtfräser ist mit einer zusätzlichen Fase am Durchmes-
ser ausgestattet. Die Bearbeitung von Grund, Wandung und der 
Fase an der Stirnfl äche des Bauteils kann in einem Schritt erfol-
gen. Das Werkzeug erreicht die engen Toleranzen hinsichtlich 
Rechtwinkligkeit und Oberfl äche prozesssicher.

Exakte Lagerbohrung. Eine Welle treibt den beweglichen 
Scroll orbitierend an. Sie ist mittels eines Walz- oder Kugella-
gers gelagert. Dabei ist die Lagerbohrung entscheidend für die 
Positionierung der beiden Spiralen zueinander. Entsprechend 
hochgenau muss sie gefertigt sein.
Auch für diese Bearbeitung empfi ehlt MAPAL einen mehrstu-
fi gen Prozess. Dabei erfolgt die Vorbearbeitung durch Zirku-
larfräsen mit einem dreischneidigen PKD-Fräser. Anschließend 
wird der Bund überfräst. Die Fertigbearbeitung der Lagerboh-
rung schließlich übernimmt ein zweischneidiges PKD-Aufbohr-
werkzeug mit zwei Stufen. Die erste Stufe bearbeitet den großen 
Durchmesser der Lagerbohrung, die zweite den Bund fertig. Um 
die Schnittkräfte zu reduzieren, ist der Schnitt aufgeteilt. 

Einstiche für Dichtungselemente. Zur Minimierung 
des Kältemittelfl usses von Hoch- zu Niederdruckseite, zur Ab-
dichtung der Anschlussbohrungen oder zur Abdichtung des Ge-
samtsystems setzen einige Hersteller von Scrollverdichtern auf 
zusätzliche Dichtungselemente. Für die Aufnahme dieser Ele-
mente sind Einstiche nötig. Für die Vor- und Fertigbearbeitung 
dieser Einstiche empfi ehlt MAPAL zweischneidige PKD-Auf-
bohrwerkzeuge. 
Das Werkzeug zur Fertigbearbeitung führt der Werkzeugherstel-
ler als Kombinationswerkzeug aus und ermöglicht so zusätzlich 
die Bearbeitung der Einstiche an den Anschlussbohrungen auf 
der Rückseite des feststehenden Scrolls. Spanbrecher an den 
PKD-Schneiden sorgen für mehr Spankontrolle und erhöhte 
Prozesssicherheit. Auch bei den Werkzeugen für die Bearbei-
tung der Einstiche ist der Schnitt aufgeteilt, um die Schnittkräfte 
gering zu halten.
Die drei Beispiele der spezifi schen Bearbeitungen an Scrollver-
dichtern zeigen die hohen Anforderungen, die an die Zerspa-
nung und damit an die Werkzeuge gestellt sind. MAPAL löst 
die Herausforderungen mit speziell ausgelegten Werkzeugen, 
die sowohl die Prozesssicherheit, die hochpräzise Fertigung als 
auch die Wirtschaftlichkeit der Bearbeitung sicherstellen.  ✱

www.mapal.com
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Eine besondere Herausforderung bei der Serienfertigung von 
Scrollverdichtern ist die Bearbeitung der Spirale.

Das PKD-Aufbohrwerkzeug mit zwei Stufen übernimmt die 
Fertigbearbeitung der Lagerbohrung.

PKD-Werkzeuge bearbeiten prozesssicher die Einstiche 
für Dichtungselemente.
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INTERVIEW

Seit einigen Jahren spricht man über den Wechsel von Verbrennermotoren hin zu Elektro-
lösungen. Was das innerhalb der Automobilproduktion bedeutet, weiß auch MAPAL. Doch 
bleibt der Trend zur Mobilität und falls ja, wird er sich global ausschließlich auf Elektroantriebe 
konzentrieren? Matthias Winter, Marktsegmentmanager Automotive bei MAPAL in Aalen, 
sieht das ein wenig anders. Von Stephanie Englert

DER WUNSCH NACH 
MOBILITÄT BLEIBT

„ MOBILITÄT BLEIBT AUCH IN 
ZUKUNFT EIN GRUNDBEDÜRFNIS 
DER MENSCHEN.“
Matthias Winter, Marktsegmentmanager Automotive, MAPAL

MM: Die Automobilbranche schwenkt seit einiger Zeit auf 
Elektromobilität um. Das bedeutet auch, dass MAPAL in die-
sem Segment entsprechend Werkzeuglösungen liefert. Ist das 
richtig?
Matthias Winter: Ja. Durch die enge Partnerschaft zur 
Automobilindustrie hat MAPAL sich schon sehr früh mit dieser 
Entwicklung beschäftigt, die für die Zerspanung relevanten 
Bauteile analysiert und Werkzeuglösungen entwickelt. Daher 
können wir heute bereits Serienerfahrung vorweisen und sind 
in sehr vielen Projekten als Partner an Bord. 

MM: Welchen Herausforderungen stehen Sie hier gegenüber?
Winter: Eine Herausforderung in diesem neuen Markt ist 
natürlich, dass die Entwicklung in Sachen Motorenaufbau 
beziehungsweise Qualitätsanforderungen schnell fortschreitet. 
Dementsprechend entwickeln wir unsere Werkzeuglösungen 
ebenfalls kontinuierlich weiter. 
Darüber hinaus wollen wir die gute Basis der Kundenbezie-
hungen im hiesigen Raum international ausbauen und uns in 
dieser neuen Mobilitätswelt als global agierender Technologie-
partner etablieren. Schließlich haben wir es im Bereich Elek-
tromobilität auch mit neuen Playern und neuen Lieferketten zu 
tun, die wir von uns überzeugen können.

MM: MAPAL ist wie eben bereits erwähnt stark innerhalb 
der Automobilindustrie verankert. Elektromobilität ist die 
Zukunft. Wie schaut die strategische Ausrichtung bei Ihnen 
im Unternehmen diesbezüglich aus? Bleibt diese im Bereich 
Automobil/Elektromobilität weiterhin stark, auch wenn es 
weitreichende Änderungen, eventuell gar in weiter Zukunft 
eine geringere Fahrzeugproduktion, geben wird? Oder hal-
ten Sie Letzteres für ausgeschlossen? 
Winter: Mobilität bleibt auch in Zukunft ein Grundbedürfnis 
der Menschen. Und in einem Mobilitätsmix spielt das Auto 
auch weiterhin eine große Rolle. 
Je nach Region und Land werden uns dabei neben den 
neuen Antriebsformen die klassischen Verbrennermotoren 
noch lange begleiten. Dass sich die Fahrzeugproduktion 
insgesamt verringern wird, sehe ich im Moment nicht. Die 
Prognosen sehen speziell in den asiatischen Märkten, mit 
Schwerpunkt China, noch wachsende Zahlen. Auch in an-
deren Märkten nimmt die Mobilität zu. Was sich verändern 
wird, ist der Mix an Antriebsarten – auch durch den entspre-
chenden Einfluss der politischen Rahmenbedingungen. 

MM: Liefert MAPAL auch für den stark nachgefragten Be-
reich der Elektro-Fahrräder Werkzeuglösungen? 
Winter: Selbstverständlich ist auch dieser Bereich ein 
hochspannendes Segment für uns, für das wir ausgereifte 
Lösungen liefern. Den Prognosen zufolge wird sich der 
Markt für E-Bikes bis 2030 verfünffachen! 
Für uns gibt es dort sehr interessante Anwendungen – von 
den Standardmotoren bis hin zum Premiumbereich, in dem 
unter anderem Magnesiumgehäuse zum Einsatz kommen. 
Auch hier haben wir erfolgreiche Zerspanungsprozesse in 
der Anwendung.

MM: Vielen Dank!
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I
m Vergleich zum Fräsen bietet das Schleifen mit gebundenem 
Korn wichtige Vorteile bezüglich der erreichbaren Genauig-
keit sowie der Oberfl ächenqualität“, weiß Dipl.-Ing. Jürgen 
Röders, Geschäftsführer der Röders GmbH in Soltau (D). 

Grund hierfür sind die frischen und daher extrem scharfen Bruch-
kanten der im Schleifkörper eingebetteten Schleifmittelkörner. 
Deshalb werden bei vielen Präzisionsbearbeitungen die letzten 
Mikrometer durch Schleifbearbeitungen abgetragen. 

Früher erforderte dies den Einsatz einer zweiten Werkzeugma-
schine mit dem entsprechenden Umrüstaufwand. Um dies auf 
einer Maschine in einer Aufspannung erledigen zu können, habe 
seine Firma schon 2001 erste Koordinatenschleifanwendungen 
auf HSC-Fräsbearbeitungszentren ausgeführt. Das erste Mal öf-
fentlich vorgestellt wurde dies auf der EMO 2001 in Hannover. 
Im Unterschied zu den klassischen Maschinenkonzepten für das 
Koordinatenschleifen müssen hierbei Kreisbewegungen durch 
interpolierende Ansteuerung linearer Achsen realisiert werden. 
Deshalb sei man bezüglich der erreichbaren Rundheitsgenauig-
keit damals noch leicht im Nachteil gewesen. 

HSC-Fräsen mit Spitzen-Genauigkeit. „Mit unseren Fräs-
bearbeitungszentren der neuesten Generation sind solche Werte 
problemlos auch durch Linearachsen darstellbar“, ergänzt Dr.-
Ing. Oliver Gossel, Prokurist bei Röders. Entscheidend hierfür 
sei zunächst die Grundgenauigkeit der Maschine. Hier komme 
Röders dank hochwertiger Führungen, hochaufl ösender Maß-
stäbe und einem ausgefeilten Temperaturmanagement aller we-
sentlichen mechanischen Komponenten problemlos auf Positio-
niergenauigkeiten von unter einem Mikrometer. Weitere Aspekte 
seien der reibungsfreie Gewichtsausgleich der Z-Achse sowie die 
automatische Kompensation der thermisch bedingten Längung 
der Spindel. Bei 5-Achs-Maschinen werden zudem vor Auslie-
ferung Abweichungen der Dreh- und Schwenkachse des Tischs 
messtechnisch erfasst und kompensiert. Für zusätzliche Genauig-
keit sorgt „Racecut“, die 32-kHz-Abtastfrequenz der Regelung in 
allen Regelkreisen, die Abweichungen bereits in der Entstehung 
erkennt und ausgleicht. Hinzu kommen in die Maschine integrier-

Im Bereich des Formen- und Werkzeugbaus 
werden die Anforderungen an Genauigkeit 
und Oberflächenqualität ständig verschärft. 
Doch wie stellt sich ein mittelständischer 
Werkzeug maschinenhersteller diesen 
Herausforderungen?

KOORDINATENSCHLEIFEN 
MIT HOCHPRÄZISEN 
FÜNFACHS-FRÄSBEARBEITUNGSZENTREN

„

Dr.-Ing. Oliver Gossel (li.) und Dipl.-Ing. Jürgen Röders vor 
einem 5-Achs-Bearbeitungszentrum RXP 601 DSH.

Um den Kunden die Arbeit 
zu erleichtern, wurde die 

werk statt orientierte Program-
mierung der Jobs an der 

Maschine deutlich vereinfacht.
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te Hilfsmittel für die Vermessung der Werkstücke und Werkzeuge 
einschließlich einer 3D-Anschlifferkennung. 

Präzision. „Die heute mit Röders-Maschinen erreichbare Prä- 
zision lässt sich anschaulich anhand einer Spritzgussform für 
Kameralinsen für Smartphones aufzeigen“, sagt Röders. Bei 
dieser besonders anspruchsvollen Anwendung werden 24 Nes-
ter mit je einer Durchgangsbohrung in einer Platte eingefräst 
und anschließend präzisionsgeschliffen. Erschwert wird dies 
dadurch, dass die zu schleifende Kontur teils erst in 20 mm Tie-
fe beginnt, so dass das vergleichsweise schlanke Werkzeug unter 
ungünstigen Abdrängungsbedingungen zum Einsatz gebracht 
werden muss. Die beiden insgesamt 60 mm starken Werkzeug-
grundplatten bestehen aus Werkzeugstahl mit einer Härte von 
52-54 HRC. Die Nester weisen eine unsymmetrische Kontur 
auf. Für die daran anschließende zylindrische Durchgangsboh-
rung wird ein Durchmesser von 8 mm mit Toleranzvorgaben  
-0 / +0,0005 mm gefordert. Auch in anderen Bereichen des Werk-
zeugs sind Toleranzen mit teils vier signifikanten Stellen hinter dem 
Komma einzuhalten. Sowohl das Fräsen als auch das Schleifen er-
folgten auf einem dreiachsigen Bearbeitungszentrum Röders RHP 
500. 
„Wer Werkzeugmaschinen mit einer derartigen Genauigkeit her-
stellen will, muss natürlich auch über eine präzise Messtechnik 
verfügen“, so Gossel. Deshalb habe man eine Koordinatenmess-
maschine des Typs Xenos von Zeiss gekauft. Von diesem neuesten 
High-End-System mit einer Messgenauigkeit von 0,3 + L/1.000 
µm gibt es bisher nur rund zwei Dutzend Exemplare, die zumeist 
bei Forschungseinrichtungen der Luft- und Raumfahrt oder der op-
tischen Industrie stehen. 
Mit der Beschaffung alleine ist es bei solchen Genauigkeitsanfor-
derungen jedoch noch längst nicht getan. Die Aufstellung muss in 
einem erschütterungsarmen Umfeld mit einer präzise kontrollierten 
Temperatur erfolgen. Zur Investition gehörte deshalb die Einrich-
tung eines speziellen, fensterlosen Messraums mit einer ausgeklü-
gelten Klimatisierung. 

Spezielle Software. „Schleifen und Fräsen sind deutlich un-
terschiedliche Technologien, wobei das Schleifen merklich umfas-
sendere Parametersätze der Zerspanung erfordert“, verrät Röders. 
Deshalb sei es auch nicht immer einfach, Schleifern das Fräsen 
oder Fräsern das Schleifen nahezubringen. Zudem liefern bisher 
nicht alle CAM-Programme fertige NC-Programme für das Koor-
dinatenschleifen und oft seien die auch gar nicht nötig. Um den 
Kunden die Arbeit zu erleichtern, habe man die Programmierung 
des Koordinatenschleifens deutlich vereinfacht. Für die Software-
Spezialisten von Röders galt bei der Entwicklung die Direktive, 
dem Kunden möglichst rationelle Arbeitsabläufe zu ermöglichen. 
So kann sich der Anwender zu dem Job eine Datenbank mit vor-
gegebenen Parametersätzen zuladen. Das ermöglicht nicht nur eine 
schnellere Programmierung, sondern verringert auch das Risiko 
von Fehleingaben. 

Volle Produktivität. „Einer der wesentlichen Vorteile der 
Röders-Technologie beruht darauf, dass unsere Maschinen von 
vornherein für die hohen Belastungen beim HSC-Fräsen ausge-
legt werden“, bekräftigt Gossel. Bei reinen Koordinatenschleif- 
anwendungen seien die Beanspruchungen wegen der geringeren 
Materialabtragung nicht so hoch wie beim Schruppen von Werk-
zeugstahl. In der Praxis lassen sich aufgrund dieser deutlich hö-
heren Steifigkeit im Vergleich signifikant höhere Zeitspanvolumen 
erreichen, da die Schleifwerkzeuge optimal zum Einsatz gebracht 
werden können. „Oft zeigen sich unsere Kunden überrascht, dass 
mit der gleichen Maschine einerseits geschruppt und im Anschluss 
auf den Mikrometer genau geschliffen werden kann“, so Röders. 
Dies könne realisiert werden, da die Bearbeitungskräfte keinen Ein-
fluss auf die Maschinengeometrie haben oder zu einem Verschleiß 
führen, so dass eine außerordentlich hohe Dauergenauigkeit er-
reichbar sei.  ✱

www.roeders.de

Autor ist  Klaus Vollrath, Fachjournalist aus der Schweiz

Spiegelglanz auf der koordinatengeschliffenen  
Kontaktfläche einer Kurvenscheibe.

Grundplatten einer Spritzgussform für  
Smartphone-Kameralinsen mit 24 Nestern.
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R
otate“ heißt das Kommando im Cockpit, sobald die 
Geschwindigkeit und damit der Auftrieb ausreichen, 
um die Schwerkraft zu überwinden. Grundvorausset-
zung dafür ist das richtige Flügelprofi l, entscheidend 

jedoch die Umströmung. Diese wird erst durch den Schub er-
zeugt, für den die Triebwerke verantwortlich sind. Seit Mitte des 
20. Jahrhunderts sind Zweistrom-Strahltriebwerke, auch Turbo-
fans oder Bypass-Triebwerke genannt, die meistgenutzten Flug-
zeugantriebe. Ihr Prinzip beruht auf der Rückstoßwirkung. Dabei 
ist dem Kompressor und der Brennkammer ein im Durchmesser 
deutlich größerer Fan – das von außen sichtbare Schaufelblatt-
Rad – vorgelagert. Dieses stößt einen großen Teil der Zuluft an 
dem Kerntriebwerk vorbei und erzeugt damit den Schub. Ange-
trieben wird der Fan durch das Kerntriebwerk, das somit nur ei-
nen geringen Anteil am Gesamtschub hat. 
Moderne Triebwerke arbeiten mit mehreren Wellen und einem 
Getriebe, um die Drehzahl des Fans von der Turbine zu entkop-
peln. Die Entwicklung und schrittweise Optimierung des Mantel-
strom-Triebwerks hat enorme Fortschritte in puncto Treibstoffef-
fi zienz und Leistung gebracht. Ein wichtiger Faktor dabei ist das 

PRODUKTION | Werkzeugmaschinen

Geringerer Treibstoffverbrauch, reduzierte Emissionen und deutlich weniger Lärm – 
um das zu erreichen, spielen bei Flugzeugen die Triebwerke eine entscheidende Rolle.

„

ABGEHOBEN

sogenannte Nebenstromverhältnis zwischen den Luftmassenströ-
men des Nebenstroms, der um die Turbine herum verläuft, sowie 
des Kernstroms. Während moderne Triebwerke mittlerweile ein 
Nebenstromverhältnis von etwa 10:1 erreichen, arbeiten ältere 
Triebwerke noch mit Werten von 5:1. Zukünftige Antriebe sollen 
ein Nebenstromverhältnis von 15:1 erreichen und damit deutlich 
sparsamer und leiser sein.

Technischer Fortschritt. Personen- und Warentransport über 
den Luftweg sind nicht mehr wegzudenken – auch wenn durch die 
Corona-Krise aktuell ein massiver Einbruch stattfi ndet. 2019 gab 
es an deutschen Flughäfen laut dem Bundesverband der Deutschen 
Luftverkehrswirtschaft (BDL) insgesamt über 248 Millionen an- 
und abreisende Fluggäste, und es wurden mehr als 4,9 Millionen 
Tonnen Luftfracht umgeschlagen. Wie schnell diese Zahlen nach 
der Krise wieder erreicht werden, ist schwer vorherzusagen. Dass 
sie wieder ansteigen, steht außer Frage. 
Entscheidend für die Zukunft der Luftfahrt sind sowohl ökono-
mische als auch ökologische Aspekte. Oberstes Ziel ist es, den 
Treibstoffverbrauch sowie die Emission von Schadstoffen und 

Die Zukunft gehört den zwei-
strahligen Flugzeugen – dank 

der höchst effizienten 
Triebwerkstechnologie.

Die Drahtkonfektionierung wird 

um das 8-fache beschleunigt.

www.rittal.at/wire-terminal



Geräuschen zu reduzieren. Um diese Ziele zu erreichen, arbeiten 
die Flugzeug- und Triebwerksentwickler an der Verbesserung der 
Aerodynamik sowie des Flugzeuggewichts, des Treibstoffes sowie 
der Triebwerke. In ihnen steckt derzeit das größte Potenzial. Dabei 
sind zwei physikalische Stellgrößen relevant: der Vorschubwir-
kungsgrad sowie der thermische Wirkungsgrad. 

Hermle setzt bei der Bearbeitung von Titan wie bei diesem 
Strukturteil auf die Aeorosol-Trockenschmierung. >>

Stetig steigende Belastungen. Komplexere Geometrien, 
höhere Drücke und kritischere Temperaturen – jede Effizienzstei-
gerung im Triebwerk bedeutet auch eine stärkere Belastung der 
Triebwerkskomponenten und damit der Werkstoffe und der Fer-
tigungsverfahren. Die Maschinenfabrik Berthold Hermle AG ist 
bekannt für ihre hochpräzisen Fräsmaschinen und Bearbeitungs-
zentren. 2010 stellte der Zerspanungsspezialist mit der C 42 U 
MT seine erste MT-Maschine (Mill-Turn) vor. 
„Das war eine Initialzündung für den großen Einstieg in die Aero-
space-Branche“, erinnert sich Martin Wener, Leiter Key-Account-
Management bei Hermle. „Früher hatten wir diese Branche nicht 
sonderlich im Fokus, auch wenn natürlich unsere Fräsmaschinen 
schon vorher bei den Triebwerksherstellern im Einsatz waren.“ 
Durch die MT-Technologie erweiterte Hermle seinen Anwen-
derkreis und spricht nun auch Triebwerksentwickler an, so dass 
heute ein zweistelliger Prozentwert des Gesamtumsatzes mit der 
Aerospace-Sparte generiert wird. 
Wener sieht ein Erfolgsgeheimnis im Maschinenkonzept: „Wir 
können den Körper, den wir drehend bearbeiten, schwenken. Da-
mit haben wir einen enormen Vorteil gegenüber herkömmlichen 
Drehmaschinen.“ Denn durch das simultane Schwenken können 
Anwender kürzere und damit steifere Werkzeuge verwenden. Zu-
dem lassen sich auch komplexe Konturen mit nur einem Werk-
zeug bearbeiten. „Unsere Anwender benötigen somit weni-

Blick in die C 42 U 
MT dynamic: Beim 
Bearbeiten der In-

nenkontur eines 
Triebwerks gehäuses 
kommt das trochoi-

dale Drehen zum  
Einsatz.

Komplexe  
Geo metrien und 
große Bauteile  
wie dieses Fan-
Modul – beides 
schafft die C 62 U 
MT dynamic.

Drahtkonfektioniervollautomat Wire Terminal WT

Mit dem neuen kompakten Vollautomaten Wire Terminal WT können 
bis zu 36 unterschiedliche Drähte vollautomatisiert konfektioniert werden.

◾  Bandbreite der Querschnitte von 0,5 mm² bis 2,5 mm²

◾  Die konfektionierten Drähte aus dem Ordnungssystem können über das Werkzeug „Smart Wiring“
von Eplan in dem weiteren Prozessschritt der Schaltschrank verdrahtung verarbeitet werden

◾  Komplette Vernetzung aus dem E-CAD Tool bis in die Fertigungsprozesse

◾  Individuelle Drahtbedruckung und Kommissionierung

www.rittal.at
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ger Werkzeuge, die zudem im Standardsortiment zu finden sind. 
Damit sparen sie deutlich Investitionskosten“, erläutert er. 
Die Aspekte Präzision, Stabilität und Langzeitgenauigkeit sind 
ebenso entscheidend. „Eine Triebwerk-Baureihe wird über einen 
langen Zeitraum von bis zu 20 Jahren produziert. Die Hersteller 
erwarten von unseren Maschinen eine ebenso lange Genauigkeit 
und Zuverlässigkeit bis zum letzten Teil“, sagt Wener. „Das ist eine 
besondere Herausforderung, bedenkt man, dass auf unseren Anla-
gen hochkomplexe 5-Achs-Bearbeitungen von schwer zerspanba-
ren Werkstoffen wie Inconel oder hochwarmfesten Eigenentwick-
lungen stattfinden.“ Während die Ersatzteilverfügbarkeit für alle 
Branchen relevant ist, ist die Forderung nach der Gleichheit der 
Maschinen eine Besonderheit in der Aerospace-Sparte.

Eine Maschine, zwei Verfahren. Hermle bietet aktuell drei 
High-Performance-Line-Maschinen als MT-Versionen an: Die C 
42 U, C 52 U und C 62 U. Mit ihnen ermöglicht der Maschinen-
bauer eine simultane Drehbearbeitung von Werkstücken bis zu 
einem Durchmesser von 1.200 Millimetern und einer Höhe von 
900 Millimetern. Das Höchstgewicht darf beim Drehen 700 (C 42 
U MT), 1.000 (C 52 U MT) oder 1.500 Kilogramm (C 62 U MT) 
nicht überschreiten – das sind enorme Massen, die in Rotation 
versetzt werden. Den für die Drehbearbeitung essenziellen steifen 
Maschinenaufbau bringen die Hermle-Maschinen von vornherein 
mit. Eine Entwicklung, die durch die Aerospace-Anwendungen 
deutlich vorangetrieben wurde, ist dagegen die hydraulische La-
gervorspannung der Spindel. „Die Spindel ist das schwächste 

Glied im Gesamtsystem. Wir haben daher eine drehzahlabhän-
gige Versteifung entwickelt“, erklärt der Fachmann weiter. Die 
Maschinensteuerung passt die Lagerbelastung automatisch an: 
Bei niedrigen Drehzahlen wird das Spindelsystem deutlich steifer 
– also genau dann, wenn die Maschine schwer zerspanbare Mate-
rialien bearbeitet. Dazu werden bei niedrigen Drehzahlen die La-
gerpakete noch zusätzlich hydraulisch beaufschlagt. Bei höheren 
Drehzahlen nimmt der hydraulische Druck ab, so dass nur noch 
das Federpaket die Lagervorspannung bestimmt. 

Sensoren für die Betriebssicherheit. Bei der zerspanenden 
Bearbeitung von Triebwerkskomponenten ist zudem die Prozess-
überwachung essenziell. Kommt es später zu einem Schaden im 
Triebwerk, kann das verheerend sein. Umso wichtiger ist eine lü-
ckenlose Dokumentation der einzelnen Fertigungsschritte. „Ein 
Beispiel dafür ist die Kühlmittelüberwachung. Sie gibt den Nach-
weis, dass während eines Bohrvorgangs immer Kühlmittel ange-
standen hat. Wäre der Kühlmittelfluss unterbrochen, kann es lokal 
zu einer hohen Wärmeeinwirkung und damit zu Veränderungen 
im Materialgefüge kommen. Im späteren Betrieb droht dann unter 
hoher Belastung das Versagen“, führt Wener aus. Dafür sind in 
den Bearbeitungsmaschinen Sensoren verbaut, die den Druck und 
den Durchfluss im inneren Kühlmittelkreislauf erfassen. Die Da-
ten, die die Prozessüberwachung generiert, werden anschließend 
mit dem Bauteil aufbewahrt.
Zu den Bauteilen zählen beispielsweise Blisks. Das Wort setzt sich 
aus „Blade Integrated Disk“ zusammen und bezeichnet eine Trieb-
werkskomponente, die den Montageaufwand und damit die -kosten 
ebenso wie das Gewicht deutlich reduziert: Statt einzelne Schau-
feln (Blades) auf eine Disk zu montieren, werden die Profile aus 
dem Vollen gefräst. Die Bearbeitungszeit beträgt bis zu 20 Stunden. 
Eine Herausforderung dabei ist die richtige Bearbeitungsstrategie 
– die langen Schaufeln dürfen während der Bearbeitung nicht ins 
Schwingen geraten. Dazu kommt der Werkzeugverschleiß. „Hier 
profitieren Anwender von unserer Werkzeugautomation.“ Am Ende 
halten die Triebwerksbauer eine Blisk im Wert von rund 100.000 
Euro in der Hand, die bis auf eine Nachbearbeitung zum Verdichten 
der Oberfläche fertig für die Montage ist. Doch nicht nur das Bear-
beitungsergebnis überzeugt. „Wir bekommen oft das Feedback, dass 
sich Kunden sehr gut bei uns betreut fühlen“, erzählt Martin Wener 
abschließend.  ✱

www.hermle.de
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Die C 62 U MT dynamic ist das Topmodell der Hermle  
High-Performance-Line und bearbeitet bis zu 2.500 Kilogramm 
schwere Bauteile effizient und hochdynamisch.

Die C 52 U MT gilt bei Hermle als  
flexibles Multitalent, dank ihres großen  
Arbeitsraums auf minimaler Stellfläche.

Der Blick in ein Triebwerk zeigt den Fan, der, angetrieben von 
der Turbine, für den Schub sorgt.



Anbohren, Bohren und Reiben auf ein Fer-
tigmaß von H7 in nur einem Arbeitsgang? 
Kein Problem für die dreischneidige Bohr-
reibahle WTX Feed BR. Den Zerspanungs-
spezialisten ist es mit diesem Werkzeug 
gelungen, die Fertigungsprozesse weiter 
zu rationalisieren und zu verbessern. Das 
wesentliche Merkmal des auf die Stahl- 
und Gussbearbeitung spezialisierten Bohr-
werkzeugs sind drei effektive Schneiden 
und sechs Führungsphasen, die für einen 
deutlich verkürzten Arbeitsprozess, hohe 
Genauigkeit und Oberfl ächengüte verant-
wortlich zeichnen. Kurz gesagt: Die WTX 
Feed BR ist ideal für alle Zerspaner, die 

Stahlträger beziehungsweise Profi lstähle sind 
unverzichtbar in vielen Bereichen. Sowohl 
ihre Abmessungen als auch die Position und 
Größe ihrer Bohrungen sind genau defi niert. 
Für die Hersteller von Stahlträgern steht des-
halb neben Prozesssicherheit und Wirtschaft-
lichkeit die erzeugte Bohrungsqualität bei 
der Zerspanung im Fokus. Mapal bietet dafür 
mit dem QTD-Steel-Pyramid-Schneidplat-
tenbohrer mit Pyramidenspitze die optimale 

Ceratizit

MIT DREI SCHNEIDEN 
ZU KURZEN PROZESSEN

Bohrungen in sehr hoher Qualität benöti-
gen, aber auf die nur mit einer reinen Reib-
ahle erzielbare höchste Präzision verzich-
ten können.
Die VHM-Bohrreibahle WTX Feed BR 
hat vielfältige Stärken, die zumeist auf die 
Dreischneidigkeit zurückzuführen sind. So 
stehen die drei Schneiden für mehr Kon-
takt in der Bohrung, was für eine verbes-
serte Zylindrizität und Rundheit sorgt. Es 
lässt sich bei der erzeugten Bohrung ein 
deutlich engeres Toleranzfeld einhalten als 
mit zweischneidigen Bohrreibahlen. Diese 
haben ein eher taumelndes Eindringver-
halten, demgegenüber die Spitzengeome-

● PRODUKTION | Produkte

trie des Dreischneiders deutlich bessere 
Zentrier- und Positioniereigenschaften er-
zeugt. Die Geometrie der drei Schneiden, 
die vom Hochvorschubbohrer WTX Feed 
übernommen wurden, schaffen zudem eine 
mögliche Anwendung in langspanenden 
und weichen Materialien, was bisher mit 
der zweischneidigen Variante nur bedingt 
möglich ist. Zudem sind mit dem Drei-
schneider höhere Schnittwerte möglich. 
Der Anwender freut sich über kürzere Be-
arbeitungszeiten bei besserer Toleranz.  ✱

https://cuttingtools.ceratizit.com/
de/de/wtx-feed-br 

Lösung. Stahlträger sind ein Paradebeispiel 
für gelungenes Recycling. Vorwiegend aus 
Altmetall hergestellt, kommen sie beim Bau 
von Hallen, Brücken oder Wohnungen, im 
Bergbau, im Transport- und Logistikbereich 
sowie beim Maschinen- und Fahrzeugbau 
zum Einsatz. Abmessungen, Massen und 
Querschnittseigenschaften von Stahlträgern 
und Profi lstählen sind defi niert. Für die ver-
schiedenen Profi lformen ist genau festgelegt, 
welche statischen Werte sie bei defi nierten 
Abmessungen erfüllen müssen.  ✱

www.mapal.com 

Mapal

STAHLTRÄGER PROZESS-
SICHER BEARBEITEN

Mit einzigartiger Technologie 

durch widrigste Umgebungs-

bedingungen zu maximaler 

Sicherheit.

Überall sicher.

Mehr Informationen unter 

pepperl-fuchs.com/pr-usi-safety

USi®-safety 

Sicheres Ultraschallsensor-

system nach Kategorie 3 PL d
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D
ie Winkelmessmodule MRP 8000 von Heidenhain 
kombinieren hochaufl ösende Messtechnik mit einer 
belastbaren Lagerung. Damit sind sie für die Her-
steller von Messmaschinen, Laser-Trackern, Wafer-

Handlingsautomaten, Erodiermaschinen oder Maschinen zur 
Mikropräzisionsfertigung eine besonders interessante Lösung für 
den Aufbau hochgenauer Rundachsen. Denn die Winkelmessmo-
dule stehen als fertige Baugruppe mit spezifi zierten und defi nier-
ten Eigenschaften zur Verfügung.
Damit die Genauigkeit der Winkelmessmodule auch in der Kun-
denapplikation ankommt, hat Heidenhain Montage, Justage und 
Abgleich aller Einzelkomponenten bereits vorgenommen. Der 
Kunde ist also von allen kritischen Montageprozessen entlastet. 
Durch einen zweiten Abtastkopf wird bei der neuen Variante MRP 
8081 zudem die Robustheit des Geräts deutlich verbessert. Somit 
ist es möglich, die spezifi zierte Systemgenauigkeit auch bei ho-
hen Kippbelastungen sowie auftretenden Vibrationen oder Tem-
peraturschwankungen zu erreichen. 

Advanced Metrology. Für Anwendungen, in denen besonders 
kompakte und steife Lager gefordert sind, stellte Heidenhain auf 

der virtuellen Messe die neuen Winkelmessmodule vom Typ MRS 
vor. Sie sind optimiert für geringe bis mittlere Drehzahlen und 
mittlere Lasten. Speziell für Advanced Metrology-Anwendungen 
wie Messarme oder Messroboter zeichnen sie sich durch ihre er-
höhte Kippsteifi gkeit und die maximal zulässige Kippbelastung 
sowie eine sehr hohe Wiederholgenauigkeit aus. 
Eine besonders fl exible Lösung für Advanced Metrology präsen-
tiert RSF. Der neue geschlossene Maßbandring MBR für die mo-
dularen Winkelmessgeräte MCR 15 und MSR 15 ist dank seines 
modularen Aufbaus vielseitig einsetzbar. 

Hochgenaue Rundachsen. Die modularen Winkelmess-
geräte der Baureihe ERO 2000 eignen sich durch ihre geringe 
Masse und ihr geringes Massenträgheitsmoment vor allem für 
sehr dynamische Anwendungen mit hohen Beschleunigungen. 
Für größere Achsen stehen die modularen Winkelmessgeräte 
der Baureihe ERP 1000 als Alternative zur Wahl. Bei beiden 
Lösungen stellt der von Heidenhain entwickelte ASIC HSP 1.0 
die konstant hohe Güte der Abtastsignale sicher. Außerdem sind 
ERO 2000 und ERP 1000 dank großzügiger Toleranzen beson-
ders montagefreundlich. 

PRODUKTION | Metrologie und Qualitätssicherung 

Im Mai veranstalteten Heidenhain und die Marken Amo, Etel, Numerik Jena und RSF ihre 
virtuelle Messe für Metrologie und Qualitätssicherung. Auf einer Microsite im Web und in 
Live-Präsentationen wurden neue Messgeräte und Antriebstechnik, die Metrologielösungen 
noch effizienter machen, gezeigt. 

VIRTUELLE MESSE BRINGT 

INNOVATIONEN

Spezifizierte Genauigkeit: Trans-
ferable Accuracy am Beispiel des 
Winkelmessmoduls MRP 8081 
mit zwei Abtastköpfen.

Hohe Auflösung und Genauigkeit in 
Messeinrichtungen: Die modularen 
Winkelmessgeräte der Baureihen 
ERO 2000 und ERP 1000.

Für große Messlängen und 
hohe Verfahrgeschwindigkeit: 

Das neue LIC 3000 rundet die 
bekannte LIC-Baureihe ab.



Dynamische Linearachsen. Das Programm der offe-
nen, absoluten Längenmessgeräte LIC 4000 und LIC 2000 
bekommt Zuwachs: Die neue Baureihe LIC 3000 kombi-
niert sehr kleine Messschritte von nur 10 nm mit hohen Ver-
fahrgeschwindigkeiten bis 600 m/min. So ermöglichen die 
LIC 3000-Längenmessgeräte die sehr dynamische und zu-
gleich hochgenaue Positionsmessung an Linearachsen mit 
Messlängen bis 10 m. Das große Abtastfeld macht die LIC 
3000-Baureihe dabei besonders unempfi ndlich gegenüber 
Verschmutzungen. Lokale Verunreinigungen der Maßverkör-
perung haben kaum Einfl uss auf die Signalqualität und somit 
auf die Zuverlässigkeit der Messwerte. Durch ihre Dynamik, 
die großen Messlängen und die Robustheit sind die offenen 
Längenmessgeräte der Baureihe LIC 3000 besonders fl exibel 
in der Anwendung und machen die LIC-Vorteile in weiteren 
Applikationen nutzbar.
Zusätzlich zu diesen Highlights und Neuheiten konnten die 
Besucher der virtuellen Messe für Metrologie und Qualitäts-
sicherung auch noch weitere spannende Lösungen entdecken: 
 •  Der Dual Encoder KCI 120 Dplus bietet Motorfeedback 

und Positionsmessung in einem Drehgeber. So kann er 
konstruktionsbedingte Ungenauigkeiten hochbewegli-
cher und dynamischer Gelenke kompensieren.

 •  Die ultrakleinen offenen Längenmessgeräte LIKgo und 
LIKselect von Numerik Jena eignen sich besonders für 
den Einsatz in beengten Einbausituationen. Gleichzeitig 
erfüllen sie hohe Genauigkeitsanforderungen. 

 •  Die eisenlosen Linearmotoren der Baureihe ILF+ von 
Etel in Verbindung mit den Magnetbahnen vom Typ 
IWM+ sind perfekt geeignet für anspruchsvolle Scan-
Applikationen, in denen keine Anziehungskräfte auftre-
ten dürfen und die eine hohe Geschwindigkeitsstabilität 
erfordern.  ✱

www.heidenhain.de

Höhere Genauigkeit: 
Das Winkelmessmodul MRS von Heidenhain 
und die modularen Winkelmessgeräte von RSF 
mit dem neuen Maßbandring MBR.

Die richtige
Messlösung für 

jede Anwendung

www.zoller-a.at

Zoller Austria GmbH  

Einstell- und Messgeräte

A-4910 Ried/I.

E-mail: office@zoller-a.at 
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Herr Blum, wie wirkt sich die aktuelle Situation 
auf Ihre Produktentwicklung aus? 
Alexander Blum: Wir haben die Entwicklung nicht 
zurückgefahren und im Oktober 2020 zehn Neuheiten vor-
gestellt, darunter vier Weltpremieren. Die Entwickler hatten 
im Homeoffice mehr Ruhe als sonst, um sich auf ihre Arbeit 
zu konzentrieren. Auf der anderen Seite fehlte die informelle 
Kommunikation, die gerade in der Entwicklung so wichtig 
ist, um gemeinsam Lösungen zu finden. Die beiden Effekte 
heben sich mehr oder weniger gegenseitig auf. Die Situa-
tion hat uns allen den Stellenwert des eng kommunizieren-
den Teams für kreatives Arbeiten nochmals verdeutlicht.  

Welche Signale kommen aus dem Markt? 
Blum: Unseren Kunden geht es wie uns. Sie haben die 
Krise genutzt, um ihre Prozesse zu optimieren und zu 
hinterfragen. Wir spüren eine wachsende Nachfrage nach 
unserer Digilog-Technologie. Die scannende Messung wird 
immer öfter eingesetzt und zur Optimierung von Ferti-
gungsprozessen genutzt. Beispielsweise kann man die 
Formabweichungen oder die Rauheit eines Werkstücks 
nach der Bearbeitung messen und auf Basis der Messer-
gebnisse den Prozess optimieren – ohne das Werkstück in 
einen Messraum transportieren zu müssen. 

PRODUKTION | Interview Digitalisierung

Eine Neuheit in unserer Produktpalette ist unter anderem das 
PSC – Portable SpindleControl, ein System zum Prüfen von 
Spindeln in der Maschine. Dazu wird ein Blum-Lasermess-
system mit Hilfe von Magnethalterungen im Arbeitsraum der 
Maschine befestigt, das Spindelverhalten bezüglich Rundlauf 
und Vibration gemessen und direkt auf einem angeschlossenen 
Laptop ausgewertet. Das PSC-System ist für Spindelwartungs-
betriebe und Firmen mit vielen Maschinen interessant, die ihre 
Werkzeugmaschinenspindeln turnusmäßig überprüfen möchten. 
Andererseits können Kunden, die bereits unsere neuesten La-
sermesssysteme vom Typ LC50-Digilog in Kombination mit der 
Visualisierungs- und Auswertesoftware LC-Vision in der Maschi-
ne einsetzen, solche Messungen direkt machen und benötigen 
keine zusätzliche Messtechnik, um ihre Spindel zu überprüfen. 
Das Spannende an diesen neuen Produk-
ten ist, dass sie – neben der präzisen 
Lasermesstechnologie – vor allem auf 
Software basieren! Blum ist inzwi-
schen ebenso Software- wie Hard-
wareunternehmen. 

Wie hat Blum-Novotest die 
Corona-Krise bisher gemeistert?
Blum: Ein gutes Beispiel dazu 

ne einsetzen, solche Messungen direkt machen und benötigen 
keine zusätzliche Messtechnik, um ihre Spindel zu überprüfen. 
Das Spannende an diesen neuen Produk-
ten ist, dass sie – neben der präzisen 
Lasermesstechnologie – vor allem auf 

Corona-Krise bisher gemeistert?

Digilog-Technologie 
von Blum eröffnet 
viele neue Möglich-
keiten wie z.B. das 
scannende Messen in 
Werkzeugmaschinen.

„ ICH BIN MIR SICHER, DASS WIR ZU BEGINN DES 
NÄCHSTEN JAHRZEHNTS IN MODERNEN 
PRODUKTIONSANLAGEN PRAKTISCH KEINEN 
‚STANDARD-AUSSCHUSS‘ MEHR HABEN WERDEN.“
Alexander Blum, Geschäftsführer von Blum-Novotest

Alexander Blum, Geschäftsführer von 
Blum-Novotest, meint, dass durch das 
Homeoffice auch mehr Kreativität bei den 
Entwicklern möglich war. Denn in der Ruhe 
liegt ja oft auch viel Kraft und die fördert 
Innovationen für das nächste Durchstarten.

„ WIR SIND HEUTE 
EBENSO SOFTWARE- 
WIE HARDWARE-
UNTERNEHMEN“



bietet der Geschäftsbereich Novotest, in dem komplexe 
Prüfstandanlagen entwickelt und gefertigt werden. Hier 
haben wir trotz der Reisebeschränkungen alle anstehen-
den Inbetriebnahmen weltweit gestemmt. So konnten die 
Mitarbeiter, die sonst zur Inbetriebnahme zum Kunden nach 
Brasilien, China oder anderswo gereist wären, per Fernzu-
griff auf die Steuerung und mit Video/Audio-Verbindung die 
lokalen Kollegen aus den Tochtergesellschaften anleiten 
und die Projekte zur Zufriedenheit der Kunden abschließen. 
Es hat sich außerdem bewährt, dass wir zuvor massiv in die 
Digitalisierung des Unternehmens investiert haben. 

War das Thema Digitalisierung vor der Krise 
bereits Thema?
Blum: Selbstverständlich, zum Beispiel im Bereich der 
Weiterbildung. So starteten wir vor drei Jahren das Pro-
gramm T&Q (Training & Qualifikation) für die interne und 
externe Weiterbildung. Neue Mitarbeiter aus anderen 
Ländern bekamen schon vor Corona über Video- und Self-
Learning-Plattformen eine Vorbildung und kamen dann erst 
nach Grünkraut. Inzwischen stellen wir alle Trainings in der 
Plattform zur Verfügung – und das in sehr vielen Sprachen. 
Für unsere Kunden haben wir zudem die bekannte Veran-
staltungsreihe der Tech-Talks ins Virtuelle übernommen und 
bieten kurze Workshops von 10 bis 15 Minuten zu kom-
plexen technischen Themen an, die sehr gut angenommen 
werden. Hier geben wir geballtes Produkt- und Anwen-
dungswissen an die Kunden weiter. 

Wohin geht die Entwicklung künftig?
Blum: Ich bin mir sicher, dass wir zu Beginn des nächsten 
Jahrzehnts in modernen Produktionsanlagen praktisch kei-
nen „Standard-Ausschuss“ mehr haben werden, außer es 
passiert etwas Unvorhergesehenes wie ein Werkzeugbruch. 
Ungenauigkeiten, die aufgrund von geometrischen Unzu-
länglichkeiten oder thermischen Veränderungen im Prozess 
entstehen, werden Werkzeugmaschinen bald vollautoma-
tisch ausgleichen und damit vermeiden. Und Blum-Novo-
test wird die hierfür nötige Sensorik liefern.  ✱

www.blum-novotest.com

INTERVIEW

Blum-Novotest ist auch Hersteller von komplexen 
Getriebe- und Gelenkwellentestständen für die 
Automobilindustrie.
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Das dezentrale  
One-Cable-Servo-System: 
AMP8000

www.beckhoff.com/amp8000
Als Spezialist für PC-based Control und One Cable Automation ermög-

licht Beckhoff mit dem dezentralen Servoantriebssystem AMP8000 eine 

deutliche Schaltschrank-Minimierung. Mit direkt in den Servomotor 

integriertem Servoverstärker erlaubt AMP8000 bei nahezu unveränderten 

Leistungswerten* und Baugrößen die Versorgung mehrerer dezentraler 

Servoantriebe über die Einkabellösung EtherCAT P. Dabei werden Kommu-

nikation und Leistung auf einer Standardleitung kombiniert. Platzbedarf, 

Montageaufwand, Materialkosten und Footprint werden stark reduziert. 
  Baugrößen nahezu identisch mit den Servomotoren AM8000
  keine Konstruktionsänderung der Maschine erforderlich
  unverändert hohe Leistungswerte trotz Power-Integration*

*Verglichen mit der Kombination aus Servoverstärker und Servomotor
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Intuitiv parametrieren, statt dicke Kataloge 
wälzen: Mit der jüngsten Erweiterung des 
bewährten Auslegungstools Linear Motion 
Designer (LMD) setzt Bosch Rexroth neue 
Maßstäbe für die Berechnung von Gewin-
detrieben und Linearführungen. Lebens-
dauer und Schmiermitteleinsatz sind mit 
wenigen Klicks bestimmbar. Durch nahtlo-
se Datenübergabe an den Konfi gurator lässt 
sich die Lineartechnik insgesamt deutlich 
schneller und komfortabler auslegen und 
dokumentieren.
Besonders deutlich wird die Leistungsfä-
higkeit des erweiterten Berechnungstools 
LMD bei den Planetengewindetrieben 
PLSA. So lassen sich etwa wichtige Ziel-
größen wie Geschwindigkeit, Umdrehun-

gen oder Zykluszeit intuitiv in logischen 
Schritten parametrieren. Geben die An-
wender bestimmte Rahmendaten wie Hub 
und Prozesszeit ein, erhalten sie umgehend 
die passenden Ergebnisgrößen. Ein weite-
res praktisches Feature betrifft die Enden-
Form der Spindel: Nach deren Auswahl 
weist der LMD sofort das resultierende An-
triebsmoment aus. Im Ergebnis vermeidet 
die gezielte Nutzerführung mit produktspe-
zifi schen Berechnungsalgorithmen im Hin-
tergrund kritische Auslegungsfehler. Die 
verbesserten Funktionen des LMD gehen 
folglich weit über eine rein DIN-konforme 
Lebensdauerberechnung hinaus.  ✱

www.boschrexroth.com 

Bosch Rexroth

PLANETENGEWINDETRIEBE 
SMART BERECHNEN

● PRODUKTION | Produkte

Mit der Einführung des Drehhalters G4014 
mit SmartLock realisierte Walter bereits 
eine Verkürzung der Schneideinsatz-Wech-
selzeiten bei Langdrehern und Mehrspind-
lern um bis zu 70 Prozent. Nun erweitern 
die Tübinger ihr DX18-Abstech- und 
Stechdrehprogramm: Wie beim G4014 
setzt Walter auch bei den neu hinzugekom-
menen Tiefstechklingen G4041 und Mono-
block-Schaftwerkzeugen G4011 (jeweils 
mit und ohne Präzisionskühlung) auf die 
zweischneidigen DX18-Schneideinsätze 
mit Walter-eigenem Formschluss-Design. 
Das verhindert zuverlässig ein seitliches 
Bewegen der Platten im Plattensitz und er-

Walter

DX18-
ABSTECH- UND 
STECHDREH-
PROGRAMM 
KOMPLETTIERT

Smarte Wälzlager werden im Ma-
schinenbau immer wichtiger. Diese 
intelligenten Wälzlager können 
frühzeitig, durch Schwingungs- 
und Beschleunigungssensoren, 
eine Aussage zum Verschleißver-
halten der Wälzlager treffen. Durch 
das ständige Monitoring werden 
aufwändige Kosten durch Ausfälle 
und Schäden verhindert. Die War-

tungsintervalle werden ideal an die 
Produktionsprozesse angepasst. 
KBT Knapp Wälzlagertechnik 
arbeitet mit einem Partner zusam-
men, der die nötige Monitoring-
Einheit VCM-3 liefert. Mit dieser 
Einheit werden die unterschied-
lichsten Schwingungs- und Be-
schleunigungssensoren ausge-
wertet. Zu Beginn reichen wenige 
Sensoren für ein umfangreiches 
Monitoring aus. Je mehr Daten 
die Sensoren an der Maschine 
sammeln, desto schneller lernt das 
System. Die präparierten Wälzla-
ger werden auf Wunsch bereits mit 
Sensorik geliefert. Hierzu ist die 
detaillierte technische Absprache 
mit der Entwicklungsabteilung 
nötig, sodass alle Parameter 
entsprechend den Anforderungen 
aufgebaut werden können. ✱

www.knapp-
waelzlagertechnik.de 

Knapp Wälzlagertechnik

SMART 
UNTERWEGS

höht so die Wechselgenauigkeit, Stabilität 
und Prozesssicherheit.
Zusammen mit der erhöhten Spanschul-
ter, die den Spanabtransport verbessert, 
ermöglicht dies höhere Vorschübe. Dies 
führt wiederum zu höheren Standzeiten 
von Schneideinsatz und Halter. Inklusive 
Tiefstechklingen G4041-P und universell 
einsetzbaren Walter Capto™-Werkzeugen 
G4011-P umfasst das Walter-Programm da-
mit jetzt Stechbreiten von 2 bis 4 mm sowie 
Stechtiefen bis 10 mm beziehungsweise bis 
17,5 mm.  ✱

www.walter-tools.com



Mit den neuen 
Motion Cont-

rollern MC3001, 
erhältlich als MC 

3001 B (Board-to-Board-
Stecker) oder MC 3001 P 

(28-Pin-Stiftleiste) rundet Faulhaber die 
Generation der MC V3.0 Controller im 
Leistungsspektrum nach unten ab. Die 
Controller sind extrem miniaturisiert und 
mit 1,4 Ampere in Dauerbetrieb und bis 
zu 5 Ampere Spitzenstrom sehr leistungs-

Faulhaber

LEISTUNGSFÄHIG UND 
EXTREM MINIATURISIERT

fähig. Konzipiert sind sie 
als Slaves für Ansteuer- 

und Positionieraufgaben von 
DC-Kleinstmotoren, Linearen 

DC-Servomotoren oder Bürsten-
losen DC-Motoren. 

Die neuen MC 3001 sind ungehäuste Va-
rianten der Faulhaber Motion Controller 
und steuern wahlweise durch die integ-
rierte Endstufe mit optimierter Strom-
messung DC-Kleinstmotoren, Lineare 
DC-Servomotoren oder Bürstenlose 
DC-Motoren aus dem Faulhaber-
Produktportfolio von 6 bis 30 mm an. 
Ihre Konfi guration erfolgt dabei den 
Faulhaber Motion Manager V6 (ab Ver-
sion 6.8). Das sehr gute EMV-Verhalten 

Mit den neuen 
Motion Cont-

rollern MC3001, 
erhältlich als MC 

3001 B (Board-to-Board-
Stecker) oder MC 3001 P 

fähig. Konzipiert sind sie 
als Slaves für Ansteuer- 

und Positionieraufgaben von 
DC-Kleinstmotoren, Linearen 

DC-Servomotoren oder Bürsten-
losen DC-Motoren. 

Die neuen MC 3001 sind ungehäuste Va-
rianten der Faulhaber Motion Controller 
und steuern wahlweise durch die integ-
rierte Endstufe mit optimierter Strom-
messung DC-Kleinstmotoren, Lineare 

der neuen Motion Controller wurde von 
externen Laboren zertifi ziert. 
Trotz ihrer extremen Kompaktheit ver-
fügen die nur daumengroßen Controller 
über die gleiche Funktionalität sowie 
die gleichen Interfaces (RS232 und CA-
Nopen) und Geberschnittstellen wie die 
leistungsfähigeren weiteren Produkte der 
Generation MC V3.0. Sie eignen sich 
als intelligentes Treibermodul besonders 
zum Einbau in kundenspezifi sche An-
wendungen. Der volle thermische Schutz 
der Motoren ist über die integrierten 
thermischen Modelle und über die hohe 
PWM-Frequenz gewährleistet.  ✱

www.faulhaber.com 

Die Hoffmann Group hat ihren digitalen 
Service ToolScout um ein Werkzeugda-
ten-Plug-in für die CAM-Lösung von 
Mastercam erweitert. Mit dem neuen Con-
nected Data können CAM-Programmierer 
ab sofort per Mausklick Werkzeug- und 
Schnittdaten sowie CAD-Modelle aus 
dem ToolScout in ihr CAM-System im-
portieren – das spart Zeit und senkt die 

free download: www.aucotec.at

Engineering-Plattform für den Serien- und Sondermaschinenbau

Flexibilität als Standard 

Fehlerquote. Connected Data steht ab so-
fort unter www.toolscout.com zum Down-
load bereit. Aktuell bietet der ToolScout 
Informationen zu rund 1.100 Werkstof-
fen und 40.000 Zerspanungs-, Prüf- und 
Messwerkzeugen der Marke Garant sowie 
führender Herstellermarken.  ✱

www.hoffmann-group.com  

Hoffmann Group

CONNECTED DATA VERBINDET 
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D
ie Zunahme an schadhaftem Holz setzt holzverarbei-
tende Unternehmen zunehmend unter Druck wirt-
schaftlich zu arbeiten. Der Maschinenbauer MFL 
(Maschinenfabrik Liezen und Gießerei GesmbH) 

machte sich daher zur Aufgabe, eine geeignete Lösung für die-
se Herausforderung zu fi nden. Im vorliegenden Fall galt es, eine 
Sägemaschine für das Unternehmen Mayr-Melnhof Holz zu ent-
wickeln, die in Präzision und Durchlaufzeit ihresgleichen sucht. 
Gleichzeitig sollte der Holzverschnitt des Unternehmens auf ein 
Minimum reduziert werden. In Zusammenarbeit mit dem An-
triebs- und Automatisierungsspezialisten Lenze konnte dieses 
Vorhaben erfolgreich umgesetzt werden.

Effektives Arbeiten. Im konkreten Fall suchte das Unterneh-
men Mayr-Melnhof Holz eine Lösung, um durch präziseres Sägen 
die Ausschussrate von hochwertigem Holz so gering wie möglich 
zu halten. Dies – und der Wunsch nach einer höheren Produktivi-
tät – führten zum Projekt Kappsäge, das MFL und Lenze gemein-
sam umsetzten. Der Mayr-Melnhof Holz-Standort in Gaishorn/
See in der Obersteiermark zählt zu den Top 5 in Europa bei der 
Fertigung von Brettschichtholz und Brettsperrholz. Das von der 
konzipierten Säge verarbeitete Brettsperrholz, fi ndet vor allem im 
Hausbau oder bei technischen Funktionsbauten beziehungsweise 
Windtürmen bis 100 m Höhe Anwendung. 
Die neuartige Kappsäge erreicht kürzere Durchlaufzeiten durch 
eine geringere Schnittdauer, und eine höhere Holztransportge-
schwindigkeit. Kameras und Sensoren sorgen für einen geringe-
ren Ausschuss und eine höhere Produktqualität.

Neue Wege gehen. Zu den größten Herausforderungen des 
Projekts kristallisierten sich die horizontal sauber ausgerichtete 
Beförderung der Holzbretter durch die Maschine, sowie die Re-
duktion des Holzverschnitts, heraus. „Die Sicherstellung einer 
geraden Laufbahn trotz Verzögern, Kappen und Beschleunigen 
der Bretter, bei der gewünscht hohen Transportgeschwindigkeit, 
stellte ein durchaus schwieriges Unterfangen dar. Auch die Ver-
minderung des Holzverschnitts war aufgrund der geforderten 
Erhöhung der Durchlaufzeit kein Leichtes“ – so Günther Raffer, 
Vertriebstechniker bei Lenze.
Beides konnte durch das Steuerungssystem von Lenze realisiert 
werden. Zum Einsatz kamen der Controller 3200 C und der Safety-
Controller c250-S. Doch nicht nur die Lenze-Steuerungstechnik 
wurde in der Maschine verbaut. Zur Realisierung der hohen An-
triebsanforderungen wurden Lenze-Servo-Antriebsregler der Fa-

PRODUKTION | Nachhaltigkeit

MODERNE 
HOLZVERARBEITUNG 
IST GEFRAGT

Begünstigt durch den 
Klimawandel nimmt 
die Schädlingsanzahl, 
darunter auch der 
heimische Borkenkäfer, 
weiter zu. Dieser 
verursacht schwere 
Schäden am Holz, die 
sich wiederum auf den 
Holzpreis auswirken. 
Neue Lösungen zur 
Holzverarbeitung sind 
daher gefragt. 

Engineering und 
Fertigung der Kappsäge 
übernahm das steirische 
Unternehmen MFL 
mit Sitz in Liezen.

triebsanforderungen wurden Lenze-Servo-Antriebsregler der Fa-

„ BEI LENZE 
BEKOMMT MAN 
EIN GESAMT PAKET, 
DAS NAHTLOS 
INEINANDER 
GREIFT.“

 Reinhard Rieger, Head of Technologies bei MFL 



milie 9400 in Verbindung mit hochdynamischen MCS-Servomotoren eingesetzt.
„Entscheidend für die erfolgreiche Umsetzung derartiger Projekte ist die zielgerich-
tete Abstimmung zwischen der Maschinenbautechnik und der Antriebs- und Steue-
rungstechnik. Ein essentieller Vorteil war dabei die Tatsache, dass alle notwendigen 
Steuerungs- und Antriebskomponenten aus einem Haus kommen. Bei Lenze be-
kommt man ein Gesamtpaket, das nahtlos ineinander greift und neben den Vorteilen 
bei der Auslegung, auch wesentliche Vorteile für den Kunden entstehen“- so Rein-
hard Rieger, Head of Technologies bei MFL

Die Lösung: Eine Revolution in der Holzverarbeitung. Durch Know-how, 
Kreativität und Innovationsgeist, gelang es schlussendlich eine Lösung zu entwi-
ckeln, die die Anforderungen des Kunden sogar übertraf. So wurde eine Maschine 
realisiert, welche eine Holztransportgeschwindigkeit von 6 m/s und eine Schnittdau-
er von 300 ms aufweist. Mit der neuen Maschine kann die zu verarbeitende Menge 
an Brettsperrholz erhöht und der Holzausschuss reduziert werden. Die entwickelte 
Maschine stellt für holzverarbeitende Betriebe eine Möglichkeit dar, ihre Verarbei-
tungsprozesse zu optimieren. Die Lösung kann an jede individuelle Kundenanforde-
rung angepasst werden.  ✱

www.lenze.at 
www.mfl.at 

Die Steuerungssysteme wurden von Lenze eingebaut.

Zum Controller 
3200 C

Zum Safety 
Controller c250-S

Zum Servo-
umrichter 9400

FACT BOX KAPPSÄGE
Transportgeschwindigkeit:       6 m/s
Schnittdauer:    300 ms

„ DIE VERMINDERUNG 
DES HOLZVERSCHNITTS 
WAR AUFGRUND DER 
GEFORDERTEN ERHÖHUNG 
DER DURCHLAUFZEIT 
KEINE LEICHTE AUFGABE.“ 

 Günther Raffer, Vertriebstechniker Lenze 

COLUMBUS McKINNON 
Hebetechnik GmbH
Wiener Straße 132a
2511 Pfaffstätten
Tel +43 2252/22 133-0
Fax +43 2252/22 133-22
zentrale@cmco.at
www.cmco-hebetechnik.at

Handhebelzug  

YaleERGO 360 UT

mit Fangvorrichtung

 z patentierte automatisch wirkende 
Fangvorrichtung

 z Tragfähigkeit 1.500 - 9.000 kg
 z patentierter Handhebel mit integriertem 
Klappgriff 

 z Hohe Lebensdauer

DIN EN 1808

patentierte Fangvorrichtung
in Anlehnung an DIN EN 1808:2015, Kap. 8 
„Sicherheitsanforderungen an hängende  

Personenaufnahmemittel“
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F
redericia Shipping wurde 1973 von Niels Jørgen An-
dersen gegründet und ist heute als Terminalbetreiber 
vielfältig aufgestellt. Außer dem Stammsitz im Hafen 
von Fredericia gibt es Anlagen in den meisten wich-

tigen dänischen Hafenstädten. Neben dem Hauptgeschäft mit 
Getreide und Futtermitteln ist das Unternehmen auch beim Han-
delsumschlag von Containern und Stahl aktiv. „Wir wollen nah 
bei unseren Kunden sein und mit ihnen wachsen. Das ist auch 
der Grund, warum wir uns auf das Abenteuer eingelassen haben, 
dieses Getreideterminal zu bauen, das von einem der größten 
dänischen Getreideexporteure genutzt wird“, erklärt Klaus G. 
Andersen. Er ist seit 25 Jahren Eigentümer und Geschäftsführer 
des Unternehmens Fredericia Shipping und des Fredericia Bulk 
Terminals und erläutert den Zweck der Investition in die Silo-
anlage im Folgenden. 
„Dänemark ist ein Großerzeuger von Getreide und Schweine-
fl eisch. Da die Schweinefl eischproduktion aber abnimmt, wird 
auch weniger Getreide als Futtermittel im Inland verbraucht. 
Der Bedarf an Exportkapazitäten für Getreide steigt entspre-
chend an, weshalb wir die Lachenmeier Monsun A/S beauftragt 
haben, das neue Getreidesiloterminal in Fredericia zu bauen.“

Verdoppelte Kapazität für den Export. Die Kapazität des 
im Sommer 2019 in Betrieb genommenen Getreideterminals beträgt 

40.000 Tonnen, womit sich die Kapazität des Fredericia Bulk Ter-
minals beinah verdoppelt hat. Das erfordert natürlich ein leistungs-
fähiges und zuverlässiges Fördersystem. Das Getreide wird mit 
Lastwagen entweder direkt von den Feldern oder aus Siloanlagen 
aus dem dänischen Inland beim Terminal angeliefert. Das Getreide 
wird gereinigt, getrocknet und sofort gelagert. Anschließend wird 
es zu Schiffen befördert und verladen. Einige Chargen werden auch 
auf Lastwagen verladen und an andere Lagerstätten gebracht. Die 
Anlage kann zehn Lkw pro Stunde annehmen. Das entspricht 300 
Tonnen pro Stunde. Darauf sind alle Fördersysteme zum Befüllen 
der Silos sowie der Reinigungsanlagen ausgelegt. 
Beim Beladen der Schiffe müssen bis zu 600 Tonnen pro Stunde 
wieder aus den Silos abgegeben werden. Fredericia Shipping disku-
tierte das Projekt mit mehreren Lieferanten und kam am Ende zu der 
Entscheidung, dass die Lösung der Lachenmeier Monsun A/S hin-
sichtlich Bauweise, Funktion und Preis am attraktivsten war. Nach 
den ersten Monaten im Praxisbetrieb ist Klaus G. Andersen zufrie-
den mit der Leistung und Funktion des neuen Terminals. 
Ein wichtiger Bestandteil der Anlage sind die über 40 Getriebe-
motoren verschiedener Bauarten und Größen, die von Nord Gear 
Danmark A/S einem Unternehmen der Getriebebau Nord-Gruppe 
geliefert wurden. Sie treiben die Förderbänder und Becherwerke 
zum Transport des Getreides an und machen das hohe Umschlags-
volumen überhaupt erst möglich. 

PRODUKTION | Antriebstechnik

Die dänische Lachenmeier Monsun A/S ist spezialisiert auf die Projektierung und den Bau von 
Logistikanlagen für Schüttgüter wie Getreide, Ölsaaten und Futtermittel. Bevorzugter Partner 
für Antriebssysteme ist Getriebebau Nord. Mit dem Fredericia Bulk Terminal wurde im Sommer 
2019 wieder ein gemeinsames Projekt erfolgreich in Betrieb genommen.

Die Kapazität des im Sommer 2019 in 
Fredericia in Betrieb genommenen 

Getreide terminals beträgt 40.000 Tonnen.
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Zuverlässige Markenantriebe weltweit. Christian Pedersen ist einer der bei-
den Teilhaber der Lachenmeier Monsun A/S im dänischen Sønderborg und gleich-
zeitig der Verkaufsleiter. Er erzählt wie es zu der Zusammenarbeit mit Nord kam: 
„Wir arbeiten bereits seit über 20 Jahren mit Getriebebau Nord zusammen. Die 
Niederlassung liegt in direkter Nähe zu unserem Unternehmen und Nord bietet eine 
sehr große Auswahl an Getriebemotoren, die ideal für das Schüttguthandling geeig-
net sind und sehr gut zu unseren Geräten passen. Da wir international tätig sind, er-
leichtert es den Verkauf unserer Produkte, dass die Getriebebau Nord-Gruppe eine 
so bekannte und bei den Kunden beliebte Marke ist.“
Die Nord-Antriebe sind im gesamten Werk verbaut, hauptsächlich als Hauptan-
triebseinheiten der Antriebsketten für die horizontale und vertikale Förderung. Aber 
auch in Aggregaten wie Toren, Ventilen und Lüftern kommen viele Nord-Antriebe 
zum Einsatz. Welche Getriebearten eingebaut werden hängt vor allem von der Lage 
und dem Bauraum am Einsatzort ab. Ist der Platz sehr beengt setzen die Planer bei 
Lachenmeier eher auf Flachgetriebe. Bei der Auswahl des richtigen Getriebemotors 
vertraut Pedersen auf das Know-how der Nord-Ingenieure: „Wir formulieren unse-
re Anforderungen und die unserer Komponenten an die Getriebemotoren, legen die 
anzuwendenden Betriebsfaktoren fest, also wie viele Stunden am Tag sie laufen, 
wie viele Jahre und in was für einer Umgebung sie eingesetzt werden etc. Getriebe-
bau Nord macht uns dann einen Vorschlag, welcher Getriebemotor am besten für 
diese Anforderungen geeignet ist.“

Passende Getriebemotoren für alle Förderwege. Michael Isaack Larsen lei-
tete die Projektabteilung bei Lachenmeier Monsun und hat mit allen Nord-Getriebe-
bauarten gute Erfahrungen gemacht: „Flachgetriebe verwenden wir in Ketten-
förderern, Becherwerken und Trocknern. Sie sind günstig und universell einsetzbar. 
Kegelstirnradgetriebe werden vor allem bei Platzproblemen eingesetzt, da sie 
weniger Bauraum benötigen als andere Bauformen.“
Die Lagerkapazität des Terminals beträgt 40.000 Tonnen und verteilt sich auf vier 
Flachbodensilos mit je 8.000 Tonnen Kapazität für die Langzeitlagerung und sechs 
kleinere Trichtersilos, die Betriebssilos. Sie können jeweils etwa 1.400 Tonnen lagern 
und werden für die Zwischenlagerung genutzt, beispielsweise als Puffer für Chargen, 
die noch getrocknet werden müssen. Der längste horizontale Förderer in der Anlage 
deckt eine Entfernung von 130 Metern ab, die anderen Förderstrecken betragen rund 
60 Meter. Für die vertikale Getreideförderung zur Beladung der Silos und Trockner 
von oben steht ein ca. 45 Meter hohes Becherwerk zur Verfügung.

Für jede Umgebung die richtige Ausstattung. In explosionsgefährdeten 
Bereichen wählt Nord für solche Projekte geeignete Atex-Antriebe aus. In einem 
Getreideterminal mit brennbaren Stäuben sind das zum Beispiel die Innenbereiche. 
Dabei wird die Klassifi zierung des Bereichs und der Grad der Staubentwicklung be-
rücksichtigt. Alle innen verbauten Getriebemotoren gehören normalerweise in >>

Klaus G. Andersen von Fredericia 
Shipping hat die stabile Funktion 
der Nord-Antriebssysteme in 
seiner Anlage vollauf überzeugt.

Christian Pedersen ist mit dem Leistungs-
spektrum und mit der Zusammenarbeit 
bei der Auswahl des korrekten Getriebe-
motors sehr zufrieden.

DIE WELT DER 
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die beiden unteren Kategorien Atex-Zone 22 oder 
Atex-Zone 21. Im Außenbereich verbaute Antriebe 
lässt Lachenmeier Monsun mit einer korrosionsbeständi-
gen Offshore-Lackierung ausstatten. Gerade in einem Schüttgutter-
minal an einem Seehafen ist das Umgebungsklima sehr rau. 
Feuchte, Regen, Salz, Staub und Dreck setzen den Antrieben im 
Außenbereich zu. Von extra angefertigten aufwändigen Motoren-
abdeckungen hat Lachenmeier Abstand genommen wie Pedersen 
erläutert: „Diese Gehäuse zur Abdeckung sind sehr groß und in 
ihrer Herstellung nicht sehr zweckmäßig. Aus diesem Grund ver-
wenden wir jetzt eine spezielle Oberfl ächenbeschichtung und ich 
muss sagen, dass der Lack der Nord-Antriebe sehr hochwertig ist.“

Energieverbrauch steht immer im Fokus. Bis auf die 
Atex-Ausführungen erreichen alle verbauten Nord-Getriebemo-
toren die Energieeffi zienzklasse IE3. Energieeinsparung ist für 
Lachenmeier ein wichtiges Thema, bei dem eng mit Getriebe-
bau Nord zusammengearbeitet wird. Lachenmeier berechnet die 
Energieanforderungen für den jeweiligen Getriebemotor sehr 
genau, sodass keine Energie im eigentlichen Sinne verschwen-
det wird und achtet sehr auf die richtige Effi zienzklasse um den 
Energieverbrauch wo immer möglich zu reduzieren.
Um die Wartung oder eventuelle Reparaturen zu vereinfachen 

setzt Lachenmeier auf Getriebemotorausführungen 
mit Schrumpfscheibe. So ist es bei Bedarf einfacher 

das Getriebe von der Welle zu entfernen. Für die Becher-
werke ist die optionale Rücklaufsperre ein unerlässliches Ausstat-
tungsmerkmal. Das Getreide sorgt im Vertikalförderer für einer 
starke einseitige Belastung und wenn es zu einem Stromausfall 
oder einer anderen Betriebsstörung kommt, fällt das Getreide ein-
fach zurück. Das kann das Becherwerk zerstören. Dank der Rück-
laufsperre kann der Motor nicht reversieren und das Becherwerk 
bleibt einfach stehen und kann erneut gestartet werden.
Christian Pedersen ist mit dem Leistungsspektrum von Getriebe-
bau Nord sehr zufrieden: „Unsere Zusammenarbeit bei der Aus-
wahl des korrekten Getriebemotors funktioniert hervorragend. 
Wir erhalten einen erstklassigen und kundennahen Support – 
quasi Vor-Ort – fast als wäre Nord eine Abteilung unseres eigenen 
Unternehmens. Selbstverständlich überzeugen die Produkte auch 
durch ihre Qualität. Dass wir den Service für einen der Getriebe-
motoren in Anspruch nehmen müssen, kommt sehr selten vor. Im 
Grunde ist es das Gesamtpaket, das stimmt.“  ✱

www.nord.com 
www.lachenmeier-monsun.com 
www.fredericiashipping.dk/en/Page64

PRODUKTION | Antriebstechnik

 Für die Becherwerke im 
Getreideterminal ist die 

optionale Rücklaufsperre der 
Nord-Getriebemotoren 

ein unerlässliches 
Ausstattungsmerkmal.

 Der in einem Getreideterminal 
unvermeidliche Staub schadet 
den robusten Nord-Getriebe-
motoren überhaupt nicht.

 Die Block-Flachgetriebe in ungeschützter 
Außenaufstellung trotzen am Hafen von 
Fredericia zuverlässig Wind, Wetter und 
Möwendreck.
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Die Anlage kann zehn Lkw pro 
Stunde annehmen. Das 

entspricht 300 Tonnen pro 
Stunde, die in die Silos 

gefördert werden müssen.

die beiden unteren Kategorien Atex-Zone 22 oder 
Atex-Zone 21. Im Außenbereich verbaute Antriebe 

setzt Lachenmeier auf Getriebemotorausführungen 
mit Schrumpfscheibe. So ist es bei Bedarf einfacher 
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Im Steuerungs- und Schaltanlagenbau stei-
gen die Anforderungen: kurze Lieferzei-
ten, Kostendruck, hohe Qualitätsansprüche 
und durchgängige Fertigungsprozesse. Der 
Schlüssel zum Erfolg: die Digitalisierung 
und Automatisierung von Wertschöpfungs-
ketten ohne Datenbrüche. Neueste Lösungen 
dazu präsentiert Rittal mit dem Fräsbearbei-
tungscenter Perforex MT Milling Terminal 
und der neuen Fertigungssteuerung RiPanel 
Processing Center. „Rittal und Eplan ha-
ben sich zum Ziel gesetzt, Steuerungs- und 
Schaltanlagenbauer in jedem einzelnen 
Schritt ihres Wertschöpfungsprozesses zu 

Damit Anwender jetzt noch schneller ihre 
verschleißfeste Messerkantenrolle erhalten, 
hat igus seinen Onlineshop um das Sorti-
ment an iglidur-Rollen aus Hochleistungs-
polymeren weiter ausgebaut. Mit dabei 
sind unter anderem Messerkantenrollen aus 
dem blauen Werkstoff iglidur A250. Das 
neue Tribopolymer zeichnet sich besonders 
durch seine Verschleißfestigkeit bei hohen 
Bandgeschwindigkeiten aus und erfüllt 
gleichzeitig die Anforderungen der FDA- 
und EU-Konformität. Einer der fünf iglidur-

Werkstoffe für Messerkantenrollen ist iglidur 
A250. Er erfüllt die strengen Anforderungen 
nach Hygiene der FDA- und EU10/2011-
Verordnung und ist gleichzeitig auch für 
hohe Bandgeschwindigkeiten geeignet. Die 
Rollen aus iglidur A250 benötigen nur eine 
niedrige Antriebsleistung, durch eine Mini-
mierung des Reibwertes. Dank seiner blauen 
Farbe ist er zudem optisch detektierbar.

Neues igus-Modul für die vor-
ausschauende Wartung. Mit dem 
i.Cee:local-Modul hat igus jetzt zusätzlich 
ein neues Zuhause für seine smart plastics-
Software entwickelt. Das Modul berechnet 
im laufenden Betrieb die restliche Lebens-
dauer von Energiekette, Leitung, Linear-
führung und Gleitlager. So lässt sich die Le-
bensdauer der Anlage optimieren, Störungen 
frühzeitig erkennen und beheben sowie die 
Wartung vorrausschauend planen. Durch 
seine Multi-Konnektivität kann i.Cee:local je 
nach Kundenwunsch über das Internet oder 
ohne IoT-Konnektivität über das lokale Netz-
werk eingebunden werden. Das intelligente 

ren Kunden einen weiteren wichtigen Schritt 
in Richtung Schaltschrankbau 4.0.“  ✱

www.rittal.at

Modul bündelt die Daten aller eingesetzten 
smart plastics-Systeme und bereitet sie für 
den Instandhalter auf. i.Cee:local ist das Zu-
hause für die Open Source i.Cee-Software, 
dem Gehirn der smart plastics. Für die erste 
Installation wird die Software zunächst ein-
mal parametriert und so mithilfe der Lebens- 
daueralgorithmen von igus optimal auf die 
konkrete Anwendung angepasst.  ✱

www.igus.at

Rittal

NEUES FRÄSBEARBEITUNGS-
CENTER PERFOREX MT

igus

ONLINE ORDERN

unterstützen“, sagt Michael Schell, Leiter 
Produktmanagement Industrie bei Rittal: 
„Mit der neuen Perforex MT und dem Ri-
Panel Processing Center gehen wir mit unse-

Mehr unter: fruitcore-robotics.com

Unser Industrieroboter mit 900mm Reichweite unter 
20.000 €. Unschlagbar günstig in seiner Klasse.

Mehr unter: fruitcore-robotics.com

90-60-90 war gestern.
Neue Traummaße!
Einfach: HORST.
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Festo 

ECHTZEIT-
VERNETZUNG
Durchgängige Vernetzung und 
Kommunikation sind bei Maschinen 
heute unerlässlich. Das gilt auch für 
bestehende Ventilinseln auf Anlagen, 
die fit für die Anforderungen von 
morgen gemacht werden sollen. 
Mit CPX-AP-I hat man die perfekte 
Lösung dafür. Bis zu 80 Module – 
Businterface inklusive – lassen sich 
mit diesem dezentralen Remote-
I/O-System von Festo im Handum-
drehen an die gängigen Steuerungs-
systeme anbinden. 
Mit CPX-AP-I geht es temporeich zur 
Sache. Buszykluszeiten von bis zu 
250 µs und eine Nettodatenrate von 
200 Mbaud machen das I/O-System 
in IP65/IP67 echtzeitfähig und lassen 
bis zu 2 kByte E/A-Prozessdaten 
zu. Die ideale Lösung für schnelle 

und synchrone Prozesse. Dabei 
ist das flexible System mit 

Kabellängen bis zu 
50 m einfach 

skalierbar.

IO-
Link. Bei 
CPX-AP-I wird 
der IO-Link-Master 
via zukunftssicherem AP 
Protokoll an das Businterface ange-
bunden. Dadurch wird durchgängige 
Digitalisierung bis zu den Antrieben 
und Sensoren in der Feldebene 
möglich. Umgekehrt gelangen Daten 
über die Automation-Plattform bis 
zur Host-SPS beziehungsweise – mit 
IoT-Gateway von Festo – bis in die 
Cloud. Über den IO-Link-Master und 
das IO-Link-Tool lassen sich Devices 
von Festo und anderen Anbietern 
sowie Festo-Komponenten mit 
I-Port-Anschluss mit dem Automati-
sierungssystem CPX-AP-I verbinden. 
Dabei können bis zu vier IO-Link-
Devices an den IO-Link-Master 
angeschlossen und in das Remote-
IO-System eingebunden werden.  ✱

www.festo.at/ea

● PRODUKTION | Produkte

len von leitenden Materialien wie Metal-
len und nicht-leitenden Materialien wie 
Keramik oder Kunststoff. Es besteht aus 
einem kompakten Industriesensor, kombi-
niert mit einem robusten Controller. Ein-
gesetzt wird das innovative Messsystem 
für industrielle Applikationen wie Dreh-
zahlüberwachung auf Wellen, Messungen 
in Pumpen und Erfassung der Rotationsge-
schwindigkeit bei Bohrungen. Der Sensor 
kann dabei auf Schaufeln, Zähne, Ringe 
und Noppen messen. Die Einsatzgebiete 
reichen von der Drehzahlüberwachung auf 
Wellen bei axialer Montage über Messun-
gen in Pumpen bis hin zur Rotationsge-
schwindigkeit von Bohrungen bei jeweils 
radialem Einbau. Drehzahlen werden be-
reits ab der ersten Umdrehung bis hin zu 
400.000 U/min zuverlässig erfasst.  ✱

www.micro-epsilon.de

herausragende Regelgüte und die extrem 
niedrige Zykluszeit stehen damit nun auch 
für Hochgeschwindigkeitsanwendungen 
zur Verfügung. Maschinen arbeiten noch 
präziser und zuverlässiger.  ✱

www.br-automation.com

Micro-Epsilon

SMARTE TRUE 
COLOR-SENSOREN  

B&R

100.000 UMDREHUNGEN 
UND MEHR 

Die True Color-Sensoren colorSensor 
CFO vereinen hohe Farbgenauigkeit, mo-
derne Schnittstelen und intuitive Bedie-
nung. Sie werden für industrielle Mess-
aufgaben mit hoher Präzision eingesetzt 
und können über ein Gateway in Bus-
Umgebungen eingebunden werden. Dies 
ist entweder direkt über Modbus TCP 
bzw. RTU oder über ein zwischengeschal-
tetes Gateway für Profi net oder EtherNet/
IP (Modbus RTU) möglich. Soll der color-
Sensor CFO in eine EtherCat-Umgebung 
eingebunden werden, kann dies mit der 
Modbus TCP und einem entsprechenden 
Gateway ebenfalls realisiert werden. Die 
CFO-Farbsensoren messen schnell und 
hochgenau bis zu 320 Farben und feinste 
Farbabstufungen auf Metall, Kunststoff, 
Glas oder Textilien. Messungen erfolgen 
berührungslos und verschleißfrei mit bis 
zu 30 kHz. 

Stabile Messung. Das neue Messsys-
tem capaNCDT CST6110 misst Drehzah-

Der Servoverstärker 
Acopos P3 von B&R 
ist nun auch in einer 
speziellen Variante 
ohne Beschränkung 
der Ausgangsfre-
quenz verfügbar. So 
werden in vielen An-
wendungen Motor-
drehzahlen möglich, 
die 100.000 Umdre-
hungen in der Minute 
überschreiten. Beson-
ders für Maschinen 
mit sehr schnell rotie-
renden Achsen, zum Beispiel Spindeln von 
CNC-Fräsen, eignet sich der Acopos P3 in 
dieser Variante optimal. Die neue Variante 
kann somit für anspruchsvolle Anwendun-
gen im Werkzeugmaschinenbau, in der 
Stein- und Glasbearbeitung oder in der 
Holzbearbeitung eingesetzt werden. Die 

ist das flexible System mit 
Kabellängen bis zu 

50 m einfach 
skalierbar.

IO-
Link. Bei 
CPX-AP-I wird 
der IO-Link-Master 
via zukunftssicherem AP 
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Pilz 

LOCKOUT MANAGEN

komplexen Anlagen im Maschinen- und 
Anlagenbau. In die elektrisch betriebe-
nen Hubsäulen aus Aluminium ist die 
Technik vollständig integriert. Die Sys-
teme sind wartungsfrei und lassen sich 
nach dem Prinzip Plug & Work einfach 
und schnell sowohl in Betrieb nehmen 
als auch intuitiv bedienen. Das Sorti-
ment von norelem umfasst Ausführun-
gen mit vier verschiedenen Hüben bis zu  
500 mm, die mit einer Geschwindigkeit 
von bis zu 8 mm/s überbrückt werden 
können. Die Hubsäulen sind für Zug- 
und Druckbelastungen konzipiert und 
gewährleisten eine Selbsthemmung auch 
bei maximaler Belastung.  ✱

www.norelem.de

norelem

ERGONOMIE AM ARBEITSPLATZ  

Für die Lichtgitterfamilie PSENopt II 
steht mit PSENopt II lockout jetzt neu eine 
Wiederanlaufsperre zur Verfügung. Diese 
verhindert ein unbeabsichtigtes Wieder-
anlaufen der Maschine, zum Beispiel bei 
Wartungsarbeiten in Gefahrenbereichen. 
Zusätzliche Sicherheitssensoren sind nicht 
notwendig, eine visuelle Inspektion der Ge-
fahrenstelle ist damit ab sofort überflüssig. 
So stellt PSENopt II lockout eine nicht nur 
sichere, sondern ebenso wirtschaftliche wie 
einfach handhabbare Lösung zur Verhinde-
rung des unbeabsichtigten Wiederanlaufs 

dar. Die Zubehörlösung PSENopt II lockout 
der robusten Lichtgitterfamilie PSENopt II 
umfasst eine Montagevorrichtung und den 
dazugehörigen Schwenkarm. PSENopt II 
lockout lässt sich schnell montieren: Die 
Montagevorrichtung wird einfach seitlich 
am Lichtgitter befestigt. Auch das Handling 
ist unkompliziert: Der Schwenkarm kann, 
sobald der Gefahrenbereich betreten wird, 
vor das Sichtfeld des Lichtgitters geklappt 
werden, etwa bei Wartungsarbeiten.  ✱

www.pilz.at

Die neuen Hubsäulen von norelem er-
möglichen es, Gegenstände motorisiert 
zu verstellen und gleichzeitig stabil zu 
führen. Damit fördern sie die Ergonomie 
an einzelnen Arbeitsplätzen, aber auch in 

Beckhoff

FREQUENZ- 
ANALYSE GANZ 
OHNE PROGRAM-
MIERUNG
Die Software TwinCat Analytics von 
Beckhoff bietet einen vollständigen 
Workflow von der Datenerfassung 
über die Datenspeicherung und 
Analyse bis hin zum Dashboard 
für die kontinuierliche Maschinen-
überwachung. Innerhalb dieses 
Workflows, aber auch für tempo-
räre Maßnahmen – wie z.B. bei der 
Maschineninbetriebnahme – können 
nun auch traditionelle Condition-
Monitoring-Algorithmen durch 
einfache Konfiguration, also ganz 
ohne Programmierung, genutzt wer-
den. Bereits 2010 hat Beckhoff die 

Condition-Monitoring-Bibliothek für 
TwinCat vorgestellt. Diese zeichnet 
sich durch zahlreiche Algorithmen 
aus, mit denen neben Funktionen 
wie Magnitudenspektrum, Einhüllen-
de, Zoom FFT, Power Cepstrum und 
verschiedene RMS-Berechnungen 
auch Momentkoeffizienten, diskrete 
Klassifikation sowie Vibration  
Assessment nach ISO-Standard 
möglich sind. Alle Funktionen 
sind als SPS-Funktionsbausteine 
verfügbar, sodass sich Condition-
Monitoring-Funktionen u. a. zur 
dauerhaften Wälzlager- oder Getrie-
beüberwachung direkt und einfach 
in die Maschinensteuerung integrie-
ren lassen.  ✱

www.beckhoff.at
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D
as Messprinzip der Ultraschallsensorik ist ausgespro-
chen robust und unempfi ndlich gegen Störeinfl üsse. 
Die Geräte senden kurze Schallimpulse und ermitteln 
per Laufzeitmessung aus dem Echo die Entfernung 

zum Zielobjekt. Die sogenannte Schallkeule trifft nicht auf einen 
einzelnen Punkt, sondern auf einen fl ächigen Messbereich. Damit 

lassen sich auch unregelmäßige und bewegte Oberfl ächen zuver-
lässig abbilden. Optische Eigenschaften wie Form, Farbe, trans-
parente oder spiegelnde Oberfl ächen spielen keine Rolle. Das gilt 
ebenso für Staub, Nebel oder Dämpfe.
Auch andere äußere Einfl üsse können die Messung nicht beein-
trächtigen. Die Geräte sind bauartbedingt unempfi ndlich gegen 
Feuchtigkeit, Spritzwasser und Schmutz. Ihre schallemittierende 
Oberfl äche vibriert ständig. Sie „schüttelt“ damit trockene und 
fl üssige Anhaftungen einfach ab. Filmbildende Anhaftungen, die 
dem widerstehen können, stören die Funktion der Sensoren nicht. 
Diese Eigenschaften verleihen den Geräten eine fast universelle 
Einsatzfähigkeit für ganz unterschiedliche Aufgaben, von der Ob-
jekterkennung bis zur millimetergenauen Füllstandmessung.

Anwendungsspezifische Anpassung. Bei der neuen Pro-
duktserie UC18GS werden die bauartbedingten Stärken durch 
eine Reihe zusätzlicher Features ergänzt, die bei Konfi guration 
und Kommunikation neue Möglichkeiten schaffen. Die Schall-
keule des Sensors lässt sich sehr einfach an spezifi sche Erforder-
nisse der jeweiligen Anwendung anpassen. Dabei wird, anders als 
bei herkömmlichen Ultraschallgeräten, die Länge des Messbe-
reichs nicht beeinträchtigt. Die UC18GS-Sensoren weisen zudem 
eine besonders kurze Blindzone auf. Sie beträgt 30 mm bei Gerä-
ten mit einer Reichweite von 500 mm und 70 mm bei 1.000 mm 
Reichweite.

PRODUKTION | Sensorik

Industrielle Automation braucht robuste und zuverlässige Sensoren. Für das IIoT und Industrie 
4.0 kommen Anforderungen an Kommunikationsfähigkeit und integrierte Intelligenz hinzu. Die 
neuen Ultraschallsensoren der Serie UC18GS von Pepperl+Fuchs ermöglichen mit der IO-Link-
Schnittstelle die Anbindung an IIoT-Umgebungen. 

Das Messprinzip der Ultraschallsensorik ist ausgesprochen 
robust und unempfindlich gegen Störeinflüsse.

Abfüllanlagen für Flüssigkeiten 
arbeiten in der Regel mit großem 
Durchsatz und hochgradig 
automatisiert.

ULULTRASCHALLULTRASCHALLULTRASCHALLULTRASCHALLULTRASCHALLULTRASCHALLULTRASCHALL-SENSORIK 
FÜR IIoT-ANWENDUNGEN
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Für den Einsatz in IIoT- und Industrie 4.0-Umgebungen spielen vor allem die Neue-
rungen in den Bereichen Schnittstellen, Software und Kommunikation eine wichtige 
Rolle. Über die IO-Link- oder die Infrarot-Schnittstelle (IrDA) können die Sensoren 
auch ohne physischen Kontakt mittels DTM/PACTware umfassend konfi guriert, pa-
rametriert und programmiert werden. Daneben stehen auch die gewohnten Drucktas-
ten am Gerät zur Verfügung. Die beiden Kommunikationskanäle lassen sich zudem 
für Analyse und Wartung sowie für den Zugriff auf die Daten im laufenden Prozess 
nutzen.
Die IO-Link-Schnittstelle folgt dem Standard IEC 61131-9. Als offene, herstellerun-
abhängige Technologie ist sie inzwischen weltweit verbreitet und kann mit jedem 
verfügbaren Feldbus kommunizieren. Sie hat sich als Grundlage für eine reibungslose 
Integration von Feldgeräten in IIoT-Umgebungen sowie Industrie 4.0-Anwendungen 
bewährt. Die IO-Link-Schnittstelle schafft eine Datenverbindung für die bidirektio-
nale Kommunikation mit dem Sensor, welche die Anlagensteuerung unberührt lässt. 

Praxisbeispiel: Objekterkennung in Abfüllanlage. Abfüllanlagen für Flüssig-
keiten, etwa in der Getränkeindustrie, arbeiten in der Regel mit großem Durchsatz 
und hochgradig automatisiert: Leere Gebinde fahren in sogenannten Flaschengassen 
zur Füllstation. Ob sie an der gewünschten Endposition ankommen, wird für jede 
Gasse gesondert überwacht. Nur wenn diese Voraussetzung erfüllt ist, darf mit der 
Zuführung zur Abfüllstation der nächste Schritt aktiviert werden. 
Optische Sensoren würden bei dieser Aufgabe an ihre Grenzen stoßen: unterschied-
liche Farben der Gebinde, spiegelnde Oberfl ächen, transparentes Material oder unre-
gelmäßige Konturen können Lichtsensoren große Schwierigkeiten bereiten, während 
sie für Ultraschallsensoren ohne Belang sind. Diese detektieren die Anwesenheit 
der Behälter an den Endpositionen auch bei hoher Maschinengeschwindigkeit und 
ständiger Vibration zuverlässig. Variierende Konturen und prozesstypische Positi-
onsabweichungen werden toleriert, weil die Schallkeule fl ächig auftrifft und einen 
größeren Bereich erfasst.
Die integrierte automatische Synchronisierung verhindert, dass sich mehrere Geräte 
auf engem Raum in die Quere kommen. Die Schallsignale von bis zu zehn Sensoren 
werden getaktet und aufeinander abgestimmt, sodass jedes Gerät ungestört messen 
kann. Eine gesonderte Parametrierung ist nicht nötig.

Praxisbeispiel: Differenzierte Füllstandmessung. Die Fähigkeiten der 
UC18GS-Sensoren bieten auch für die automatische Überwachung von Füllständen 
große Vorteile. Bei Flüssigkeiten kann der Pegel durch Vibration sowie beim Auf-
füllen oder Anzapfen des Behälters in unregelmäßige Bewegung geraten; Granulate 
bilden Schüttkegel und Trichter. In beiden Fällen ermöglicht das fl ächige Auftreffen 
der Schallkeule die Ermittlung valider Mittelwerte. Zudem können ins Messfeld hin-
einragende Objekte wie Streben oder Leitern per Software (PACTware) ausgeblendet 
werden. Die Messung bleibt auch im Bereich der ausgeblendeten Störgrößen zuver-
lässig. Der Durchmesser der Schallkeulen ist variabel und lässt sich sowohl an den 
gewünschten Zielbereich sowie an unterschiedliche Behälterformen anpassen.  ✱

www.pepperl-fuchs.com

Die integrierte automatische Synchronisierung 
verhindert, dass sich mehrere Geräte auf engem 
Raum in die Quere kommen.
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Harting 

MEHR KAPAZITÄT

In der Reihe Han-Modular bietet 
Harting zahlreiche Steckverbinder 
an, mit denen sich Energieeffizienz 
von Maschinen und Anlagen nach-
haltig erhöhen lässt. 

Jüngstes Beispiel dafür ist das 
Han 300 A-Modul. Es passt zum 
klassischen Entwicklungsziel für 
Energiespeicher, indem es mehr 
Kapazität bei weniger Gewicht 
ermöglicht. Heutige Energiespei-
cher-Systeme arbeiten häufig 
mit Leistungen von 200 A/800 V 
DC. Künftige Anwendungen mit 
höherer Energiedichte werden 
Übertragungen von 300 A/1200 
V DC und mehr erfordern. Das 
Han 300 A-Modul ist die dazu 
passende Schnittstelle. Das Han 
300 A-Modul eignet sich für den 
Anschluss neuer Energiespeicher 
ebenso wie für die Aufrüstung 
bestehender Systeme (da steck-
kompatibel mit dem Han 200 A-
Modul). Ausgestattet mit berühr-
sicheren Kontakten lässt es sich 
direkt an die Stromschiene anbin-
den oder in Speicherschubladen 
integrieren.  ✱

www.harting.at 
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In seiner neuen Generation von Nei-
gungssensoren hat Turck das Beschleu-
nigungsmessverfahren (MEMS) mit der 
Gyroskop-Technologie fusioniert, sodass 
sich Stöße und Vibrationen deutlich ef-
fektiver ausblenden lassen als mit her-
kömmlichen Signalfi ltern. So erreichen 
die ein- und zweiachsigen Neigungssen-
soren B1NF und B2NF eine bislang nicht 

Neue Managed Switches für die Feldins-
tallation ergänzen ab sofort das Angebot 
an Ethernet Switches von Phoenix Con-
tact. Die Gerätevarianten FL Switch 2600 
und 2700 mit den Schutzarten IP65, IP66 
und IP67 erweitern das Angebot der Pro-
duktfamilie FL Switch 2000 und erleich-
tern die Integration verteilter Sensoren, 

gekannte Dynamik, die selbst den Einsatz 
in sehr schnellen Regelkreisen auf sich 
bewegenden oder vibrierenden Maschi-
nen ermöglicht. 
Die äußerst robusten IP68/69K-Sensoren 
geben ihr Signal über IO-Link COM3 
aus, der jüngsten und schnellsten Versi-
on der digitalen Schnittstelle. IO-Link 
ermöglicht zudem eine bequeme Anpas-
sung an die geforderte Applikation, zum 
Beispiel zur Nullstellung. Darüber hin-
aus können für Condition-Monitoring-
Anwendungen auch Zusatzinformationen 
wie die Betriebsstunden des Sensors oder 
dessen Umgebungstemperatur abgefragt 
werden. Die zum Patent angemeldete 
„Wasserwaagen-Funktion“ erleichtert 
die Montage der Geräte. Dabei zeigt eine 
LED mittels Blinkfrequenz an, wann der 
Sensor waagerecht positioniert ist.  ✱

www.turck.at 

benachbarten Baugruppen eignen sich die 
Geräte speziell für kompakte Schaltkästen. 
Die neuen Geräte sind in den Leistungs-
klassen 120 W, 240 W und 480 W erhält-
lich. Sie verfügen über eine Leistungsdich-
te von 500 W/dm3 und bieten eine einfache 
Systemdiagnose durch den potenzial-
freien Schaltkontakt und die LED 
„DC-OK“ Aufgrund des hohen Wirkungs-
grads von bis zu 94,6 Prozent sind die 
Stromversorgungen energieeffi zient. Die 
einstellbare Ausgangsspannung von 24 V 
DC bis 28 V DC bietet eine hohe Flexi-
bilität. Der Temperaturweitbereich reicht 
von -25 °C bis +70 °C und ermöglicht so-
mit auch Outdoor-Installationen. Ein zu-
verlässiger Gerätestart gelingt selbst bei 
-40 °C.  ✱

www.phoenixcontact.at

Phoenix Contact

MANAGED SWITCHES 
MIT SCHUTZART IP67

Turck

HOCHDYNAMISCHE 
NEIGUNGSSENSOREN

Aktoren, Kameras oder I/O-Stationen 
in das Netzwerk. Die schmale Bauform 
ermöglicht vielfältige Montageorte. 
Aufgrund der fl exiblen M12-Anschluss-
technik können Anwender zwischen der 
Nutzung klassischer M12-Steckverbinder 
mit Schraubanschluss und der M12-Push-
Pull-Schnellverriegelung von Phoenix 
Contact wählen. Der große Funktionsum-
fang und die vielfältigen Konfi gurations-
möglichkeiten, beispielsweise über Mode-
Button oder Micro SD-Karte, runden das 
Angebot der neuen Varianten ab.

Platzsparende Stromversorgungen. 
Mit der neuen Generation von Stromversor-
gungen Uno Power bietet Phoenix Contact 
weiters kompakte Stromversorgungen mit 
einer hohen Leistungsdichte an. Platzspa-
rend und anreihbar ohne Mindestabstand zu 
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S
eit 1. April 2021 fungiert Gerhard Burgstaller, MSc als 
neuer Unit-Leiter für Engineering & Personal bei der 
IMA Ingenieurbüro für Maschinen- und Anlagenbau 
GmbH in Leonding. Der 47-jährige Mistelbacher war 

vorher Standortleiter eines deutschen Technologiekonzerns für 
die Region Oberösterreich. Die Covid-19-Krise sieht er als Chan-
ce zur Weiterentwicklung.

Herr Burgstaller, die Covid-19-Pandemie brachte 
sozial Einschränkungen? Ein Hindernis? 
Gerhard Burgstaller: Das Thema soziale Distanz war ja 
schon vor Corona aufgrund der Digitalisierung präsent. Diesen 
Effekt hat das Virus verstärkt und dem Ganzen einen Schub 
verpasst. Nachdem aber für alle die gleichen Spielregeln 
gelten, muss das nicht per se Nachteile mit sich bringen. Der 
persönliche Face-To-Face-Kontakt bleibt aber weiterhin sehr 
wichtig und kann daher nicht ersetzt werden. Digitalisierung 
und Humanisierung gehen Hand in Hand: Prozesse werden 
digitalisiert während Beziehungen persönlich bleiben.

Was vermissen Sie durch die Social Distance-Rest-
riktionen?
Burgstaller: Im beruflichen Alltag vermisse ich die Nähe zu 

den Arbeitskollegen. Die techni-
sche Ausstattung bei IMA 

ist top und das Umfeld 
modern, aber das 
Arbeitsumfeld aufgrund 
der bestehenden 
Rahmenbedingungen 
halt momentan relativ 
ruhig. Mir schwebt da 
„nach Corona“ ein Wu-
zeltisch zur Förderung 

von Aktivität, Dynamik 
und Teamgeist vor.

den Arbeitskollegen. Die techni-
sche Ausstattung bei IMA 

ist top und das Umfeld 
modern, aber das 
Arbeitsumfeld aufgrund 
der bestehenden 
Rahmenbedingungen 
halt momentan relativ 
ruhig. Mir schwebt da 
„nach Corona“ ein Wu-
zeltisch zur Förderung 

von Aktivität, Dynamik 
und Teamgeist vor.

PRODUKTION | Interview

Wie empfinden Sie allgemein die Lage in puncto 
„Jobs in der Technik“? Welche Branchen verkraf-
ten die Corona-Krise gut und sind auf der Suche 
nach qualifiziertem Personal?
Burgstaller: Die Märkte sind sehr volatil. Krisengewin-
ner sind sicher Branchen wie die Automatisierungstechnik 
und Robotik, denn diese sind eher virusresistent. Wichtige 
Themen wie Industrie 4.0 und digitale Transformation sind 
Herausforderung und Chance zugleich – auch im Maschi-
nen- und Anlagenbau. Wir bei IMA haben diese Entwick-
lung in Richtung Industrial IT am Radar. Sowohl in diesem 
Bereich als auch allgemein in der Technik ist die Gewinnung 
von qualifizierten Fachkräften eine Challenge, die wir gerne 
annehmen. 
Durch die Corona-Pandemie ist das Bedürfnis nach Si-
cherheit bei den Arbeitnehmern gestiegen. Andererseits 
haben einige Unternehmen in dieser herausfordernden 
Situation teilweise auch nicht mitarbeiterorientiert gehan-
delt, weshalb es doch wechselwillige Arbeitskräfte gibt. 
Wir setzen hier als Gesamtlösungsanbieter ganzheitlich an 
und unterstützen unsere Kunden mit unseren personellen 
Ressourcen, unserem Spezialisten-Netzwerk und unserem 
Engineering-Know-how. Hier begleiten und beraten wir 
unsere Kunden bei der Realisierung der gesetzlich gefor-
derten Maschinen- und Anlagensicherheit.

Welche Skills bringen Sie im IMA-Team ein? 
Burgstaller: Durch meine langjährige berufliche Erfahrung 
greife ich auf ein gut gepflegtes Netzwerk zu. Aufgrund 
dessen konnten wir bei IMA schon nach kurzer Zeit kleine 
Erfolge feiern. Mein berufsbegleitendes Studium „Profes-
sional Workforce Management“ an der Donau-Universität-
Krems hat meinen Weitblick in zukünftige Entwicklungen 
geschärft.  ✱

www.ima.at 

„ DURCH DIE CORONA-PANDEMIE 
IST DAS BEDÜRFNIS NACH SICHER-
HEIT BEI DEN ARBEITNEHMERN 
GESTIEGEN.“

Gerhard Burgstaller, MSc, IMA-Bereichsleiter

Als spezialisierter Dienstleister steht die IMA Ingenieurbüro für Maschinen- und Anlagenbau 
GmbH seit 1993 für individuelle und zukunftssichere Lösungen in den Bereichen Engineering, 
HSE-Management und Personaldienstleistung. Nun setzte sie die nächsten Schritte in die 
Zukunft mit einer neuen Führungskraft im Team: Gerhard Burgstaller.

CHANCEN ERGREIFEN
INTERVIEW
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D
as von der Hammann GmbH entwickelte und pa-
tentierte Impulsspülverfahren Comprex bietet eine 
umweltfreundliche sowie effektive Möglichkeit, 
Kühlschmierstoffsysteme zu reinigen und zu war-

ten. Durch alternierende Impulse aus Wasser und eingespeister 
Druckluft ist das Comprex-Verfahren in der Lage, das gesamte 
Rohrleitungssystem sowie die Anlagen von Schmutz zu befrei-
en, die Ablagerungen auszutragen und die Hydraulik wiederher-
zustellen.

Wie funktioniert es? In den defi nierten Reinigungsabschnit-
ten fl ießt zunächst Wasser oder ein anderes Fluid in geringer 
Geschwindigkeit. Mittels Steuerungssoftware wird gefi lterte 
Druckluft impulsartig in den Abschnitt eingebracht. Diese ex-
pandiert im Inneren der Rohrleitung und generiert, zusammen 
mit dem langsam einfl ießenden Wasser, hochbeschleunigte 
Luft- und Wasserpakete, die mit Geschwindigkeiten von bis zu 
20 m/s den Reinigungsabschnitt durchströmen. Dadurch werden 

enorme Turbulenzen mit starken Scher- und Schleppkräften an 
den Innenfl ächen der Rohrleitungen erzeugt, die Ablagerungen, 
Biofi lme und Anbackungen mobilisieren und zuverlässig austra-
gen. Die Reinigung erfolgt dennoch schonend, da der eingestell-
te Luftdruck immer unter dem zulässigen Anlagendruck bleibt. 
Nach der Reinigung ist die Leitung hydraulisch wiederherge-
stellt, sodass der Kühlschmierstoff in den Bearbeitungszentren 
erneut mit voller Kraft zum Einsatz kommen kann und somit 
entscheidend zur Prozesssicherheit beiträgt.

Die Vorteile des Comprex-Verfahrens 
 •  rein mechanisch mittels Druckluft und Wasser 
 •  universell einsetzbar
 •  geometrieunabhängig bei Armaturen, Apparaten oder 

verzweigten Systemen
 •  skalierbar hinsichtlich Länge und Durchmesser
 •  keine Demontage
 •  kurze Stillstandzeiten
 •  Reduktion von Bioziden
 •  geringer Wasserverbrauch und damit geringe Abwassermenge
 •  verbesserte Kühlleistung und Hydraulik
 •  erhöhte Prozesssicherheit  

Die aufwändige Reinigung der Siebe und Filter von Kühlschmierstoffsystemen 
führt immer häufiger zu Stillständen von Anlagen. Das Comprex-Verfahren macht 
Schluss mit Ablagerungen an Maschinen und der daraus resultierenden 
Beeinträchtigung der Produktion.

DIE MECHANISCHE 
COMPREX-REINIGUNG VON 
KÜHLSCHMIERSTOFFSYSTEMEN 

„ COMPREX BIETET EINE UMWELTFREUNDLICHE 
SOWIE EFFEKTIVE MÖGLICHKEIT, 
KÜHLSCHMIERSTOFFSYSTEME ZU REINIGEN.“
Ing. Markus Ortbauer, Verkaufsleiter Industrie Obereder



Kontakt Obereder Herr Ortbauer >>

„ WIR HABEN DIE COMPREX-
REINIGUNG BEI ALL UNSEREN 
UNTERSCHIEDLICHEN ROHR-
DURCHMESSERN ANGEWANDT 
UND DAS ERGEBNIS WAR 
BEEINDRUCKEND.“
Bernhard Eder, Betriebsleiter bei der CNC-Maschinenbau GmbH

„Wir haben die Comprex-Reinigung gemeinsam mit der Firma Obereder – Part-
ner der Hammann GmbH – bei all unseren eingesetzten Rohrdurchmessern an-
gewandt und das Ergebnis war beeindruckend, denn es waren keinerlei Nach-
arbeiten nötig. 
Da das Verfahren völlig chemiefrei erfolgt, werden die Materialien und 
die Umwelt nachhaltig geschont. Für unseren Betrieb stellt Comprex eine 
mühelose und umweltfreundliche Lösung dar, die wir nur weiterempfehlen 
können“, betont Bernhard Eder, Betriebsleiter bei der CNC-Maschinenbau 
GmbH.

Obereder und Hammann beraten. Obereder ist nicht nur führender Lie-
ferant für AdBlue- und Castrol-Schmierstoffe in Österreich und Bayern, son-
dern auch offi zieller Vertriebspartner der Hammann GmbH. Wer Kühlschmier-
stoffsysteme mittels des innovativen Comprex-Verfahrens reinigen möchte, 
kann sich hierfür mit der Firma Obereder in Verbindung setzen.

Anwendungsbeispiele für das Verfahren im industriellen Bereich:
 •  KSS-Leitungen 
 •  fl uidführende Systeme im Allgemeinen 
 •  Werkzeug- und Maschinenkreisläufe von Kunststoffspritzgießmaschinen so-

wie im Bereich Extrusion
 •  Kühlkreisläufe und Wärmeüberträger von industriellen Kälteanlagen  ✱

www.obereder-gmbh.at 
www.comprex.de 

Der schnellste  

Draht zum 

Schaltschrank

Schaltschränke kompakt planen und  

schneller fertigstellen mit innovativen  

Connectivity-Lösungen von HARTING.

www.HARTING.com/ 
Schaltschrankbau
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MM: Die ersten sechs Monate nach dem Zusammenschluss 
von Tuma Pumpensysteme und AxFlow sind vorüber. Welche 
Vorteile bietet dieser Zusammenschluss für die jeweiligen 
Partner aus Ihrer Sicht?  
Ing. Andreas Lippitsch: Mit Tuma Pumpensysteme 
konnten wir eine kompetente, seit 1950 im Markt etablierte 
Pumpenfirma, in AxFlow integrieren, welche unser Portfolio 
hervorragend ergänzt und unser Service in Ostösterreich 
erheblich steigert. 
Mit AxFlow – Tuma Pumpensysteme können wir unseren 
Kunden eine Gesamtlösung im System- und Anlagenbau mit 
unser beider Portfolio von Kreisel-, Verdränger-, Vakuumpum-
pen, Ventilen bis zu flüssigkeitsbehandelnden Einheiten wie 
z.B. Homogenisatoren, Schabe-, Rohrbündel- und Platten-
wärmetauscher bieten - nach dem Motto fluidity.nonstop = 
alles aus einer Hand. 

MM: Herr Mittinger, und wie zufrieden sind Sie mit diesem 
Schritt?
Robert Mittinger: Die Firma Tuma ist ein Familienunterneh-
men in 3. Generation und hat sich zu einer etablierten Fachfir-
ma für industrielle Pumpenanwendungen entwickelt. Aufgrund 
der Entwicklung des Pumpenmarktes hin zu immer größeren 
Firmengruppen, steigenden Anforderungen seitens der Behör-
den und nicht zuletzt einer offenen Nachfolgerfrage haben wir 
uns 2020 dazu entschlossen, aktiv einen geeigneten, starken 
Partner zu suchen. 
Mit AxFlow haben wir diesen dann erfreulicherweise gefun-
den. Vom ersten Tag an waren wir neben unserem Tages-

geschäft damit beschäftigt, uns nach den Konzernregeln zu 
integrieren, was wir als positive Herausforderung sehen. 

MM: Welche Vorteile bietet dieser Zusammenschluss für 
Sie? 
Mittinger: Mittlerweile funktioniert die Zusammenarbeit sehr 
gut und wir genießen erste Vorteile – hauptsächlich in ge-
meinsamen Marketingaktivitäten, aber auch die Verbreiterung 
des Portfolios und des Verkaufsgebietes. Unsere Kunden und 
Lieferanten empfinden den Zusammenschluss als positiv und 
freuen sich über einen gestärkten Lieferpartner. Wir ergän-
zen uns hervorragend und blicken voller Tatendrang in eine 
gemeinsame Zukunft.

MM: Die Zusammenarbeit mit Tuma Pumpensysteme kam 
zu einer Zeit, in der viele andere 
Unternehmen eher „ande-
re Sorgen“ hatten. Die 
Covid-19-Pandemie 
beeinflusst stark den 
Markt. Weshalb haben 
Sie sich ausgerechnet 
in einer derart heraus-
fordernden Zeit für diesen 
Schritt entschieden? 
Lippitsch: Wir hatten die 
gleichen Sorgen wie alle anderen 
Unternehmen und die Covid-
19-Pandemie hat auch unser 

„ NACH JEDEM WIRTSCHAFTSEINBRUCH 
KOMMT AUCH WIEDER EIN 
WIRTSCHAFTSAUFSCHWUNG.“

Ing. Andreas Lippitsch, Geschäftsführer AxFlow Österreich

„WIR WACHSEN 
KONTINUIERLICH“

Seit Dezember 2020 ist das Wiener Unternehmen Tuma Pumpensysteme ein Teil der 
AxFlow Österreich GesmbH. Ein erstes Resümee ziehen AxFlow-Geschäftsführer 

Ing. Andreas Lippitsch und Tuma Pumpensysteme-Geschäftsführer Robert Mittinger 
nach einem halben Jahr im Gespräch und gehen darüber hinaus auch davon aus, 

dass weiteres Wachstum in der Gruppe folgen wird. Von Stephanie Englert
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Business sehr stark beeinflusst. Nach jedem Wirtschaftsein-
bruch kommt auch wieder ein Wirtschaftsaufschwung und mit 
unserer starken finanziellen Mutterfirma Axel Johnson, mit über 
20.000 Mitarbeitern und über Euro 8,3 Milliarden Jahresum-
satz, ist es uns möglich, azyklisch zu agieren.
Aktuell zeigt sich bereits der Erfolg für beide Unternehmen 
mit einem mittlerem 2-stelligen Umsatzzuwachs aufgrund der 
Produktergänzungen und somit dem Vorteil des Komplettan-
bieters!

MM: Doch wie schaut es generell mit der ökonomischen 
Entwicklung aus? Sind Sie trotz der wirtschaftlichen Schwie-
rigkeiten zufrieden und was wird für heuer noch erwartet? 
Lippitsch: Die aktuelle Pandemie hat die Digitalisierung sehr 
stark und schnell vorangetrieben. Wir haben diesen Trend 
rechtzeitig erkannt, in Hard- und Software investiert und 
unseren technischen Außendienst wie auch unsere Produkt-
manager digital aufgerüstet und professionell mit Schulungen 
unterstützt. Die Covid-19-Pandemie hat uns gelehrt, dass 
Projekte, technische Hilfestellungen, Schulungen usw. nicht 
immer mit langen Reisen und damit verbundenen großen CO

2
-

Fußabdrücken verbunden sein müssen.
Mittinger: Ich schließe mich den Worten von Herrn Lippitsch 
an. Wir freuen uns „trotzdem“ unsere Kunden wieder vor Ort, 
in der Anlage beraten und unterstützen zu dürfen.

MM: Das bedeutet im Detail?
Lippitsch: Sustainability und Werte werden in unserem Un-
ternehmen seit vielen Jahren großgeschrieben und Keyratios 
hierzu werden halbjährlich von unserer Mutterfirma evaluiert, 
um stetig unserem Ziel CO

2
-neutral näher zu kommen.

Ich hoffe für unsere Umwelt und uns alle, dass sich diese 
Arbeitsweise auch nach der Pandemiezeit festigt und wir 
gemeinsam dadurch CO

2
-Ausstoß und Zeitdruck wie auch 

Stress unserer Mitarbeiter weiter reduzieren können.

V.li.: Robert Mittinger, 
Geschäftsführer Tuma 
Pumpensysteme, und 
Ing. Andreas Lippitsch, 
Geschäftsführer AxFlow 
Österreich im Gespräch 
am Prüfstand.

MM: Soll das Angebotsportfolio von AxFlow generell auch 
weiterwachsen, sprich: Sind weitere Übernahmen oder 
Zusammenarbeiten mit anderen Partnern geplant?
Lippitsch: Wie die gesamte AxFlow-Gruppe, aktuell 34 
AxFlow-Firmen weltweit, sind auch wir immer mit offenen 
Augen in Bezug auf Verstärkung und Erweiterung im tägli-
chen Wirtschaftsleben unterwegs.
Aus der Historie und Nähe heraus, wurde AxFlow Öster-
reich die Möglichkeit gegeben, die „Balkanregion“ eigen-
ständig mit eigenen Tochterfirmen auszubauen. Mit unserm 
Erwerb von VIP-AxFlow in Slowenien im Jahr 2018, haben 
wir unsere Kompetenzen im Bereich der Kreiselpumpen 
und des Schaltschrankbaus erweitern können. Mit der 
Gründung von AxFlow doo in Serbien im Jahre 2019 haben 
wir unsere Stärke in diesem Gebiet ausgebaut und eine 
weitere Expansion im ehemaligen Balkan ist ein aktuelles 
heißes Thema. Und ich hoffe, dass ich Ihnen in naher Zu-
kunft weitere Neuigkeiten geben darf. 

MM: Werden in diesem Zusammenhang dann auch schon 
neue Mitarbeiter heuer gesucht bzw. sollen die Teams 
wachsen?
Lippitsch: Wie eingangs erwähnt haben unsere aktuellen 
Erweiterungen nicht nur in Österreich starke Umsatzzu-
wächse 2021 gebracht. In diesem Zuge haben wir bereits 
aktuell unser Team bei AxFlow Österreich mit zwei tech-
nischen Außendienstmitarbeitern in Salzburg und Wien 
erweitert wie auch mit einem Lehrling bei uns in Premstät-
ten zur Verstärkung des Innendienstes.
Bei AxFlow-Tuma Pumpensysteme in Wien wie auch bei 
VIP-AxFlow in Slowenien sind wir auf der Suche nach 
technischen Außendienstmitarbeitern; Bewerbungen sind 
jederzeit herzlich willkommen! 

MM: Vielen Dank!
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Im Dezember 2020 fusionierte AxFlow Österreich mit dem 
Wiener Unternehmen Tuma Pumpensysteme. AxFlow bringt in 
die neue Partnerschaft eine breite Produktpalette an Verdränger-
pumpen, Ventilen, Homogenisierungstechnik, Wärmetauschern 
und jahrzehntelange Erfahrung in Fluid-Handling in vielen ver-
arbeitenden Industrien mit. Tuma bietet eine Erweiterung der 
Kompetenzen im Bereich Pumpenservice und Systemaufbau 
vorwiegend mit Vakuum- und Kreiselpumpen. Dazu verfügt 
Tuma über ein modernes Lager und einer Werkstatt, die mit ei-
nem der wenigen Prüfstände für Vakuumpumpen in Österreich 
ausgestattet ist.

Was der Kunde „wirklich“ braucht. In vielen Kundenge-
sprächen wird oft festgestellt, dass die Auswahl geeigneter 
Pumpen häufi g nur ein kleiner Teil der eigentlichen Aufgaben-
stellung ist. Oft haben Variablen aus den Prozessen der Unter-
nehmen großen Einfl uss auf die Auslegung und die Steuerung 
der Pumpen und ebenso häufi g wirkt die selektierte Pumpe in 
vielfältiger Weise auf die Anlagen zurück, was den Kunden oft 
„Kopfzerbrechen bereitet“.
Die meisten der heutigen Industriepumpen werden entwickelt, 
um kundenspezifi sche Anforderungen zu erfüllen. Allerdings 
muss bei der Entwicklung einer individuellen und spezifi schen 
Pumpenlösung eine enge und vertrauensvolle Zusammenarbeit 
mit dem Kunden gepfl egt werden – und das über den gesamten 
Prozess. Von der Erstellung eines Anforderungskatalogs, über 
die anschließende Schritt für Schritt Umsetzung bis zum ferti-
gen Ergebnis des Pumpenaggregates. Hier setzt das technische 
Know-how der AxFlow/Tuma-Ingenieure an, die die Prozesse 
und Anforderungen der Kunden als Ganzes sehen und Gesamt-
lösungen aus einer Hand bieten – von der Beratung und Planung 
bis hin zur Konstruktion. 
Dabei werden Systeme aus unterschiedlichen Werkstoffen ge-
plant und gebaut, Edelstähle sind hier jedoch die Norm. Die 
Systeme basieren in der Regel auf Pumpen namhafter Herstel-
ler, die mit vielen weiteren Komponenten ergänzt und verrohrt 
werden. Die Komponenten und Systeme werden dann in der 

AxFlow/Tuma

SYSTEME AUS EINER HAND 
FÜR INTELLIGENTE PUMPENLÖSUNGEN  

hauseigenen Fachwerkstatt montiert, nach Kundenwunsch la-
ckiert am fi rmeneigenen Prüfstand getestet und letztendlich mit 
Freigabeprotokoll über Funktionalität der MSR-Technik (z.B. 
bei Atex-Anlagen) versehen. Für den Kunden gibt es weiters 
eine Dokumentation inklusive Konformitätsbescheinigung für 
den TÜV die bescheinigt, dass das Aggregat die entsprechenden 
Normen erfüllt. 
Im Besonderen beauftragen oft Industrieanlagenbauer regel-
mäßig AxFlow/Tuma mit dem Bau von prozessorientierten und 
anwendungsspezifi schen Anlagen. Ein paar typische Beispiele, 
die auch den schwierigsten Anforderungen gerecht werden, sind 
folgende AxFlow/Tuma-Systeme: 

1.  Eine Eindampfanlage für die Erzeugung von Weizen-
stärke mit insgesamt drei Flüssigkeitsring-Vakuumpumpen, 
mit einer Antriebsleistung von je 37 kW und einer maximalen 
Förderleistung von 3 x 1.200 m3/h, zu einem 3x3 m großen 
Vakuummodul wurde konstruiert und verbaut. Dieses Modul 
sorgt für den wesentlichen Prozess, der Brüden Eindampfung, 
in der Weizenstärkeanlage. Dazu wird die mit Wasserdampf 
gesättigte Luft, die beim Trocknen bzw. Eindampfen des Wei-
zens entsteht, nach außen mittels Vakuum abgeleitet und die 
dadurch entstandene Kondensationswärme kann für den wei-
teren Prozess genutzt werden.

2.  Eine Vakuumanlage für den Prozess der Schwefel-
säureherstellung: Aufgabe der Anlage war es, ein stabiles 
Prozessvakuum im Reaktortank herzustellen, um mit einer 
speziellen Filtertechnik die Konzentration der H2SO4 zu re-
duzieren. Bei diesem Prozess der Schwefelsäureherstellung 
werden kontinuierlich Wasser- und Schwefelsäuredämpfe ab-
gesaugt. Komponenten der Anlage sind eine Flüssigkeitsring-
Vakuumpumpe der Serie 2 TU1, ein Abscheidekessel und ein 
Plattenwärmetauscher. Die Anlage wird aus Umweltschutz-
gründen mit geschlossener Umlaufkühlung betrieben und ist 
aus hochwertigem Edelstahl gefertigt. Auf Kundenwunsch 

Zu sehen ist eine Eindampfanlage für die Erzeugung von 
Weizenstärke.

Die Beratung mit dem Kunden für seine Anforderungen ist ein 
wesentlicher Schritt im gemeinsamen Prozess.



wurde das Aggregat vorverkabelt wodurch „Plug & Play“ vor 
Ort gegeben war. Da die Vakuumanlage am offenen Dach des 
Produktionsgebäudes platziert ist, wurde eine Einhausung der 
kompletten Anlage für Frostschutz gefertigt.

3.  Eine maßgeschneiderte Flüssigkeitsring-Vakuum-
Kompaktanlage für Atex-Zone 0/1. Diese Sonderanlage 
für die Förderung von gefährlichen Gasen wurde als Plug & 
Play-Kompaktanlage für den mobilen Einsatz konstruiert. Das 
Flüssigkeitsring-Vakuum-Aggregat wurde genau für die Kun-
denproblemstellung der auf Industriegase spezialisierten deut-
schen Firma mit Standort in Oberösterreich entwickelt. 

AxFlow-Lösungen 
bieten ein breites Angebot an 
Pumpentechnik.

Eine Vakuumanlage für den Prozess der 
Schwefelsäureherstellung.

Industrieanlagenbauer beauftragen regel mäßig 
AxFlow/Tuma mit dem Bau von prozessorientierten 
und anwendungs spezifischen Anlagen.

So muss bei Reinigung der Tankwägen der Inhalt an gefährli-
chen Wasserstoff komplett abgesaugt werden. Das Herzstück der 
Anlage ist eine Speck-Vakuumpumpe VU 80, die mit einer dop-
pelwirkenden Gleitringdichtung inklusive Sperrfl üssigkeitsbehäl-
ter, damit keine gefährlichen Gase austreten können, und einem 
explosionsgeschützten 3 kW Motor ausgestattet ist. 
Die Pumpe hat eine Saugleistung von 80 m3/h und kommt auf 
einen Vakuumdruck von 150 mbar (abs). Bei diesem System 
handelt es sich um eine geschlossene Umlaufkühlung, wobei die 
Kompressionswärme mittels Wärmetauscher entzogen wird. Der 
Abscheidebehälter aus Edelstahl verfügt über eine automatische 
Niveausteuerung, welche den korrekten Füllstand überwacht.  ✱

www.axflow.at
www.tumapumpen.at 

Sie suchen fahrerlose Transportsysteme?  

Wir sind der richtige Ansprechpartner für Ihre 

Smart Factory. Informieren Sie sich jetzt!

 

www.ds-automotion.com
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E
nde April wurde Tecla vorgestellt, ein Haus, aus dem 
3D-Drucker. Der Clou: Es besteht aus „Erde“. Gebaut 
werden sollen die von dem italienischen Unternehmen 
Wasp kreierten Häuser in der Nähe von Ravenna. Die 

Häuser schauen aus wie kleine Bienenstöcke und, sofern man das 
sagen kann, sehr nachhaltig. Doch was ist 
eigentlich nachhaltig? Nachhaltig-
keit ist laut Wikipedia ein „Hand-
lungsprinzip zur Ressourcennut-
zung, bei dem eine dauerhafte 
Bedürfnisbefriedigung durch die 
Bewahrung der natürlichen Rege-
nerationsfähigkeit der beteiligten 
Systeme gewährleistet wer-
den soll.“ 
Soweit so klar. Doch 
sobald industrielle 
Angelegenheiten 
mit dem The-
ma Nachhaltig-
keit konfrontiert 
werden, wird die 
Thematik komplex. 
Kann eine Indus-

trie nachhaltig sein? Sind beispielsweise aus Kunststoff erzeugte 
Produkte für den industriellen Einsatz überhaupt zeitgemäß und 
vor allem nachhaltig? Und welche Rolle spielt der Gebrauch und 
Verbrauch der Ressource Wasser in diesem Zusammenhang? Dies 
sind nur einige von vielen Fragen, die man sich stellen muss. 

Im Fokus: Wasser. Beim Ende April von GF Piping Systems 
veranstalteten Event „Flow the Future“ ging es genau um diese 
Themen. Eingangs wurde eine technische Innovation aus dem 
Haus GF präsentiert: die neue Absperrklappe 565, eine nachhalti-
ge Lösung für die Prozessautomatisierung. Sie soll schlussendlich 
die metallenen Lösungen ersetzen, die stärker korrosionsanfällig 
sind. „Die Absperrklappe 565 ist eine Komplettlösung für das 
Wassersegment. Sie löst alle typischen Probleme, die Kunden 
mit Metallventilen hatten“, sagte Thomas Kuessner, Leiter Pro-
duktmanagement – Ventile bei GF Piping Systems beim digitalen 

Nachhaltigkeit ist ein Trendthema – oder wird es zu einem umfunktioniert? 
Ist es nicht eigentlich selbstverständlich, seinen Nachfahren eine weitgehend funktionierende 

Umwelt zu hinterlassen? Und weshalb beschäftigt sich gerade jetzt ein jeder mit diesem Thema? 
Diese Fragen zu beantworten wird eine Herausforderung. Von Stephanie Englert

SORGSAM MIT 

RESSOURCEN
UMGEHEN

Viele Wege führen zu 
einer nachhaltigeren 

Produktion.
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Bewahrung der natürlichen Rege-
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Im Fokus: Wasser. 
veranstalteten Event „Flow the Future“ ging es genau um diese 
Themen. Eingangs wurde eine technische Innovation aus dem 
Haus GF präsentiert: die neue Absperrklappe 565, eine nachhalti-
ge Lösung für die Prozessautomatisierung. Sie soll schlussendlich 
die metallenen Lösungen ersetzen, die stärker korrosionsanfällig 
sind. „Die Absperrklappe 565 ist eine Komplettlösung für das 
Wassersegment. Sie löst alle typischen Probleme, die Kunden 
mit Metallventilen hatten“, sagte Thomas Kuessner, Leiter Pro-
duktmanagement – Ventile bei GF Piping Systems beim digitalen 

„ DIE WASSERINDUSTRIE IST 
IN VIELEN PUNKTEN 
KONSERVATIV.“
Antoine Walter, Senior Business Developer Water Treatment 
bei GF Georg Fischer Piping Systems

P-I-A | Wasserwirtschaft
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Event in diesem Zusammenhang und ergänzte: „Die schnelle, ein-
fache Nachrüstbarkeit ist ein weiteres Knockout-Argument, das 
unser hochzuverlässiges und besonders leichtes Produkt zu einem 
Gewinner im Marktsegment machen wird.“
Die neue Absperrklappe besteht aus Hochleistungsthermoplasten. 
Sie schützen die Absperrklappe 565 auch unter rauen Bedingun-
gen wie Druckstößen und extremen Temperaturen vor Schäden. 
Zudem ermöglichen sie eine längere Lebensdauer in vielen Bran-
chenanwendungen und damit einen größeren Beitrag für eine 
nachhaltigere Welt. Doch wie geht diese Innovation kompatibel 
mit der Vermeidung von Kunststoffen? 

Zukunft gestalten, auch mit Kunststoffen. Laut Antoine 
Walter, Senior Business Developer bei GF Georg Fischer Piping 
Systems im Bereich Wasser und Herausgeber des Podcasts 
„(don’t) Waste Water“ ist dies möglich. Man muss seiner Aussage 
nach nämlich ganz genau differenzieren, um welchen Kunststoff 
es sich handelt. Das Plastik unseres täglichen Gebrauchs ist ohne 
Zweifel ein Problem, auch langfristig betrachtet, wenn es nicht 
ordnungsgemäß recycelt und in Maßen benutzt wird. „Bananen 
in Plastik zu wickeln, um sie im Supermarkt den Kunden anzu-
bieten ist keine smarte Lösung“, erklärte er im Interview mit dem 
MaschinenMarkt Österreich. Und auch Mikroplastik, das im Was-
ser stark vorhanden ist, ist eine „Herausforderung“ unserer Zeit. 
Mikroplastik? Diese festen, unlöslichen Polymere sind in Kos-
metika und Waschmitteln sowie auch in Kleidung enthalten und 
gelangen oft ohne Wissen in den globalen Wasserkreislauf, wo 

sie wiederum zum Problem werden. Auch die Industrie bedient 
sich dieser, etwa beim Reinigungsstrahlen in Werften – um nur 
ein Beispiel zu nennen. 
Walter betonte weiters: „Es geht auch darum, Kunststoff nach-
haltig einzusetzen und als funktionierendes Wasser- bzw. Ab-
wasser-Rohr mit langer Haltbarkeit ist Kunststoff sehr wohl auch 
nachhaltig.“ Er sagte, dass „wenn Länder bzw. Regionen mit 
funktionierenden und nachhaltigen Pumpensystemen innerhalb 
der eigenen Wasserversorgungen ausgestattet sind, kommt es 
automatisch zu einem nachhaltigeren Aspekt.“ Weshalb? Wasser 
geht etwa nicht durch Lecks verloren und darüber hinaus müsse 
oftmals auch weniger Wasser in Plastikfl aschen benutzt werden, 
wie es in manchen Regionen dieser Welt üblich ist. „Eine Win-
Win-Situation“, so Walter.
Für die kommenden Jahre bzw. Jahrzehnte bleibt die Wasserver-
sorgung und Abwasserentsorgung in allen Teilen der Welt ein 
großes Thema. Unabhängig davon, ob man bestehende Systeme 
mit modernen, nachhaltigeren Lösungen wie der von GF Piping 
Systems austauscht oder im Green Field neue Systeme von Grund 
auf neu installiert – Wasser ist und bleibt ein emotionales und 
sehr wichtiges Thema. Walter betonte auch: „Die meisten Wasser-
systeme in Industrienationen sind inzwischen auch einfach sehr 
alt und müssen dringend überholt werden, um mit dem neuesten 
Stand der Technik gehen zu können und auch nachhaltig zu agie-
ren. Das wird eine große Aufgabe.“ 

Bildung als Basis für Nachhaltigkeit. Wenn der Nachwuchs 
nun bereits sehr früh in der Schule mit dem Thema Nachhal-
tigkeit, Recycling und der Ressource Wasser konfrontiert und 
sensibilisiert wird, so kann man davon ausgehen, dass die Wich-
tigkeit dieser im Alltag greifbarer wird. Unwissen ist jedoch in 
allen Altersgruppen vertreten, das sieht auch Antoine Walter so. 
Hier kann Bildung, aber auch Social Media zwecks Aufklärung 
unterstützen. Doch seiner Ansicht nach muss gerade das Thema 
„Wasser“ noch stärker mit Nachhaltigkeit in Verbindung gebracht 
werden. „Wasser ist für viele gerade in unseren Breiten noch viel 
zu selbstverständlich. Es kommt aus der Leitung, es wird zum 
Spülen auf der Toilette benutzt und es ist einfach rund um die Uhr 
vorhanden. Dass wir mit Wasser sehr nachhaltig umgehen müssen 
und es ebenfalls eine begrenzte Ressource ist, verstehen noch zu 
wenige“, resümiert er abschließend. Sensibilisierung helfe.
Eines steht fest: Gerade bei industriell genütztem Wasser müsse 
stark auf den Nachhaltigkeitsaspekt geachtet werden. Anlagen-
effi zienz ist das Stichwort. Lösungsansätze gibt es schon länger, 
egal ob man über Wasser-Mehrfachnützung spreche oder eben 
über Investitionen in neuere Anlagen. Das Motto lautet für alle: 
Don’t waste water!  ✱

www.gfps.com

Zu den Podcasts von A. Walter >>

Zur neuen Butterfly Valve 565 >>

Die neue Absperrklappe besteht aus Hochleistungsthermo-
plasten. Sie schützen die Absperrklappe 565 auch unter rauen 
Bedingungen wie Druckstößen und extremen Temperaturen vor 
Schäden.
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Elesa+Ganter 

THERMOPLAST KANN’S 

Endress+Hauser 

SPITZENBEWERTUNG 
FÜR NACHHALTIGKEIT

Endress+Hauser hat im internationalen 
EcoVadis-Nachhaltigkeitsrating 76 von 
100 Punkten erzielt, noch einmal vier 
mehr als im Vorjahr. Die Firmengrup-
pe erreichte 2021 damit das fünfte Jahr 
in Folge eine Platzierung in der Spit-
zengruppe und zählt nun zum obersten 
Prozent der verglichenen Unterneh-
men. Weitere Verbesserungen erzielte 
Endress+Hauser sowohl in den Bereichen 
Umwelt wie auch nachhaltige Beschaf-

fung. In Bezug auf ethisches Handeln so-
wie Arbeits- und Menschenrechte konnte 
die Firmengruppe ihre sehr gute Position 
im Benchmark-Vergleich halten. Damit 
rückt Endress+Hauser im Ergebnis in die 
absolute Spitzengruppe vor und erreicht 
nach Gold-Standard nun eine Platin-Me-
daille – das höchste Leistungsniveau bei 
EcoVadis.  ✱

www.endress.com/ecovadis 

Kaeser

EFFIZIENZ-
KÜNSTLER FÜR 
DRUCKLUFT
Die Chemie- und Verfahrenstechnik 
zählt zu den industriellen Druckluft-
Großverbrauchern. Doch gerade 
dort, wo viel Druckluft verbraucht 
wird, lassen sich meist auch viel 
Energie und Kosten einsparen. 
Hervorragend dafür geeignet sind 
die ölfrei verdichtenden Schrauben-
kompressoren von Kaeser, die in 
der Kombination mit dem Rotati-
onstrockner i.HOC nicht nur hoch-
effizient und wirtschaftlich arbeiten, 
sondern auch zuverlässig stabile 
Drucktaupunkte bis -30 °C liefern.

Ölfrei und platzsparend. Ölfrei 
verdichtete Druckluftversorgung 
gibt es auch mit dem neuen Con-
tainer von Kaeser: Die kompakte 
Bauweise einer Container-Druck-
luftstation Contain-Air, ist mit einem 
Schraubenkompressor der CSG- 
oder DSG-Serie mit integriertem 
Rotationstrockner ausgestattet und 
liefert ölfrei verdichtete Druckluft bei 
gleichzeitig geringem Platzbedarf. 
Wer seine Druckluftstation mög-
lichst optimal steuern möchte, für 
den ist der Sigma Air Manager 4.0 
ein Muss. Das Druckluftmanage-
mentsystem stimmt nicht nur alle 
Komponenten eines Druckluft-
systems perfekt aufeinander ab, 
sondern gewährleistet jederzeit ein 
Maximum an Verfügbarkeit und 
Energieeffizienz der Druckluftstation 
durch seine weiterentwickelte 3D-
Advanced Regelung.  ✱

www.kaeser.at 

unreinigungen durch die Stirnzahnräder 
durch das Blau leicht zu erkennen. Diese 
Produktlinie, die auch Griffe, Knöpfe und 
Klemmhebel beinhaltet, wurde speziell für 
die Lebensmittel- und pharmazeutische 
Industrie entwickelt. Sie tragen wesentlich 
zu einer verbesserten Sicherheit in der Le-
bensmittelproduktion gemäß internationa-
ler Richtlinien bei. 
Die Stirnzahnräder kommen dort zur An-
wendung, wo eine Geräuschreduktion 
oder die Vermeidung von Schmiermittel 
gefordert ist. Auch das geringe Gewicht 
kann für Anwendungen von Vorteil sein. 
Ein zusätzlicher Vorteil ist die hohe Be-
ständigkeit gegenüber chemischen Subs-
tanzen in aggressiven Umgebungen. Die 
neuen Stirnzahnräder ZCL-VD komplet-
tieren nun das aus zwei Produktfamilien 
bestehende Sortiment an Übertragungs-
elementen von Elesa+Ganter: ZCL Stirn-
zahnräder (Eingriffswinkel 20°) und ZCR 
Zahnstangen (Eingriffswinkel 20°).  ✱

www.elesa-ganter.at 

Elesa+Ganter hat sein Sortiment an Visu-
ally Detectable Normteilen um die ZCL-
VD Stirnzahnräder erweitert. Die neuen 
Stirnzahnräder sind in Thermoplast (Poly-
amid PA), Signalblau (RAL 5005) liefer-
bar. Produziert werden sie aus FDA-kon-
formem Material (FDA CFR.21 und EU 
10/2011). Dabei sind unbeabsichtigte Ver-
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S
olarkraftwerke sollen so viel Strom wie möglich produ-
zieren. Zigtausende von Refl ektoren arbeiten weltweit 
auf Hochtouren. In einer Anlage der Superlative reicht 
die Anzahl der Refl ektoren sogar weit in den sechsstel-

ligen Bereich. Die riesigen Kraftwerke stehen meist im Sonnen-
gürtel der Erde und damit oft weit weg von jeglicher Zivilisation. 
So ist es sonnenklar, dass alle in der Anlage eingebauten Kompo-
nenten lange störungsfrei funktionieren müssen. Serviceeinsätze 
für entlegene Gegenden sind nicht mal so eben auf die Schnelle 
organisiert und durchgeführt. 
Deshalb ist man mit einer zuverlässigen Sensorleistung immer auf 
der Sonnenseite. Und für ihre Zuverlässigkeit sind die Sensoren 
von Sick bekannt. Sie messen genau, stabil und punkten zudem 

mit einer hohen Lebensdauer. Und als Ergänzung ist das Sick 
Remote Service-Programm ein zusätzlich willkommenes Ange-
bot und Leistungsversprechen. Dann laufen nicht nur Inbetrieb-
nahmen und Wartungsarbeiten wie selbstverständlich, sondern 
auch die spontane Serviceunterstützung ist schnell und fl exibel. 
Nur ein Mausklick und fachkundige Experten beheben zeitnah 
Probleme. Die kundenspezifi schen Cloud-Lösungen sind nach 
hohen Sicherheitsstandards entworfen. 

Solar-Tracking für höhere Energieausbeute. Im Helio-
staten, in der Parabolrinne und auch bei Solarmodulen in einem 
Photovoltaik-Solarpark müssen Refl ektoren und Solarzellen über 
den Tag hinweg immer nach der Sonne ausgerichtet sein. Die Sen-
soren messen berührungslos ein- oder zweidimensional die Neigung 
oder Drehbewegung der Refl ektoren und Solarzellen, damit diese 
entsprechend der Positionsdaten der Sonne nachgeführt werden. 
Wie echte Outdoor-Profi s messen die Sensoren auch an heißen, eisi-
gen, staubigen oder nassen Tagen. Die Elektronik ist stark belastbar 
und damit quasi ausfallsicher. Mithilfe von Encodern können die 
Spiegel das Sonnenlicht punktgenau auf den Solarturm konzent-
rieren, der dann die Energie entsprechend weiterverwertet. Bei der 
konzentrierten Solarthermie bündeln tausende von Spiegelsystemen 
Sonnenstrahlung auf eine Absorberfl äche. In diesem Brennpunkt er-
hitzt sich Salzschmelze oder Thermalöl und fl ießt dann über Leitun-
gen in Wärmespeicher oder direkt zum Dampfkraftwerk. 
Das Gateway-System TDC (Telematic Data Collector) sammelt 
und speichert die Messdaten über verschiedene Schnittstellen. 
Diese Daten fl ießen pausenlos über die im System integrierte Mo-
bilkommunikation an einen Server oder in die Cloud des Kun-
den. Die ein- und ausgehenden Daten erhöhen die Transparenz 
und lassen sich zur Steigerung der Produktivität in nachgelagerten 
Prozessoptimierungsabschnitten verwerten. Sick bietet für diesen 
Zweck optionale kundenspezifi sche Cloud-Lösungen an. 

Je nach Anlagenkapazität und Standort versorgen Solarkraftwerke ganze Regionen über den Tag hin-
weg mit umweltfreundlicher Energie. Gut gelaunt sind Betreiber allerdings erst, wenn Anlagen optimal 
laufen. Deshalb ist der Einsatz von Sensoren an vielen Stellen der Prozesskette zwingend notwendig. 

LET THE SUN SHINE

Zu sehen: Die Stromerzeugung nach Brennstoff und Szenario, 
2018-2040.



Wärmetauscher in Wärmespeicher- oder Wärmeumwandlungsanlagen erzeugen 
Dampf für den Antrieb der Turbinen zur Stromerzeugung. Bei der Messqualität 
des Dampfdurchflusses geht man häufig Kompromisse ein. Ungenauigkeiten bei 
Durchflussrate und Druckverlust werden toleriert. Sogar Leckagegefahren werden 
oft nicht präzise bestimmt. Doch das muss nicht sein. Die FLOWSIC-Massenstrom-
messung hat sich in anspruchsvollen und hochwertigen Installationen zur Dampf-
mengenmessung bewährt. Diese Ultraschallsysteme sind druckverlustfrei, was eine 
höhere Anlageneffizienz bewirkt. 

Wer springt nachts ein. Die Sonne liefert so viel Energie, dass Solarkraftwerke 
ausreichend Strom und Wärme produzieren können und eine echte Alternative zu 
herkömmlichen Stromerzeugern sind. Mit Sick kann man selbst die Reservestrom-
erzeugung in angegliederten Gaskraftwerken im Griff haben. Die Überwachung des 
Erdgasdurchflusses mit Ultraschall-Gaszählern zum oder innerhalb des Gaskraft-
werks ist auch für die korrekte Abrechnung wichtig. Keiner will zu viel zahlen. Und 
mit Produkten zur Emissionsüberwachung lassen sich Komplettlösungen aus einer 
Hand realisieren. 

Verbesserte Automatisierung. Sensoren von Sick sind auch in der Produktion 
von Solarmodulen qualifiziert – von der einfachen Erfassungsaufgabe bis zur ent-
scheidenden Sensorik in einem komplexen Produktionsprozess. Kameras und Soft-
ware sind speziell für die sehr remissionsarmen Solarzellen und -module ausgelegt. 
In der Qualitätskontrolle bewähren sich intelligente track-and-trace-Lösungen. Im 
Produktionsbereich schützen Sensoren Menschen vor Gefahren am Arbeitsplatz. 
Seit ein paar Jahren gibt es nun auch den Trend in Richtung flexibler Module. Bei 
der Herstellung kommen flexible Materialien als Ersatz für das starre und sehr 
zerbrechliche Glas zum Einsatz. Die flexiblen Module sind wesentlich dünner als 
konventionelle Solarmodule. Ihre Herstellung reduziert jedoch deutlich den Ener-
gieaufwand, was wiederum die Fertigungskosten signifikant senkt. Ohne Sensorik 
können die zerbrechlichen Module bei der automatisierten Produktion schnell zer-
stört werden.  ✱

www.sick.at

2D-Vision-Lösungen überwachen  
die Position und etwaige Ausbrüche 
beim Handling von Solarzellen.

Spezielle Sensorvarianten erfassen  
zuverlässig die starkreflektierenden  
Wafer.

Anschließen,

einstellen, starten

Der Drehzahlstarter ist die neue Geräteklasse 

zwischen Motorstarter und Frequenzumrich-

ter mit einer besonders intuitiven Bedienung. 

Diese kompakte Lösung bietet Ihnen alle 

notwendigen Funktionen für unterschiedliche 

Drehzahlen, Sanftanlauf und sicheren Halt 

duch Safe Torque Off .

Mehr Informationen unter Telefon (01) 680 76

oder phoenixcontact.com/speedstarter

Drehzahlstarter mit einfacher

Bedienung

© PHOENIX CONTACT 2021
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D
ie Autobahnmeisterei Klagenfurt ist einer der strategisch 
wichtigen Standorte der Asfi nag. Von hier aus erfolgt 
nicht nur die Betriebsführung der Autobahnen A2, A10 
und A11, sondern auch die Überwachung der zahlrei-

chen Tunnel – wie etwa der Karawankentunnel – durch die Verkehrs-
managementzentrale. Im Zuge der Asfi nag-Klimaschutzprogramms 
wurde hier bereits 2020 eine Photovoltaikanlage mit 702 PV-Modu-
len auf einer Fläche von 1.100 m2 und einer Spitzenleistung von 220 
kWp in Betrieb genommen. Um den so erzeugten grünen Strom auch 
nachts oder bei Ausfall des öffentlichen Netzes nutzen zu können, 
wurde die Anlage um ein hybrides Smart Grid erweitert. 

Unterbrechungsfreie Energieversorgung. Zur Realisierung 
des Smart Grid in Klagenfurt wurde die Photovoltaikanlage von 
K.E.M. Montage GmbH um zusätzliche Stromquellen wie einen 
Batteriespeicher und ein Notstromaggregat erweitert. Das Herz-
stück des Konzeptes ist das Energiemanagementsystem (EMS) 
von DHYBRID. Hierbei erkennt die intelligente Steuerung aus 
welcher Stromquelle der benötigte Strom bezogen werden kann. 

Unterbrechungsfrei schaltet die Steuerung zwischen PV-Anlage, 
Batteriespeicher, Notstromaggregat oder öffentlichem Netz um. 
Fällt Letzteres aus – etwa bei einem Blackout – übernimmt der 
Lithium-Ionen-Batteriespeicher mit einer Kapazität von 550 kWh 
die Funktion als Spannungsquelle für den Wechselrichter. 
Damit kann genügend Strom für die Autobahnmeisterei, der Ver-
kehrsmanagementzentrale und den drei jeweils bis zu 70 kW star-
ken Ladestationen für Elektrofahrzeuge geliefert werden. Ist die 
Kapazität des Energiespeichers bei einem anhaltenden Stromausfall 
ausgeschöpft, schaltet das Energie-
management vollautomatisiert 
auf einen Back-up-Dieselge-
nerator um. Nach Wiederher-
stellung der öffentlichen Netz-
versorgung, misst die EMS die 
nötigen Parameter und sorgt für 
die unterbrechungsfreie Rück-
synchronisierung in den Netzpar-
allelbetrieb.

Im Rahmen des Klimaschutz programms der Autobahnen- und Schnellstraßen-Finanzierungs-
Aktiengesellschaft Asfinag realisierte die K.E.M. Montage GmbH als Generalauftragnehmer 
gemeinsam mit seinem internationalen Systempartner DHYBRID das erste Smart Grid in einer 
österreichischen Autobahnmeisterei. 

DER STROM LIESSTSTESSTES

ausgeschöpft, schaltet das Energie-
management vollautomatisiert 
auf einen Back-up-Dieselge-
nerator um. Nach Wiederher-
stellung der öffentlichen Netz-
versorgung, misst die EMS die 
nötigen Parameter und sorgt für 
die unterbrechungsfreie Rück-
synchronisierung in den Netzpar-

„ FÜR UNS WAR DER ENERGIEAUTARKE 
AUSBAU DER AUTOBAHNMEISTEREI 
KLAGENFURT EIN WICHTIGER SCHRITT.“
Ing. René List, Abteilungsleiter für Elektrotechnische und Maschinelle Ausrüstung Asfinag 
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ST
Ing. René List, der zuständigen Abteilungsleiter für Elektrotech-
nische und Maschinelle Ausrüstung bei der Asfi nag meint: „Für 
uns war der energieautarke Ausbau der Autobahnmeisterei Kla-
genfurt ein wichtiger Schritt in unserer Nachhaltigkeitsstrategie. 
Mit K.E.M. Montagen GmbH wurde das Projekt durch ein Un-
ternehmen mit langjähriger Erfahrung realisiert, was im Sinne 
einer qualitativ hochwertigen Lösung sehr wichtig war.“ K.E.M. 
Geschäftsführer Dipl.-Bw. Augustin Scheer, MBA ergänzt: „Dass 
wir mit diesem Projekt nachhaltig zur Versorgungssicherheit und 
Energiewende in Österreich beitragen durften, bestätigt unseren 
Einsatz für nachhaltige Technologien, 
der unser unternehmerisches Han-
deln auch zukünftig bestimmen 
wird“. Mit innovativen Lösungen 
wie dieser kann K.E.M. Montage 
GmbH maßgeschneiderte und zu-
kunftssichere Stromversorgungen 
auch für Kommunen, Gewerbe- und 
Industriebetriebe umsetzen.  ✱

www.kem-montage.at 
www.asfinag.at

„ DASS WIR MIT DIESEM 
PROJEKT NACHHALTIG ZUR 
VERSORGUNGS SICHERHEIT 
UND ENERGIEWENDE IN 
ÖSTERREICH BEITRAGEN 
DURFTEN, BESTÄTIGT UN-
SEREN EINSATZ FÜR NACH-
HALTIGE TECHNOLOGIEN.“
Dipl.-Bw. Augustin Scheer, MBA, K.E.M. Geschäftsführer

Zur Realisierung des Smart Grid in Klagenfurt wurde die 
Photovoltaikanlage von K.E.M. Montage GmbH um zusätzliche 
Stromquellen wie einen Batteriespeicher und ein Notstrom-
aggregat erweitert.
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Phoenix Contact

LADEINFRASTRUKTUR 
GRENZENLOS VERNETZEN

CHARX control modular ist die neue, offene Steue-
rungsplattform für eine nachhaltige Elektromobilität. Die 
offene, auf Linux basierte Plattform bildet das Herzstück 
einer intelligenten und nachhaltigen Ladeinfrastruktur. 

Durch die modu-
lare Architektur 
der Steuerungen 
kann man das 
System passgenau 
auf nahezu jeden 
Anwendungsfall 
skalieren, von der 
einzelnen Wallbox 
bis zum vernetzten 

Ladepark. Auch spätere Erweiterungen sind daher kein 
Problem. Die Plug and Play-fähigen Ladecontroller bie-
ten umfangreiche Features und Kommunikationsschnitt-
stellen in einem kompakten Gehäuse und lassen sich 
intuitiv per Web-based Management konfigurieren. Alle 
IoT-Anwendungen und Smart Services erfordern eine 
gesicherte Kommunikation auf Basis unterschiedlicher 
Protokolle. Mit der neuen Steuerungsgeneration CHARX 
control modular und ihrer offenen Linux-Plattform sind 
Sie auf diese Anforderungen bestens vorbereitet.

Einfache Kabeleinführung für schwere Steckver-
binder. Die Adaptertüllen HC-CES von Phoenix Contact 
bieten Anwendern den einfachen und zeitsparenden An-
schluss vieler unterschiedlicher Leitungen im schweren 
Steckverbinder HEAVYCON. Die neuen Adapter erset-
zen das Tüllengehäuse des Steckverbinders. Zusam-
men mit dem CES-Kabe-
leinführungssystem führen 
sie so zahlreiche Leitungen 
für die Signal-, Daten- und 
Leistungsübertragung über 
nur eine steckbare Schnitt-
stelle in den Schaltschrank. 
Leitungen können bequem 
nachträglich ergänzt oder 
ausgetauscht werden. So 
bieten die Adaptertüllen 
zusätzlich mehr Flexibilität 
und sind eine komfortable Alternative zur Steckverbin-
dung mit Kabelverschraubungen oder Wellrohradaptern. 
Geeignet sind die Tüllen für modulare und festpolige 
Kontakteinsätze. Die Montage erfolgt auf Anbaugehäu-
sen der Baugröße B16 und B24. Durch die sichere Ab-
dichtung und die integrierte Zugentlastung ist die Steck-
verbindung zuverlässig geschützt.  ✱

www.phoenixcontact.at 
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L
aut der Untersuchung tragen auch die nationalen Was-
serstoff-Strategien der Regierungen zu diesem Ergeb-
nis bei, die in vielen Ländern bereits beschlossen oder 
in Arbeit sind. Profi tieren werden vor allem Maschinen- 

und Anlagenbauer sowie Komponentenhersteller, die ihr Produkt-
portfolio anpassen, in branchenübergreifenden Konsortien koope-
rieren und die nötigen Fähigkeiten aufbauen.

Stahlkochen ohne Klimafolgen. Das klimaneutral erzeug-
te Gas soll in der Industrie fossile Brennstoffe ersetzen und so 
die CO

2
-Bilanz selbst in Hochöfen künftig ins Gleichgewicht 

bringen. Dabei eröffnet sich dem Maschinen- und Anlagenbau 
ein höchst lukrativer neuer Markt. „Der deutsche Maschinen- 
und Anlagenbau kann dank seiner hohen Technologiekompetenz 
enorm vom Wasserstoff-Boom profi tieren“, sagt Daniel Kronen-
wett, Partner bei Oliver Wyman und Autor der Studie. „Dazu 
müssen die Unternehmen jetzt die Weichen stellen und ihre stra-
tegische Position defi nieren.“
Abwarten kann für Maschinen- und Anlagenbauer wie Kompo-
nentenhersteller gefährlich sein – denn schon jetzt formen sich 
branchenübergreifend Allianzen, die den Weg in die Wasser-
stoffwirtschaft ebnen. So haben sich unter anderem der Stahlher-
steller Salzgitter, der Gasekonzern Linde und der regionale Ver-
sorger Avacon zusammengeschlossen – mit Unterstützung von 
Siemens Energy und dem Windkraftanlagen-Hersteller Vestas 
als Technologie-Provider – um die Versorgung mit grünem 
Wasserstoff zu fördern. „In den nächsten zehn bis 20 Jahren 
wird der Umbau hin zu Wasserstofftechnologien insbesondere 
über Konsortien und Partnerschaften vorangetrieben“, erläutert 
Kronenwett. „Um sich hier einzuklinken, müssen Maschinen- 
und Anlagenbauer rasch umsteuern, gerade wenn sie derzeit 
zum Beispiel an CO

2
-intensive Industrien wie die Öl- und Gas-

industrie liefern.“ Weiterer Vorteil: „Wer sich an Kooperationen 
beteiligt, umgeht die Risiken von teuren Alleingängen mit unge-
wissem Ausgang.“

Wasserstoff als Job-Motor. Um die steigende Nachfrage 
der Wasserstoffwirtschaft zu bedienen, gilt es für den Maschi-
nen- und Anlagenbau, zügig noch mehr Know-how aufzubau-
en. Laut Studie können bis 2030 rund um die klimafreundliche 
Wasserstoffwirtschaft bis zu eine Million neuer Jobs in Europa 
entstehen – davon mehrere Hunderttausend allein im Maschi-
nen- und Anlagenbau. „Es wird eine Herkulesaufgabe sein, die-
se zu besetzen“, sagt Kronenwett. Die Anforderungen an Fach-
kräfte werden sich grundlegend wandeln. Während im Bereich 
„schmutziger“ Technologien, etwa bei der Herstellung von Ver-
brennungsmotoren, in Kohlekraftwerken oder Öl- und Gasan-
lagen, Jobs wegfallen, wird die Nachfrage nach qualifi ziertem 
Personal in der Entwicklung und Herstellung, Installation sowie 
im Aftermarket-Service „grüner” Technologien steigen. Beson-
ders gefragt sind Fachkräfte im Bereich Verfahrenstechnik oder 
Elektrochemie.
Für die Maschinen- und Anlagenbauer zahlt es sich laut Studie 
aus, die gesamte Wertschöpfungskette zu bedienen. Sie sollten 
sich also nicht allein auf Elektrolyseure und Brennstoffzellen 
konzentrieren, in denen Wasserstoff erzeugt und verbraucht 
wird. „Die größeren Chancen für die Ausrüster bietet Equip-
ment zur Produktion von erneuerbaren Energien sowie die In-
frastruktur zur Speicherung und Verteilung des Wasserstoffs“, 
sagt Oliver Wyman-Experte Kronenwett. Der Erhebung zufolge 
machen diese beiden Bereiche zusammen 60 bis 70 Prozent des 
gesamten Wertschöpfungspotenzials aus.  ✱

www.oliverwyman.com

Der Aufschwung der Wasser-
stoffwirtschaft im Zuge der 
Energiewende bietet nicht nur 
dem deutschen Maschinen- 
und Anlagenbau vielfältige 
Wachstumschancen. Bis 2030 
wird die Wertschöpfung für 
Ausrüstung allein in Europa 
kumuliert 350 Milliarden Euro 
erreichen – zu diesem Ergebnis 
kommt die Strategieberatung 
Oliver Wyman. 

WASSERSTOFF-BOOM 
ERÖFFNET WACHSTUMSCHANCEN



D
ie Nachhaltigkeitsexperten der Joanneum Research haben den Battery 
Life Cycle Check für Batterie- und Fahrzeughersteller sowie für Mo-
bilitätsdienstleister und Konsumenten entwickelt. Das so genannte Life 
Cycle Assessment (LCA) ist eine systematische Analyse der Umwelt-

wirkungen von Dienstleistungen und Produkten entlang des gesamten Lebensweges 
eines Produktes inklusive der Herstellung und des Recyclings beziehungsweise der 
Entsorgung. Dabei werden auch die Umweltwirkungen der vor- und nachgeschalte-
ten Prozesse inklusive jener der Bereitstellung der benötigten Rohstoffe und Materi-
alien sowie der Energie einbezogen. 
Teilaspekte einer LCA sind die Ressourcenentnahmen aus der Umwelt, unter ih-
nen der Wasserverbrauch sowie die Emissionen in die Umwelt. „Das Thema Mo-
bilität ist während der Covid-19-Pandemie neu bewertet worden“, führt Martin 
Beermann, Nachhaltigkeitsexperte bei Life, dem Institut für Klima, Energie und 
Gesellschaft der Joanneum Research aus. „Mit dem Battery Life Cycle Check 
bieten wir Herstellern eine Möglichkeit, ihre Produkte zu optimieren und Verbes-
serungspotenziale zu erkennen. Der Konsument kann über die Klimarelevanz der 
Batterie informiert werden – die Transparenz steigt“, erklärt Beermann.
Eine Herausforderung in einer LCA ist die Datenverfügbarkeit zur Batterieherstel-
lung: „Für die Lebenszyklusanalyse benötigt man möglichst realitätsnahe und aktu-
elle Daten“, so Beermann weiter. „Die Treibhausgasemissionen aus der Herstellung 
einer heutigen Lithium-Ionen-Batterie hängen vor allem von der Batteriekapazität, 
der Batteriechemie sowie vom Herstellungsort der Materialien und der Batterie ab. 
Diese Einfl üsse führen zu einer großen Bandbreite der Emissionen der Batterieher-
stellung, die für heute typische Batteriegrößen zwischen 40 und 100 kWh in elektri-
schen Pkw bei rund 2 bis 12 Tonnen CO

2
-Äq liegen. Umgelegt auf eine Lebensdauer 

von 200.000 Kilometer entspricht die Batterieherstellung einem äquivalenten Ben-
zinverbrauch von 0,3 bis 2 Liter Benzin pro 100 Kilometer.“  ✱

https://battery.lifecyclecheck.at  
www.joanneum.at

Mit Ende Jänner 2021 gab es in Österreich über 45.000 
rein elektrisch betriebene Pkw. Das sind zwar weniger als 
1 % aller Fahrzeuge auf Österreichs Straßen, aber die 
Wachstumskurve ist exponentiell. 
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Die Life-Experten v.l.: DI Martin Beermann, 
Life Direktor Mag. Dr. Franz Prettenthaler, M. Litt 
sowie DI Dr. Gerfried Jungmeier

ENERGIE 
FÜR E-MOBILITY  

Komplette Schutztürlösung 

mit Zugangsberechtigung

Sie suchen eine individuelle Lösung zur Schutz­

türabsicherung? Gleichzeitig soll nur berechtigtes 

Personal Zugang zu Ihrer Maschine erhalten  

und Befehle ausführen dürfen? Mit unserem  

modularen Schutztürsystem bieten wir Ihnen 

eine individuell kombinierbare Lösung, optimal 

abgestimmt auf Ihre Applikation. Vom Schutztür­

sensor, passenden Türgriffmodulen u nd F lucht­

entriegelungen über Taster­Units mit integrierter 

Zugangsberechtigung bis hin zum Diagnose­

system und Auswertegerät – die komplette 

Schutztürlösung von Pilz.

Pilz Ges.m.b.H.    www.pilz.at
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Harting 

E-MOBILITY IST 
ZUKUNFT 

Die Harting-Technologiegruppe 
ist mit ihren Produkten und Lö-
sungen Technologiepartner und 
Wegbereiter der Elektromobilität 
– und damit auch der Energie-
wende. Die Tochtergesellschaft 
Harting Automotive hat sich auf 
E-Mobilitätslösungen fokussiert. 
Die Tochtergesellschaft liefert 
maßgeschneiderte Lösungen und 
Komponenten für alle relevanten 
Absatzbereiche. Unter anderem 
entwickelt und produziert sie 
Lade-Infrastruktur-Lösungen für 
Elektro- und Plug-In-Hybridfahr-
zeuge. Dabei lädt die verlustarme 
Gleichspannungsladung mit der 
neuesten Hochstrom-Connectivity 
in kürzester Zeit die Batterie des 
E-Fahrzeugs. Der Durchbruch der 
E-Mobilität hängt ganz entschei-
dend von der benutzerfreundlichen 
Ladeinfrastruktur ab.   ✱

www.harting.at

Ein von ABB in Auftrag gegebener Be-
richt prognostiziert, dass die geplanten 80 
Gigafabriken zur Batterieproduktion für 
Elektrofahrzeuge nicht ausreichen werden, 
um die weltweitweite Nachfrage zu decken. 
Hier kann Automatisierung helfen. Denn 
voraussichtlich bis 2036 soll die Anzahl an 
E-Fahrzeugen den klassischen Verbrenner 
überholt haben.
Der Bericht „Electric Vehicle Battery Sup-
ply Chain Analysis“, erstellt vom Automo-
tive-Intelligence-Team bei Ultima Media, 
besagt: 2036 wird vermutlich das Jahr sein, 
in dem mehr vollelektrische Pkw verkauft 
werden als Fahrzeuge mit Verbrennungsmo-

SPECIAL | Energie und Elektromobilität

ABB 

GLOBALE BATTERIENACHFRAGE
tor. Die Bedenken hinsicht-
lich einer ausreichenden Ver-
sorgung mit Batterien steigen 
und stellen ein ernsthaftes 
Risiko für das Wachstum der 
E-Mobilität als sauberen An-
trieb dar – trotz der Tatsache, 
dass sich weltweit 80 Gigafa-
briken zur Batterieprodukti-
on in Planung befi nden. Der 
Bericht verdeutlicht zudem, 
dass Asien bei der Batterie-
produktion für E-Fahrzeuge 

führend ist, Europa jedoch in den nächsten 
Jahren wichtigen Boden gutmachen wird. 
Indes planen auch die US-Hersteller Kapa-
zitätserweiterungen.
„Automatisierung spielt eine Schlüsselrolle, 
wenn es darum geht, Sicherheit, Qualität 
und Rückverfolgbarkeit in der Fertigung 
zu erhöhen und Batterien kosteneffi zient 
zu produzieren. All dies ist für die weite-
re Etablierung von Elektrofahrzeugen von 
entscheidender Bedeutung“, betont Tanja 
Vainio, Leiterin der globalen Business Line 
Auto Tier 1 bei ABB Robotics.  ✱

www.abb.com

WFL Millturn Technologies mit Sitz in Linz 
setzt einen großen Schritt in Richtung Nach-
haltigkeit und investiert in eine Photovoltaik-
anlage. Diese, mit einer Fläche von rund 
1.000 m2, ziert seit Kurzem das Dach der 
Produktionshalle. Im September 2020 wur-
de die Anlage beim Linzer Werkzeugma-
schinenhersteller in Betrieb genommen. Ins-
gesamt wurden 600 PV-Module, die jeweils 
über eine Leistung von 340 Watt verfügen, 
installiert. Die Anlage liefert damit jährlich 
rund zweihunderttausend Kilowattstunden 

WFL

ERNEUERBARE ENERGIEN SIND 
ENTSCHEIDEND

Strom aus erneuerbarer Energie. Dies deckt 
zirka 15 Prozent des jährlichen Stromver-
brauchs und ergibt eine CO

2
-Einsparung von 

rund 25 Tonnen pro Jahr. Der CO
2
 Ausstoß 

wird im Vergleich zur Stromgewinnung aus 
Kohlekraftwerken um den Faktor 20 und 
im Vergleich zu Erdgaskraftwerken um den 
Faktor 10 gesenkt. Ein weiterer positiver 
Effekt ist der reduzierte Wärmeeintrag durch 
das Dach der Halle.  ✱

www.wfl.at

Ein von ABB in Auftrag gegebener Be- führend ist, Europa jedoch in den nächsten 
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Elektrische Antriebe sind aus Produktions-
prozessen nicht wegzudenken – von der 
Automobil- über die Lebensmittel- und 
Pharmaindustrie bis zu allgemeinen Auto-
matisierungsanwendungen. Damit der Be-
trieb bei Ausfall der Spannungsversorgung 
von der letzten Position aus ungehindert 
fortgesetzt werden kann, verfügen die elek-
trischen Antriebe der Serie LE von SMC 
über einen Absolut-Encoder, der ohne Bat-
terie auskommt. Die positiven Folgen sind 
höhere Produktivität, weniger Wartungs- 
und Lagerbedarf sowie eine geringere Um-
weltbelastung.
Auch die modernsten Anlagen kommen un-
ter bestimmten Umständen zum Stillstand – 
aufgrund von Wartungsarbeiten, einem Not-
Aus in Gefahrensituationen oder schlicht 
bei Stromausfall. In diesen Fällen werden 

Die Elektromobilität nimmt Fahrt auf – 
diesen positiven Trend spüren auch die 
Zulieferer für Elektrofahrzeuge. Einer 
davon ist die Lapp Mobility GmbH, die 
vor einiger Zeit als sogenanntes Corpo-
rate Startup gegründet wurde. „Die Nach-
frage nach unseren Ladelösungen ist 
groß. Wir sind auf Wachstumskurs. Für 
das kommende Geschäftsjahr gehen wir 
von einer Umsatzsteigerung von 20 Pro-
zent aus“, freute sich Frank Hubbert, Ge-
schäftsführer der Lapp Mobility GmbH. 
Auch die Zahl der Beschäftigten wuchs 
um 12 Prozent auf jetzt 74 Mitarbeiter.
Lapp hat bereits für den BMW i3, den 
Hyundai Kona oder den E-Caddy von 
Abt sowie für den Carsharing-Anbieter 
Drive Now in Kopenhagen maßge-
schneiderte Ladeprodukte entwickelt. 
Ganz aktuell wird auch für Jaguar Land 
Rover ein Ladesystem produziert. Ak-
tuell im Portfolio ist die Wallbox Light. 
Hierbei handelt es sich um eine mobi-
le Ladestation, die in Kombination mit 
einer Wandhalterung eine flexible Wall-
box bildet. Sie kann fest als Ladestation 
in der Garage installiert und bei Bedarf 
mit einem einfachen Handgriff als mo-
bile Ladestation im Kofferraum verstaut 

Lapp

GRÜNE FAHRT AUFNEHMEN
werden. Mit dieser mobilen Ladestation 
mit Typ 2-Kupplung und Schuko-Netz-
stecker kann ein E-Auto an jeder Haus-
haltssteckdose geladen werden. Die in-
tegrierte Steuer- und Schutzvorrichtung 
in der Controllbox (IC-CPD) übernimmt 

elektrische Antriebe nicht mehr mit Span-
nung versorgt und kommen in ihrer jeweils 
aktuellen Position zum Stehen. Beim Wie-
derhochfahren der Anlage ist dann in der 
Regel eine Referenzfahrt erforderlich. Um 
dies überflüssig zu machen und eine schnel-
lere (Wieder-) Inbetriebnahme zu gewähr-
leisten, hat SMC, der Spezialist für pneu-
matische und elektrische Automatisierung, 
die elektrischen Antriebe der Serie LE mit 

Bosch

ANMELDUNG FÜR  

FACH- 
VERANSTALTUNG 
F-CELL 
Die Zeit der Theorien und Poten-
zialanalysen ist vorbei. Kleine und 
große Unternehmen der Wasser-
stoff- und Brennstoffzellentechno-
logie schalten um auf Produktion. 
Darunter auch f-cell-Aussteller wie 
Bosch. Viele von ihnen treffen sich 
am 14. und 15. September 
2021 live und persönlich auf der 
Fachveranstaltung in Stuttgart. 
Besucher können sich jetzt unter 
www.f-cell.de für die Präsenz- 
veranstaltung registrieren. ✱

einem batterielosem Absolut-Encoder aus-
gestattet. Schnell wieder einsatzbereit Der 
eingebaute Absolut-Encoder für Schrittmo-
toren mit einer Nennspannung von 24 VDC 
(±10 %) speichert die aktuelle Position des 
Antriebs nach einem Spannungsabfall und 
ermöglicht, den Betrieb direkt von der letz-
ten Stopp-Position aus fortzusetzen.  ✱

www.smc.at

SMC

MEHR PRODUKTIVITÄT  
UND NACHHALTIGKEIT

die Ladesteuerung. Das IC-CPD im La-
desystem erfüllt die Norm IEC 62752 
und hat vier LEDs zur Ladekontrolle 
und zur Anzeige von Störungen.  ✱

www.lappaustria.at



Cloos und FerRobotics 
kooperieren seit 2020 im 
Bereich der automatisier-
ten Schleiftechnik. Die 
ersten Anlagen sind be-
reits erfolgreich bei Kun-
den in unterschiedlichen 
Branchen im Einsatz. Da-
bei verbinden die Spezia-
listen für hochkomplexe 
Fertigungslösungen in der 
Schweiß- und Robotertechnik aus dem hessischen Haiger und die 
Experten für sensitive Robotik-Elemente aus dem österreichischen 
Linz ihre Kernkompetenzen.  ✱
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Der Kunde haftet gegenüber Technik & Medien Verlagsges.m.b.H. dafür, dass die 
von ihm überlassenen Lichtbilder und Beiträge sein uneingeschränktes Eigentum 
darstellen, er hinsichtlich derselben über die uneingeschränkten Urheberrechte bzw. 
Weitergaberechte verfügt und insoferne berechtigt ist, diese der Technik & Medien 
Verlagsges.m.b.H. zur geschäftlichen Verwertung, Veröffentlichung und Verbrei-
tung zu übergeben und verpflichtet sich, die Technik & Medien Verlagsges.m.b.H. 
hinsichtlich sämtlicher Schäden, Aufwendungen und Nachteile schad- und klaglos 
zu halten, welche aus der Verwendung derselben ihr erwachsen. Weiters haftet der 
Kunde dafür, dass durch die überlassenen Lichtbilder und Beiträge sowie deren In-
halte in keinerlei Rechte (insbesondere Urheberrechte, Markenrechte, Musterreche, 
Persönlichkeitsrechte etc.) Dritter eingegriffen wird und auch keinerlei Persönlich-
keitsrechte abgebildeter Personen verletzt werden. Auch diesbezüglich übernimmt 
der Kunde die Verpflichtung zur Schad- und Klagloshaltung.

Aus Gründen der besseren Lesbarkeit verzichten wir im MM auf die parallele Nen-
nung männlicher und weiblicher Sprachformen. Sämtliche Personenbezeichnungen 
gelten selbstverständlich für beide Geschlechter.
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Kein Lärm, kein 
Rauch, keine Hitze, 
kein Materialeinsatz 
– Virtual Welding 
von Fronius bietet 
einen absolut siche-
ren sowie nachhal-
tigen Rahmen für 
das Training ange-
hender Schweißer. 
Ähnlich wie im 

Flugsimulator wird mittels VR-Brille und hervorragender Graphik 
ein realitätsnahes Schweißerlebnis ermöglicht. Als Ergebnis steht 
eine hochqualitative Schweißausbildung, durch die gleichzeitig 
Kosten eingespart werden.  ✱
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Tooling the Future
www.ceratizit.com

CERATIZIT is a high-technology engineering 

group specialised in cutting tools and hard 

material solutions.

Everything for machining  

from the spindle  

to machine table

cuttingtools.ceratizit.com/catalogue

Reserve your new Team  

Cutting Tools catalogue now:

Tooling the Future
www.ceratizit.com

CERATIZIT ist eine Hightech-Engineering-Gruppe, 

spezialisiert auf Zerspanungswerkzeuge und 

Hartstofflösungen.

from the spindle 

Cutting Tools catalogue now:

Alles für die Zerspanung zwischen  

Maschinenspindel und 

Maschinentisch 

cutting.tools/katalog

Jetzt den neuen Team  

Cutting Tools-Katalog sichern:


