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www.safety-products.de

Die smarte Prozesszuhaltung
Vorrausschauende Wartung dank Selbstüberwachung

Reihenschaltung und hohe Diagnose intelligent kombiniert

Zwei Pigtail-Kabel ermöglichen die direkte und  intelligente  Reihenschaltung mit bis zu 30 Prozess zuhaltungen, 
bei der eine  Einzelauswertung der  Geräte ohne spezielle Gateways möglich ist.

• Bluetooth-Schnittstelle zur direkten Kommunikation mit der  Standard-SPS und der HOLDX-Manager App

• Selbstständige Prozessüberwachung – Diagnosefehlererkennung ohne zusätzliche Mess- oder Diagnosegeräte

• Vorrausschauende Wartung durch Überwachung der  Lebensdauer

HOLDX R



www.zimmer-group.de

[   ]

SYSTEMATISCH ERFOLGREICH.

Industrie 4.0
Systemlösungen 
+ Anschlussfertige Systemlösungen
+ Passgenau entwickelt für Ihre 
   Anwendung 
+ 100% geprüft
+ Vorprogrammierte Verfahrpro昀le
+ Inkl. detaillierter Dokumentation

THE KNOW-HOW FACTORY

cloudZ – die Cloudlösung der Zimmer Group

[   ] virtualZ – der digitale Zwilling der Zimmer Group

Editorial 3

Murphys Gesetz 
Es geht schief, was schief gehen kann. Erst hat die EU zu wenig Impfstoff 
bestellt, dann gerät sie ins Kreuzfeuer der Kritik, dass sie Impfstoff ex-

portiert, obwohl die Mitgliedsländer selbst über zu wenig Impfdosen verfügen. 
Das trägt angesichts zunehmender Infektionszahlen nicht zum Vertrauen bei – 
obwohl es handelspolitisch korrekt war. In den USA wird geimpft bis die Nadel 
qualmt – und keine einzige Dosis wird exportiert. Europa trödelt auf der Impf-
tour auf der Verliererspur herum.  

Die EU hat viele Stärken, die dem Maschinenbau auch hierzulande helfen. 
Stärken werden gebündelt, denn nur so können wir uns gegenüber Ländern wie 
China auf dem Weltmarkt behaupten. Das Impfdesaster hat Schwächen auf-
gedeckt. Leider verliert auch die Vision der europäischen Integration an Strahl-
kraft. Die einzelnen Volkswirtschaften konkurrieren wieder stärker um Wett-
bewerbsvorteile. Dadurch steigt die Bedeutung regionaler Lieferketten, um z.B. 
die Verfügbarkeit von Komponenten sicherzustellen und sich unabhängiger von 
den Risiken und Unwägbarkeiten anderer Märkte zu machen.  

Der deutsche Maschinen- und Anlagenbau ist dafür vergleichsweise gut auf-
gestellt, denn viele Branchen, wie die Verpackung, der Werkzeugmaschinenbau 
und die Holzbearbeitung zeichnen sich durch hohe Wertschöpfung und Ferti-
gungstiefe aus. Das unterscheidet sie von Maschinenbauern vieler anderer 
 Regionen, die oft reine Montagebetriebe sind und viele Leistungen von der 
Zerspanung über die Steuerungstechnik bis zur Qualitätssicherung und Doku -
mentation an externe Anbieter auslagern. Verschlankung bringt zwar mehr 
 Flexibilität, da die gesamte Zulieferung ‘on demand’ erfolgen kann und sich 
 veränderten Marktanforderungen einfach anpassen lässt. Aber damit steigt die 
Abhängigkeit. Lieferengpässe können schnell zu Produktionsausfällen führen. 

Wie schmerzlich Lieferengpässe sein können, hat sich bei der EU-Impf -
strategie gezeigt. Das Virus vermehrt sich schneller als bürokratische Strategen 
handeln. Allerdings kosten Lieferengpässe im Maschinenbau keine Menschen-
leben, wie das bei einer verpatzten Impfkampagne der Fall ist. 

 
Herzlichst Ihr 

Chefredakteur Peter Schäfer

Ich freue mich auf Ihre Reaktion. 
Rufen Sie an, schreiben oder mailen 
Sie mir.  
 
Peter H. Schäfer 
Schragenhofstraße 35 Haus A 
80992 München 
Telefon: 0 64 21/30 86-201  
 

 pschaefer@tedo-verlag.de

Anzeige
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Losyco konstruiert maßgefer-
tigte Lösungen zur effizienten Produktionslogistik und Materialbeschickung. Auf 
Basis ihres innovativen LOXrail-Schienensystems realisieren die Bielefelder Spezia-
listen kundenspezifische Förderkonzepte im Schwerlastsegment. Vom Werkzeug- 
und Landmaschinenbau über Hersteller von Baumaschinen, Windkraftanlagen bis 
zur Automobil- und Flugzeugindustrie unterstützt Losyco weltweit Kunden bei der 
Optimierung ihrer Produktionsprozesse. Zusätzlich zur Konzeption und Installation 
kompletter Transportsysteme eignet sich die breite Auswahl an LOXrail-Komponenten 
auch ideal zur Erweiterung und Ergänzung bestehender Anlagen. 

 www.losyco.com
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Schlanke Lösungen für Schwergewichte
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Zum 1. Februar 
2021 hat Marc Hempel die Position als Sales Manager 
Vacuum bei Gimatic übernommen. Damit setzt die deut-
sche Tochter der italienischen Gimatic S.r.l. ihren neuen 
Produktbereich Vakuumtechnik auf ein stabiles Fun-
dament. Gimatic hat kürzlich das Portfolio an pneuma-
tischen und mechatronischen Greifer- und Hand-
habungs-Komponenten um ein Sortiment an Vaku-
umprodukten erweitert. Damit bietet das Mitglied der 
Barnes Group nun auch Saugnäpfe, Pumpen, Sensoren 
und Zubehör für die Vakuumtechnik an. Hempel wird, 
als Spezialist der Vakuumtechnik, als neuer Vertriebsmanager in DACH und Benelux eine 
eigenständige Vertriebsstruktur für den neuen Produktbereich aufbauen. Dabei setzt er 
zusammen mit Geschäftsführer Johannes Lörcher ganz klar auf Cross-Selling-Effekte 
mit der bestehenden Produktpalette. Viele der Gimatic-Kunden würden die Automatisie-
rung ihrer Prozesse weiter vorantreiben, worin man in Hechingen große Chancen für das 
neue Portfolio sieht.  www.gimatic.com/de
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Der zum Ametek-Konzern gehö-
rende Antriebstechnikhersteller Dunkermotoren hat im März 2021 EGS Automatisie-
rungstechnik übernommen. Mit der Akquisition übernimmt Dunkermotoren 100% der An-

teile von EGS. Das Unternehmen EGS ist in 
der Zwischenzeit zu EGS Automation umfir-
miert und bleibt rechtlich weiterhin eigen-
ständig am Standort Donaueschingen. Die 
insgesamt 54 Mitarbeiter der Firma werden 
alle übernommen. Mit Dunkermotorens 
Hauptstandort in Bonndorf im Schwarzwald 
liegen die beiden Unternehmen nur unweit 
auseinander. Für beide Geschäftsführer 
stellt die Akquisition eine einmalige Chance 
dar, die Kompetenzen des jeweiligen Unter-
nehmens weiter zu stärken.
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Dunkermotoren übernimmt EGS Automation

 Lapp baut sein Portfolio an 
Produkten und Dienstleistungen rund um die Ladeinfrastruktur strategisch weiter aus. 
„Wir wollen noch mehr Marktrelevanz gewinnen und mit unserem Knowhow und unseren 
Erfahrungen das Marktwachstum befeuern“, sagt Frank Hubbert, 
Geschäftsführer der vor eineinhalb Jahren gegründeten Lapp 
Mobility. Um das zu erreichen werden die Strukturen im Unter-
nehmen kontinuierlich an die Marktanforderungen angepasst. 
Seit wenigen Wochen hat Lapp Mobility (LMD) auch ein eigenes 
Entwicklungs-Labor mit einem umfassenden Mess -und Prüf-
portfolio für Ladeeinrichtungen für Elektromobilität. 

„Unser hochmodernes Labor basiert auf dem Automotive-
Standard IATF16949. Wichtige Prüfungen und Tests können nun 
von uns selber durchgeführt werden. Schnelligkeit und Aus-
sagefähigkeit gegenüber unseren Kunden verbessern sich da-
durch dramatisch. Zusätzliche Fähigkeiten wie Heating-Cycle-
Tests und ISO15118 Datenmanagement Werkzeuge helfen uns 
auf Augenhöhe mit unseren Kunden aus der Automobilindustrie 
zu sprechen”, betont Hubbert.                www.lappmobility.com Bi
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Lapp Mobility jetzt mit eigenem Testzentrum

Nachrichten8

Kurz notiert

’Resilient dank künstlicher Intel-
ligenz( KI)’, so könnte das Motto lauten. 
KI optimiert Prozesse und gestaltet die 
gesamte Produktion zuverlässiger, fle-
xibler und resilienter. Wie genau das 
funktioniert, zeigt das Fraunhofer IPA 
vom 12. bis 16. April auf der virtuellen 
Hannover Messe.

Anfang März hat die Industrial Di-
gital Twin Association (IDTA) ihre Tätig-
keit aufgenommen. Der Mannheimer Au-
tomatisierungsspezialist Pepperl+Fuchs 
ist eines der 23 Gründungmitglieder der 
Vereinigung, zusammen mit anderen pro-
minenten Unternehmen aus der Elektro-
industrie, dem Maschinenbau, der Soft-
wareindustrie und weiteren Branchen. 
Zudem sind die Industrieverbände VDMA 
und ZVEI als Mitinitiatoren der Gründung 
beteiligt. Die IDTA versteht sich als inter-
national ausgerichtete Nutzerorganisa-
tion für das Instrument des digitalen 
Zwillings in der Industrie 4.0.

Mit der ‘Hydrothermal Plastic Re-
cycling Solution’ (HydroPRS) lassen sich 
durch chemisches Recycling innerhalb 
von 25 Minuten Plastikabfälle wieder als 
wertvollen Rohstoff nutzbar machen. Um 
diese revolutionäre Technologie weltweit 
voranzubringen, erhöht der Motion Plas-
tics Spezialist Igus nun seine Investitio-
nen in Mura Technology auf rund 5 Millio-
nen Euro. Als weiteres wichtiges Indus-
trieunternehmen ging KBR im Januar 
eine Partnerschaft mit Mura ein. 

Die für den 9. + 10. Juni 2021 
geplante All About Automation in Essen 
wird  pandemiebedingt auf den 27. + 
28. Oktober 2021 verschoben. Im Sep-
tember 2020 fand, mit einem von Aus-
stellern und Besuchern hervorragend 
bewerteten Hygienekonzept, bereits 
eine All About Automation in Essen 
unter Pandemiebedingungen statt. 
„Uns ist wichtig, sobald wie wieder 
möglich mit unseren regionalen Prä-
senzmessen die so wichtige Plattform 
für den persönlichen Austausch zu bie-
ten”, so Tanja Waglöhner, Geschäfts-
führerin Untitled Exhibitions.  
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Im Rahmen der im 
vergangenen Jahr verkündeten Roadmap 2025 investiert Schaeffler rund 
80 Millionen Euro in ein neues Zentrallabor in Herzogenaurach. Die Inves-
tition zielt auf die Sicherung der Wettbewerbs- und Zukunftsfähigkeit der 
Schaeffler Gruppe sowie die Stärkung des Technologiestandorts Herzogen-
aurach. Das Zentrallabor, das jetzt in der konkreten Planungsphase ist, soll 
im Jahr 2023 fertiggestellt werden. 

Am Stammsitz des Konzerns entsteht ein divisionsübergreifendes Zen-
trallabor, das auf einer Bruttogesamtfläche von rund 15.000m² zukünftig 15 Laboren und mehr als 360 Mitarbeitenden Platz bie-
tet. Das Zentrallabor bündelt Kernkompetenzen und Schlüsseltechnologien der Schaeffler Gruppe, vor allem in den Bereichen 
Mess-, Prüf- und Kalibriertechnik, Materialwissenschaft, Werkstoffgestaltung und Elektrochemie sowie Optimierung von Lebens-
dauer, Belastung und Zuverlässigkeit. Außerdem wird ein Elektroniklabor aufgebaut. Mit der Konsolidierung der Aktivitäten unter 
einem Dach soll der spartenübergreifende Wissens- und Technologietransfer intensiviert sowie Performancesteigerung durch 
die gemeinsame Nutzung von Ressourcen erreicht werden. 

„Im neuen Zentrallabor werden wir bereichsübergreifende Grundlagentechnologien bereitstellen, um damit z.B. Produktent-
wicklungen für nachhaltige und CO2-neutrale Mobilitäts- und Energie-Ökosysteme zu ermöglichen“, erklärt Uwe Wagner, Vorstand 
Forschung und Entwicklung von Schaeffler.  www.schaeffler.com 

Zentrallabor am Campus Herzogenaurach

Um die hohe Qualität seiner Produkte 
jederzeit garantieren zu können, betreibt RK Rose+Krieger ein hervorragendes aus-
gerüstetes Prüflabor. Hier führt der Spezialist für Verbindungs- und Positioniersysteme 
umfangreiche Tests in allen Produktbereichen durch – von ganzjährigen Testzyklen bis 
hin zur stichprobenartigen Serienüberwachung. Auch Kundenanfragen werden auf Herz 
und Nieren geprüft, bevor über eine Realisierung entschieden wird. Denn bei RK 
Rose+Krieger gilt: Wir sagen, was wir können und tun, was wir sagen! Wir sagen jedoch 
auch, was wir nicht können und tun es dann nicht! 

„Wir weisen in unseren Produktkatalogen nur Werte aus, die sich in umfang-
reichen Tests sicher bewiesen haben. Zudem prüfen wir in unserem Testlabor 
eine mögliche kundenindividuelle Sonderanwendung unserer Produkte zunächst 
eingehend auf Basis der Kundenanforderungen“, erklärt Lukas Göking, Produktmanager bei RK Rose+Krieger und führt aus: 
„Besucher zeigen sich immer wieder beindruckt, dass wir als mittelständisches Unternehmen ein solch gut ausgestattetes 
Prüflabor unterhalten.  www.rk-rose-krieger.com 

Bild: RK Rose+Krieger GmbH

Prüflabor sichert Qualitätsanspruch

Bonfiglioli hat im März 2021 das italienische Unternehmen Sampingranaggi in 
Bentivoglio (Bologna) für den Preis von rund 7Mio.€ erworben. Diese Akquisition ist eine Bestätigung des Interesses, das Bon-
figlioli bereits an Sampingranaggi gezeigt hatte, ein Interesse, das durch die totale Synergie des Knowhows von Sampingranaggi 
mit den Entwicklungs- und Produktionsstrategien der Gruppe erzeugt wurde sowie durch den Erhalt und die Konsolidierung der 
strategischen Lieferkette von Sampingranaggi, die ihre Rolle als technologischer Dreh- und Angelpunkt für die Region und den 
Großraum Bologna stärkt. Diese Übernahme umfasst alle Vermögenswerte der italienischen und chinesischen Gesellschaften 
von Sampingranaggi (Bentivoglio-Bologna, Funo di Argelato-Bologna und Shanghai-China), ihre Lager, die Marke Sampingranaggi, 

Patente, Projekte und Produkte für die Robotik sowie die vollständige Übernahme 
aller Mitarbeiter. Sampingranaggi erzielte im Jahr 2020 einen Umsatz von 
21Mio.€, davon 15 in Italien und 6 in China. 

Vor diesem Hintergrund hat der Antriebsspezialist Bonfiglioli bereits am 3. 
März 2021 mit der Region Emilia-Romagna, der Stadt Bologna, der FIOM-CGIL 
Emilia Romagna, der FIOM-CGIL Bologna und Vertretern der Sampingranaggi Ge-
werkschaft RSU eine ‘Bonfiglioli/Sampingranaggi-Integrationsvereinbarung’ un-
terzeichnet, die das Kaufangebot der Gruppe ergänzt und zweckdienlich ist, um 
die Kontinuität der Produktion in Sampingranaggi und der dort arbeitenden Men-
schen, derzeit etwa 80, zu sichern. 

Einer der wichtigen Schritte der Integration der Sampingranaggi-Mitarbeiter ist 
die Bereitstellung von regelmäßigen Schulungsprogrammen der Bonfiglioli Aca-
demy, mit dem Ziel einer synergetischen und bereichsübergreifenden Verbreitung 
ihrer jeweiligen Fähigkeiten.  www.bonfiglioli.com/germany/de 
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Bonfiglioli erwirbt Sampingranaggi

Bild: Schaeffler Technologies AG & Co. KG
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 Mit der neuen PowerPak Plus-Baureihe der Thermo-
formanlagen erfüllt GEA die Anforderungen anspruchs-
voller Kunden in der Nahrungsmittelverpackung.
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Gute Führung ohne Schmierung
In der neuen Generation der Thermoform-Verpackungsanlagen PowerPak Plus hat GEA zahlreiche Innovationen 
miteinander vereint. Geholfen haben dabei die Linearlager, Gleitlager und Antriebselemente aus dem Konstrukti-
onsbaukasten des Motion-Plastics-Spezialisten Igus. Wichtige Auswahlkriterien waren: Verzicht auf aktive 
Schmierung, lange Lebensdauer, hygienegerechte Konstruktion und Eignung für intensive Reinigungsprozesse.

sich bestens. Was auch nicht über-
rascht, denn die GEA-Konstrukteure in 
Biedenkopf-Wallau haben echte Innova-
tionen mit klarem Kundennutzen reali-
siert und dabei – wie schon bei der Vor-
gängerserie – den Igus Konstruktions-
baukasten zu Hilfe genommen. 

 
Beste Sicht auf den Prozess 
Eine Innovation der neuen Thermoform-
anlage ist schon auf den ersten Blick zu 
sehen – sie erlaubt eine freie Sicht auf 
den Prozess. Die klassischen Schutz-
hauben wurden durch eine einzige Schie-
betür ersetzt, die sich über die gesamte 
Arbeitsbreite von bis zu drei Metern 
nach unten schieben lässt. Geführt wird 
die Tür an beiden Seiten über Igus-Line-
arsysteme der Serie Drylin W und das 
entsprechende Drylin-Hybrid-Rollenlager. 
Sie sind verdeckt eingebaut und werden 
über Gegengewichte in der gewünschten 
Position gehalten. Mit dieser unkonven-
tionellen Lösung haben die GEA-Inge-
nieure auch die Sicherheitsexperten der 
Berufsgenossenschaft überzeugt. Jür-
gen Niesar, Konstrukteur in der For-
schung und Produktentwicklung: „Sie 

haben nur als zusätzliche Absicherung 
eine Lichtschranke am oberen Ab-
schluss der Tür gefordert.“ 

 
Zentrale Anforderung:  
keine aktive Schmierung 
Die Vorteile der Schiebetür bestehen in 
der freien Sicht und dem optimalen Zu-
gang zum Arbeitsraum. Die Drylin-Line-
arführungen bieten den Vorteil, dass sie 
ein leichtgängiges Auf und Ab der Tür er-
möglichen und ohne aktive Schmierung 
auskommen. Das ist für GEA aus mehre-
ren Gründen eine zentrale Anforderung. 
Jürgen Niesar: „Da die Maschinen Nah-
rungsmittel verpacken, verzichten wir 
auf Schmierung, da sie Kontaminationen 
verursachen könnte.“ 

Auch die aus Hygienegründen erfor-
derliche Reinigung der Anlagen und wei-
tere Umgebungsbedingungen erschwe-
ren die Auswahl von Antriebskomponen-
ten: Einige Anwender reinigen ihre Ver-
packungsmaschinen mit Heißdampf, an-
dere schäumen sie mit Säuren oder Lau-
gen ein. Auch Trockeneis kommt zum 
Einsatz. Das alles sind extreme Belas-
tungen für die Lagerstellen. Schmier-

Verpackung frischer Lebensmittel

Beim Verpacken frischer Lebens-
mittel – insbesondere von Fleisch 

und Käse – hat sich das Thermoformen 
durchgesetzt. Eine stabile Unterfolie wird 
in die vom Anwender gewünschte Scha-
lenform gebracht, die Ware eingelegt 
(wenn gewünscht im Vakuum oder unter 
Schutzgas) und mit einer meist trans-
parenten Oberfolie versiegelt. 

Lebensmittelhersteller, die dabei auf 
hohe Verpackungsqualität sowie auf eine 
lange Lebensdauer der Verpackungslinie 
achten, nutzen für diese Aufgabe häufig 
die Maschinen der PowerPak-Serie von 
GEA Food Solutions – und das weltweit. 
Entsprechend hoch waren die Anforderun-
gen bei der Entwicklung der neuen Power-
Pak Plus, zumal die Mehrzahl der an-
spruchsvollen Anwender durchaus zufrie-
den war mit dem Status quo der „alten“ 
PowerPak. Auch die Reputation von GEA 
– einem international führenden Anbieter 
von Prozesstechnik für die Nahrungsmit-
telindustrie mit einem Umsatz von 4,83 
Milliarden Euro (2018) – legte die  
Messlatte hoch. 

Die Erwartungen wurden jedenfalls 
erfüllt, denn die PowerPak Plus verkauft 
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stoff würde schnell ausgewaschen, des-
halb fordert GEA schmierstofffreie Kom-
ponenten. Zudem ist die Umgebung – 
eben wegen der Reinigung – meist 
feucht und die Temperatur kann sehr 
kalt (zum Beispiel bei der Verpackung 
von Fleisch- und Wurstwaren) oder 
warm (in Großbäckereien) sein. 

 
Bestens geeignet für anspruchs-
volle Umgebungsbedingungen 
All das stellt besondere Anforderungen 
an rotative und lineare Lager. Die An-
triebskomponenten von Igus sind für sol-
che Anwendungen entwickelt. Bei den Li-
nearlagern werden Aluminium- oder Edel-
stahlführungen verwendet, auf denen 
Gleitelemente aus Tribo-Polymeren mit 
inkorporiertem Schmierstoff verfahren. 
Diese Werkstoffkombination kommt 
ohne zusätzliche Schmierstoffe aus und 
bewährt sich unter den widrigen Umge-
bungsbedingungen der Nahrungsmittel-
verarbeitung und –verpackung. Deshalb 
kommt sie – als Drylin-Linearlager – 
auch in anderen Bereichen der Power-
PakPlus-Maschinen zum Einsatz. Ein Bei-
spiel: Die Sicherheitseinhausung der Rol-
lentrommel zur Unterfolienabwicklung, 
die der Thermoformanlage das Material 
zuführt, muss als bewegte Einheit 
ebenso abgesichert werden: Hier haben 
die GEA-Konstrukteure eine Schiebetür 
vorgesehen, die hier allerdings der Rol-
lenkontur folgt und über eine gebogene 
Linearführung aus dem Drylin  W-Pro-
gramm geöffnet und geschlossen wird. 

Einfach aufgebaut und elektrisch 
leitfähig: neues Spannsystem  
für Folien 
Nicht nur beim Startpunkt der Folien-
abwicklung, auch im weiteren Verlauf der 
Folienverarbeitung hat GEA gleich meh-
rere Innovationen mithilfe von Igus-Kom-
ponenten verwirklicht, die aus Anwender-
sicht größten Nutzen bringen. 

Die (dünnen) Oberfolien werden mit 
einer definierten Bahnspannung abge-
rollt, denn sie müssen bei der Verarbei-
tung gereckt werden, dürfen aber nicht 
reißen. Ein von GEA selbst entwickelter 
Torquemotor bewegt die bis zu 200kg 
schwere Folienrolle, eine „schnelle“ Re-
gelung hält die Bahnspannung im ge-
wünschten Bereich und muss die Ab-
rollgeschwindigkeit auch an die kleiner 
werdende Rolle anpassen. Das Spann-
system – eine verstellbare Rolle – wird 
rezeptabhängig voreingestellt, die bis-

lang übliche „Tänzerrolle“ entfällt. 
Beim Folienwechsel fährt die Verstel-
lung die Rolle aus dem Spannsystem. 
Diese lineare Verstellung wird auto-
matisch über ein Lineargleitlager vom 
Typ Drylin JUM vorgenommen, bei dem 
ein Tribokunststofflager aus leit -
fähigem Iglidur  F2 eine elektrostati-
sche Aufladung der Folie verhindert. 
Frank Sabato, Konstrukteur in der Pro-
duktentwicklung Horizontalverpack -
ung: „Wir haben ein Gleitlager in die 
Gleitfläche integriert, die als Linearfolie 
ausgeführt ist. Das funktioniert in der 
Praxis sehr gut und ersetzt das Ablei-
ten über ein Kupferband.“ 
 
Polymerkugellager  
an den Umlenkrollen 
Die Führungsrollen selbst werden mit 
den Xiros-Polymerkugellagern gelagert. 
Frank Sabato: „Auch hier nutzen wir den 
Vorteil der elektrostatischen Ableitung. 
Wenn wir an dieser Stelle konventionelle 
Kugellager einsetzen, kann es zum Fun-
kenüberschlag kommen.“ Einen weiteren 
Vorteil zeigt Frank Sabato, indem er eine 
Rolle leicht in Drehung versetzt: Sie läuft 
und läuft und läuft, da aufwendige Dich-
tungskonzepte beim Xiros-Design über-
flüssig sind. Das überzeugt die Kunden. 
Die Kombination von Polymergehäuse 
und Edelstahlkugeln gewährleistet einen 
schmiermittel- und wartungsfreien Be-
trieb, und die FDA-Zulassung dokumen-
tiert die Eignung für die Nahrungsmittel-
verpackung. Zudem kann GEA nun mit 
nur drei hygienisch geschlossenen, elek-
trisch leitfähigen und leichtgängigen Se-
rienrollen alle Umlenkungen der Power-
Pak Plus realisieren. 

 Die großflächige Schiebetür (siehe Bild 1) ersetzt alle alten Haubenlagerungen.  
Geöffnet und geschlossen wird sie mithilfe von Drylin W-Hybridlinearrollenlagern.

Bild: igus GmbH

 Auch in der Unterfolienabwicklung wird die verschiebbare Sicherheitseinhausung mit  
leichtgängigen Drylin W-Linearführungen bewegt – hier aber in der gebogenen Variante.
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Bahnkantenregulierung mit  
Sensorik und Stellmotor 
Der Folienlauf muss nicht nur im Hin-
blick auf Abrollgeschwindigkeit und 
Spannung reguliert werden, sondern 
auch in der Längsrichtung. Jürgen Nie-
sar: „Ein Sensor erfasst die Bahnkante 
und gibt der Steuerung eines Stellmotors 
in der Rollentrommel das Signal zum 
Nachregeln. Für den Anwender heißt das: 
Er kann verschiedenste Folienqualitäten 
verarbeiten. Dieser Vorteil wird von den 
Kunden, die unter hohem Kostendruck 
stehen, sehr gelobt.“ Technisch wird die 

Bahnkantenverstellung wiederum mit 
dem Igus Antriebsbaukasten gelöst: Ein 
DC-Motor treibt eine Drylin-Trapezgewin-
despindel an, die Mutter aus Iglidur-Tri-
bokunststoff verschiebt die Rolle axial. 
Hier wie auch bei den anderen Projekten 
betonen die GEA-Entwickler die stets 
gute und konstruktive Zusammenarbeit 
mit Igus bei der Auswahl der Kom-
ponenten und der kontinuierlichen Opti-
mierung einzelner Lagerstellen. 

Kunden, die zu ihrer PowerPak Plus 
auch das „TiroLabel“-Etikettiermodul 
bestellen, erhalten neben weiteren 

Igus-Kunststofflagern eine langlebige 
Kunststoffkomponente „made in Colo-
gne“: Die Energie- und Signalzuführung 
des Etikettenspenders erfolgt über 
eine Igus Energiekette. 

 
Sehr robust: Hubsystem für die 
Tiefzieh- und Siegelstationen 
Ein für die Thermoformanlagen ganz 
wichtiger Bewegungsablauf wurde 
schon bei der Vorgängergeneration der 
PowerPak Plus mit Igus-Lagern dar-
gestellt. Die schweren Werkzeuge der 
Tiefzieh- und Siegelstationen, in denen 
die Unterfolie unter Einwirkungen von 
Druck und Wärme ihre Form erhalten, 
müssen in vertikaler Richtung beweg-
lich sein. Dies gewährleisten Hubstatio-
nen mit Linearhub- und Kniehebelsyste-
men. Ihre Achsen werden in Iglidur-
Gleitlagern geführt, wobei je nach An-
wendung zwei verschiedene Polymer-
werkstoffe – Iglidur J und Iglidur Z – 
zum Einsatz kommen und hohe Kräfte 
aufnehmen. Für die Linearhübe werden 
Drylin-Linearfolien und Linearclipslager 
der Serie Iglidur JUCM verbaut. 

 
Die Erwartungen der  
Anwender erfüllt 
Mit der neuen PowerPak-Plus-Baureihe 
hat GEA – das kann man schon am 
Auftragseingang erkennen – die Erwar-
tungen der „Verpacker“ bestens erfüllt. 
Jürgen Niesar: „Die Anwender wün-
schen eine möglichst wartungsfreie 
Maschine, die keine Schmierung benö-
tigt, absolut hygienekonform ist, sich 
hervorragend reinigen lässt, kurze Um-
rüstzeiten ermöglicht und eine sehr 
hohe Lebensdauer erreicht.“ Die Igus-
Antriebselemente leisten dazu einen 
wesentlichen Beitrag.  www.igus.de 
 

 

 In den hygienisch gestalteten Folienumlenkrollen kommen 
xiros F180-Kunststoffkugellager zum Einsatz.

 Die wartungsfreie automatische Bahnkantenregelung mit Drylin Trapezgewindemutter und 
Drylin R-Linearfolien schafft die Voraussetzung für die Verarbeitung diverser Folienqualitäten. 

Bilder: igus GmbH

 In den 'TiroLabel'-Etikettierstationen übernehmen 
Igus Energieketten die Energie- und Signalzuführung.
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In turbulenten Zeiten des Wandels
Zuerst blieben Lieferungen aus, dann brach die 
Nachfrage ein: Covid19 hat die Maschinen-
bauer in den vergangenen Monaten oft an ihre 
Grenzen gebracht. So auch die Dr. Erich Tretter 
GmbH. Doch trotz Umsatzeinbrüchen hätten 
Krisen auch etwas Heilendes, sagt Geschäfts-
führer Tassilo Tretter. Schließlich lassen sich 
so eingefahrene Prozesse überdenken, alte 
Muster aufbrechen und das Vakuum nutzen, 
um Neues auf den Weg zu bringen – zum Bei-
spiel die Digitalisierung. 

„Corona hat die Vorteile der Digita-
lisierung in den vergangenen Mo-

naten immer sichtbarer gemacht. Gleich-
zeitig schien es auch so, als ob sich Hür-
den auf dem Weg dahin immer weiter 
senken würden“, bemerkt Tassilo Tretter. 
Mit seinem Unternehmen fertigt und lie-
fert er Lineartechnik, insbesondere für 
den Sondermaschinenbau. Digitalisierung 
ist im Unternehmen schon seit einiger 
Zeit ein Thema, die Umsetzung verlief bis 
zur Pandemie allerdings nur langsam. 

Als Dr. Tretter seine Strategie für 2020 
definierte, war von Covid-19 noch keine 
Rede. Das Ziel: die Fertigungstiefe erhö-
hen. Um komplexe Bauteile noch präziser 
und effizienter herstellen zu können, in-
vestierte der schwäbische Anbieter seit 
Jahren verstärkt in die Fertigung. Neu-
anschaffungen wie eine leistungsfähigere 
Drehmaschine mit angetriebenen Werk-
zeugen und Stangenlader von einem re-
nommierten deutschen Hersteller haben 
sich schneller als geplant rentiert. Mit die-
ser lassen sich nun auch mittlere Serien 
kosteneffizient bearbeiten – Kunden pro-
fitieren am Ende von höchster Qualität zu 
attraktivem Preis. Mit den steigenden 
Kundenansprüchen im Blick investierte 
Dr. Tretter 2020 auch in eine eigene La-
serbeschriftungsmaschine, um die Bau-
teile individuell beschriften zu können. 

Eine fehler-unanfälligere Kennzeichnung 
der gefertigten Komponenten im eigenen 
Haus sind positive Nebeneffekte, die wie-
derum den Fehlervermeidungsstrategien 
zu Gute kommen. Das größte Projekt war 
jedoch die Übernahme des langjährigen 
Partners IGT aus dem westfälischen 
Schwelm. „Wir konnten so unsere Ferti-
gungstiefe von der Veredelung hin zur 
Herstellung von Gewindetrieben weiter 
steigern“, berichtet Tassilo Tretter. Eine 
strategische Entscheidung, um als Kom-
plettanbieter in der Kugelgewindetechnik 
sowohl die eigene Marktstellung zu stär-
ken als auch Kunden noch passgenauere 
Lösungen anbieten zu können.  

 
Digitalisierung vorantreiben 
Ein weiteres strategisches Steckenpferd 
ist die konkrete Umsetzung des Themas 
Digitalisierung im eigenen Haus. „Wir 
sehen darin einen Weg, unsere Zeit noch 
sinnvoller zu nutzen und uns schlussend-
lich mehr um unsere Kunden und weniger 
um unsere internen Prozesse zu küm-
mern. Haben wir digital erstmal alles sau-
ber hinterlegt, profitieren wir von der Ein-
fachheit und sparen wertvolle Zeit und 
Kosten“, ist Tassilo Tretter überzeugt. Ein 
Beispiel ist das papierlose Büro, das 
schon seit 2019 in Teilen des Unterneh-
mens testweise umgesetzt wurde. Natür-

lich sei es schwierig, Gewohnheiten zu 
durchbrechen und gewisse Dokumente 
oder Formulare nicht mehr ausgedruckt 
in den Händen zu halten, hat die Ge-
schäftsleitung an ihren Mitarbeitern fest-
gestellt. Doch Corona änderte auch hier 
einiges. Um Kontakte zu vermeiden, 
schickte das Unternehmen sein Personal 
teilweise ins Homeoffice. Damit war es 
nicht mehr möglich, einfach so ein Doku-
ment mal über den Tisch zu reichen. Das 
Unternehmen hat in diesem Zug auch 
beim gesamten Vertriebsteam die 
Chance ergriffen, mit neue Arbeitsweisen 
Papier zu sparen. Zudem wurden Pro-
zesse überdacht und digitalisiert, um di-
verse Fehlerquellen zu eliminieren. 

Und genau das schaffte auch ein bes-
seres Bewusstsein für typische Probleme 
im Lager. Überwiegend wurden Lager-
platzbeschriftungen bis hin zur Auftrags-
abwicklung handschriftlich erfasst. Damit 
entstanden Fehler – zum Beispiel durch 
eine unleserliche Handschrift. Zudem 
konnte bei der Kommissionierung der 
Suchaufwand enorm sein, wenn sich auf-
grund unklarer Nachverfolgbarkeit die 
Waren noch im Wareneingang und nicht 
im vorgesehenen Fach befanden. Mitten 
in der Pandemie haben die Verantwort-
lichen gemeinsam mit Studierenden der 
ESB Business School in Reutlingen ein Di-

 Tassilo Tretter – Geschäftsführer seit 2018.Bi
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ACOPOS 6D läutet eine neue Ära der Fertigung ein. 
Frei schwebende Shuttles schaffen einen offenen 
Produktionsraum mit dem sich das Konzept  Maschine 
völlig neu umsetzen lässt. ACOPOS 6D ermöglicht 
maximale Produktivität auf minimalem Bauraum.

ACOPOS 6D
Neue Dimensionen 
der adaptiven Fertigung
www.br-automation.com/ACOPOS6D

gitalisierungskonzept mit Handscannern im Lager durch-
geführt. „Hierbei haben wir es geschafft, ganz konkrete Lösun-
gen zu erarbeiten und mit einem straffen Zeitplan umzusetzen 
– fast ausschließlich in digitalen Arbeitsformaten“, berichtet 
Tassilo Tretter begeistert. Im Rahmen einer Projektarbeit wur-
den Schwachstellen und Fehlerquellen in den Abläufen ana-
lysiert, Prozesse beim Kommissionieren und im Wareneingang 
optimiert und mittels Barcodes und Handscannern letztlich di-
gitalisiert. „Wir sind deutlich schneller und haben einen bes-
seren Überblick über den Bestand“, sagt Tretter. „Wir können 
damit unsere Kunden schneller und zuverlässiger beliefern und 
mit einer einheitlichen Kennzeichnung dauerhaft Fehler vermei-
den und Suchzeiten minimieren.“ 

 
Grundlagen für die Kommunikation 
„Das Projekt war nur möglich, weil wir online über eine Busi-
ness-Software Video- und Webkonferenzen mit beliebig vielen 
Personen abhalten konnten und eine gemeinsame Plattform für 
den Datenaustausch und der Zusammenarbeit gegeben war“, 
sagt der Geschäftsführer. „Schon vor dem Studienprojekt haben 
wir uns angesichts der Pandemie zügig für diese Business Soft-
ware entschieden, um die Interaktionen der Mitarbeiter im 
Homeoffice sowie gegenüber den Kunden möglichst auf 
hohem Niveau zu halten“, berichtet Tretter. „Die Zusammen-
arbeit mit den Studenten, die bei solchen modernen Arbeitswei-
sen besondere Affinität aufweisen, war ein echter Erfolgsfak-
tor.“ Das förderte die Akzeptanz und das Verständnis im Unter-
nehmen für die Einführung und aktive Nutzung digitaler Lösun-
gen. Schließlich war ein Austausch morgens an der Kaffee-
maschine oder am Konferenztisch nicht mehr möglich.  

Auf die geänderte Kommunikation über das Web mussten 
sich auch die Außendienstmitarbeiter einstellen, die unter der 
aktuellen Situation wohl am meisten zu leiden haben. „Ihre Pa-
radedisziplin ist natürlich die direkte Auseinandersetzung beim 
Kunden vor Ort – am besten gleich an der entsprechenden Ma-
schine“, erzählt der Geschäftsführer. Doch durch die Kontakt-
beschränkungen und den Vorgaben der Firmenleiter war es 
kaum noch möglich, Termine vor Ort zu bekommen.  

  Prozesse wurden bei Dr. Tretter im Haus digitalisiert, 
um Fehlerquellen zu reduzieren.

Bild: Dr. Erich Tretter GmbH & Co.KG
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Es hängt auch immer vom Gegenüber 
ab. Ist er bereit für eine Online-Beratung? 
Hat er die erforderlichen digitalen Werk-
zeuge? „Der persönliche Kontakt ist durch 
nichts zu ersetzen“, hat Tassilo Tretter 
festgestellt. „Aber via Webmeeting kön-
nen wir mit unseren Kunden in Kontakt 
bleiben und uns bei der Beratung in die 
Augen blicken – hier geht es ja schließ-
lich auch um Vertrauen.“ Die Mitarbeiter 
stellen Produkte vor oder fertigen Skizzen 
auf einem geteilten Bildschirm an. Das 
klappt sehr gut, wenn der Gegenüber das 
nötige Werkzeug hat und sich darauf ein-
lässt, haben die Mitarbeiter festgestellt. 
So gut, dass die Frage aufkam: Wie häu-
fig müssen Kundenbesuche eigentlich 
künftig noch stattfinden?  

 
Service in Corona-Zeiten 
„Viele Service-Anfragen unserer Kunden 
können wir schon am Telefon beantwor-
ten“, weiß Tretter. Bei Beratungen greifen 
die Experten nun auch immer häufiger 
auf Webmeetings zurück. Aber natürlich 
fahren die Mitarbeiter in dringenden Fäl-
len unter Einhaltung der Hygienemaß-
nahmen auch zu Besuchen vor Ort. Zum 
Beispiel wenn es um die Frage geht: Wie 
ersetze ich defekte Komponenten einer 
Maschine, deren Hersteller nicht mehr 
existiert? Genau dieser Fall trat kürzlich 
bei einem Kunden während der Pande-
mie ein. Die Anlage konnte nur mit Not 
am Laufen gehalten werden, und die Ge-
räuschentwicklung kündigte den baldi-
gen Totalausfall an. Bei einer Drei-

Schicht-Fertigung ist dies immer ein 
sehr heikles Thema hinsichtlich Still-
standzeiten. Da es den ursprünglichen 
Maschinenhersteller nicht mehr gab, 
sollte der technisch versierte Außen-
dienst von Dr. Tretter helfen. Bei einer 
ersten Inspektion konnte er die benötig-
ten Bauteile identifizieren und deren Be-
vorratung sicherstellen. Im zweiten 
Schritt half er mit, die defekten Teile 
während einer Wartungspause aus-
zubauen. „Bei uns im Haus haben wir sie 
dann exakt analysiert, vermessen und 
binnen 24 Stunden neu gefertigt“, berich-
tet der Geschäftsführer. „Das war eine 
anspruchsvolle Aufgabenstellung ange-
sichts des Zeitdrucks – und der Unge-
wissheit, ob wir das auch genauso hin-
bekommen. Aber 
wir haben es ge-
schafft!“ Also ganz 
ohne persönlichen 
Kontakt wird es 
auch künftig nicht 
funktionieren.  

 
Kunden schon 
online gut infor-
mieren 
Eine wichtige Rolle 
für Bestands- und 
Neukunden spielt 
auch die Website. 
Denn häufig su-
chen die Kunden 
zuerst im Internet 
nach den passen-
den Lösungen, bevor sie eine konkrete 
Anfrage stellen. Dr. Tretter entwickelt 
deshalb seinen Internet-Auftritt kon-
tinuierlich weiter. Der Besucher findet alle 
relevanten Informationen zu den Produk-
ten, die stetig aktuell gehalten werden. 
Dazu kommen erklärende und fachlich 
fundierte Glossar-Texte hinzu. Der 
schwäbische Experte für Lineartechnik 
hat die vergangenen Monate zudem ge-
nutzt, um eine neue und moderne CAD-
Datenbank zu implementieren – konkret 
wurden bestehende Daten auf den neus-
ten Stand der Technik gebracht und die 
Datenbank komplettiert. Der große Mehr-
wert für den Nutzer besteht nun darin, 
dass er seit Februar das gewünschte 
Produkt auf der Website ganz einfach 
selber konfigurieren und als Step-Datei in 

seine Konstruktionszeichnung überneh-
men kann. „Wir sind aber noch lange 
nicht fertig. Wie jedes Jahr haben wir 
auch 2021 mit unseren Kunden eine Um-
frage gestartet, um ein besseres Gefühl 
zu bekommen, was den Kunden wirklich 
wichtig ist“, sagt Tassilo Tretter. „Laut 
wurde der Wunsch nach Anleitungs-
videos, zum Beispiel zur Inbetriebnahme 
von Kugelgewindetrieben.“ Ein kurzer 
Film könnte die erforderlichen Schritte 
aufzeigen und Hinweise geben, auf was 
dabei zu achten ist.  

 
Blick nach vorn 
Das vergangene Jahr war bestimmt nicht 
einfach, und auch die kommenden Mo-
nate werden es nicht sein. „Viele Kunden 

sind noch immer zurückhaltend. Bei lau-
fenden Projekten haben wir nach wie vor 
mit reduzierten Mengen zu kämpfen. 
Auch sind die Kunden verständlicher-
weise mit Neuprojekten und Mengen-
prognosen zögerlich“, sagt der Ge-
schäftsführer. „Was mich dennoch zuver-
sichtlich stimmt, ist die Tatsache, dass 
wir trotz zweistelligen Umsatzrückgän-
gen kaum Kunden verloren haben.“ Dr. 
Tretter konnte sogar neue Kunden gewin-
nen. Dazu zählt ein Hersteller von Beat-
mungsgeräten. Also kann auch hier die 
Pandemie eine Chance sein. „Wir sind 
seit mehr als 50 Jahren auf dem Markt, 
und Krisen haben uns immer gezeigt, 
dass sie auch etwas Heilendes haben“, 
weiß Tassilo Tretter.  

 www.tretter.de 

  Dr. Tretter hat in ein modernes Drehzentrum investiert, um komplexe 
Bauteile noch präziser fertigen zu können.

Bild: Dr. Erich Tretter GmbH & Co.KG

 Das Hartwirbeln ist eine spanabhebende 
Fertigung, bei der die Kugellaufbahnen in das 
bereits gehärtete und präzisionsgeschliffene 
Spindelmaterial gewirbelt werden.

Bild: Dr. Erich Tretter GmbH & Co.KG
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Geschwindigkeit und Genauigkeit
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dynamische Messungen

 �   Advanced Surface Compensation  
zur schnellen Messung auf  
wechselnden Oberflächen

 � Einfache Montage & Inbetriebnahme
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Kistenschleppen adé
Gleich drei Mal ist das Fraunhofer IPA an Projekten beteiligt, die beim 
 ‘KI-Innovationswettbewerb’ des Landes Baden-Württemberg gewonnen 
haben. Bis Ende dieses Jahres erarbeiten die Projektpartner KI-basierte 
Anwendungen, die die Themen Prozessüberwachung, Maschinenbe -
dienung und Getränkelogistik adressieren.

In Sachen künstlicher Intelligenz 
(KI) hat das Jahr 2021 für das 

Fraunhofer IPA erfolgreich begonnen: 
Das Institut ist an 3 von insgesamt 44 
Projekten beteiligt, die das Landesminis-
terium für Wirtschaft, Arbeit und Woh-
nungsbau im Rahmen seines ‘KI-Innova-
tionswettbewerbs’ ausgezeichnet hat. 
Ziel der Projekte und des Wettbewerbs 
insgesamt ist es, technologische Hürden 
bei der Kommerzialisierung von KI zu 
überwinden und deren Methoden in die 
Anwendung zu bringen. 

Gemeinsam mit kleinen und mittleren 
Unternehmen (KMU) aus der Region ent-
wickeln die IPA-Forscher neue, KI-basierte 
Verfahren für unterschiedliche Einsatz-
gebiete. Dazu gehören die effizientere 
Prozessüberwachung von Anlagen, die 
Umwandlung von Maschinen in selbst-
erklärende Anwendungen und die Auto-
matisierung von Getränkelogistik, die an 
dieser Stelle kurz vorgestellt wird. 

 
Roboter-Lagerarbeiter für die  
Getränkelogistik 
Das Schleppen von Getränkekisten ist be-
kanntermaßen körperlich belastend und 
alles andere als eine ergonomische Auf-
gabe – insbesondere, wenn dies Teil des 
beruflichen Alltags ist. Bei geschätzten 530 
Millionen Getränkekisten, die europaweit im 
Umlauf sind, gibt es viel Unterstützungs-
potenzial. Deshalb arbeiten die Projektpart-
ner in ‘LukaBeverage’ an einem Service-
roboter, der bei dieser Aufgabe hilft. Aller-
dings sind die dynamischen, engen und un-
strukturierten Umgebungen, wie sie in La-
gerhallen von Getränkemärkten zu finden 
sind, für eine automatisierte Lösung he-
rausfordernd. Zudem können Servicerobo-
ter bisher nur selten Lasten bis zu 20 Kilo-
gramm heben. Ziel des Projekts ist es des-
halb, für die bereits als Prototyp existie-
rende mobile Plattform ‘Luka’ der Firma 
Mojin Robotics ein passendes Greifsystem 
zu entwickeln. Mithilfe von KI-Verfahren zur 
Objektlokalisierung weiß der Roboter auch 
in der herausfordernden Umgebung, wo die 
Kisten und Flaschen stehen. Mit diesem 
Wissen kann er das Greifen der Gegen-
stände planen. Zudem entsteht ein 3D-Na-
vigationssystem, dank dem sich der Robo-
ter autonom zurechtfindet und auch teil-
weise eine 3D-Karte des freien Arbeits-
raums anlegt. Dadurch kann er sich und 
seinen Arm kollisionsfrei bewegen, selbst 
wenn gerade kein Sensor dort hinschaut. 
So soll der prototypisch aufzubauende Ro-
boter bis Ende dieses Jahres sensorgeführt 
palettieren, depalettieren, Getränkekisten 
stapeln und Leergut handhaben können 
und die technische und wirtschaftliche 
Machbarkeit einer solchen Automatisie-
rungslösung aufzeigen. 

 www.ipa.fraunhofer.de 
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Neue ausgezeichnete KI-Anwendungen 

 In einem der geförderten Projekte des KI-In-
novationswettbewerbs entstehen beispiels-
weise  Technologien für das roboterbasierte 
Greifen von Getränkekisten.
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 Der Direktantrieb 
basiert auf der be-
währten Schrittmotor-
Technologie von Faulhaber. 
Der mehrpolige Zwei-Phasen-
Motor mit Permanentmagneten liefert pro Um-
drehung 200 Schritte. Mit einer hohen Auf-
lösung von 1,8° im Vollschritt kann er Positio-
nieraufgaben im offenen Regelkreis (open 
loop) präzise ausführen.
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Viele Anwendungen erfordern Antriebslösungen, die eine zentrale Öffnung haben, durch die z.B. Licht, Kabel 
oder Teile der Anwendung geführt werden können. Beispiele dafür finden sich in der Protetik, der Optik und 
Photonik für Laserlenksysteme sowie in Automatisierung und Robotik für Halbleiterhandhabungssysteme. 
Herkömmliche Lösungen führten bislang immer zu Kompromissen. Oft waren die Öffnungen nur recht klein, 
die Antriebe langsam, schwer oder sehr aufwendig bei der mechanischen Integration. Ein neuer Direkt-
antrieb bietet jetzt eine vielversprechende Alternative. Seine große Öffnung hat einen Durchmesser von 
40mm und dank Schrittmotortechnologie erreicht er bei geringem Gewicht und Volumen eine ausgewogene 
Kombination von Geschwindigkeit und Drehmoment.

Antriebstechnologien und -lösun-
gen, die sich prinzipiell eignen, 

wenn eine zentrale Öffnung gefordert ist, 
gibt es viele. Allerdings haben sie im 
praktischen Einsatz jeweils spezifische 
Nachteile. Bei Hybrid-Schrittmotoren bei-
spielsweise ist der Durchmesser der 
Hohlwellen aufgrund des notwendigen 
Kupferfüllfaktors oder magnetischen 
Rückschlusses normalerweise auf etwa 
10 bis 12mm begrenzt. Torquemotoren 
lassen zwar aufgrund ihres vielpoligen 
Aufbaus größere Öffnungen zu, können 
jedoch wegen ihrer großen bewegten 

Masse keine 
hohen Ge-
schwindigkei-
ten erreichen. 
Zudem sind sie vergleichsweise teuer 
und oft nur schwierig zu  integrieren. 
Viele Anwendungen verwenden des-
halb Drehtische mit zentraler Öffnung, 
die von einem „normalen“ Motor ange-

trieben werden. Solche Lösungen brau-
chen allerdings eine Übersetzung und 
eine komplexe Mechanik. Das unver-
meidliche Spiel, das sich daraus ergibt, 
muss dann in Präzisionsanwendungen 

aufwendig kompensiert werden. Das 
verkompliziert die Sys-

temintegration be-
trächtlich. Außerdem 

Dreiklang aus Drehmoment, Geschwindigkeit und Präzision

Außen Performance, innen Platz

Bild: Dr. Fritz Faulhaber GmbH & Co. KG

  Viele Anwendungen erfordern Antriebs-
lösungen, die eine zentrale Öffnung haben, 
durch die z.B. Licht, Kabel oder Werkzeuge ge-
führt werden können. Beispiele dafür finden 
sich in Robotik, Halbleiterfertigung und Pho-
tonik ebenso wie bei Handlingaufgaben oder 
in der Prothetik.

Bild: ©Mercia De Wet/istockphoto.com  

SÉBASTIEN VANEBERG, FAULHABER UND   
ELLEN-CHRISTINE REIFF, REDAKTIONSBÜRO STUTENSEE
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fert pro Umdrehung 200 Schritte. Mit 
einer hohen Auflösung von 1,8° im Voll-
schritt kann er Positionieraufgaben im 
offenen Regelkreis (open loop) präzise 
ausführen. Er erreicht dabei ein dyna-
misches Drehmoment von bis zu 
200mNm und kann entsprechend 
große Lasten bewegen. Das maximale 
Haltemoment liegt bei 307mNm, ge-
boostet sogar bei 581mNm. Bremsen 
sind damit unnötig. Geschwindigkeiten 
bis 2.000 Umdrehungen pro Minute 
sind realisierbar. Für viele Anwendun-
gen bietet der kompakte Direktantrieb 
damit eine perfekte Balance von Ge-
schwindigkeit und Drehmoment. Er er-
laubt einen wartungsfreien Dauer-
betrieb, da das Kugellager das einzige 
Verschleißteil ist. Applikationsspezifi-
sche Modifikationen sind auf Anfrage 
möglich, zum Beispiel spezielle 
Schmierstoffe, kundenspezifische 
Wicklungen, besondere Kabel und Ste-
cker sowie Montageflansche. 

 www.faulhaber.com 
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sind zahlreiche Verschleißteile invol-
viert, der Wartungsbedarf ist deshalb 
hoch. Durch einen hybriden Schritt-
motor angetriebene Drehtische sind 
ebenfalls oft das Mittel der Wahl, wer-
den aber voluminös und schwer, wenn 
sie größere Leistungswerte erreichen 
sollen. Eine praxisgerechte Lösung zu 
finden, wenn die Anwendung eine Öff-
nung erfordert, war bisher also nicht un-
bedingt einfach. 

 
Neuer Ansatz –  
neue Möglichkeiten 
Der Antriebsspezialist Faulhaber hat 
sich deshalb dieser Thematik angenom-
men und mit dem Schrittmotor der 
Reihe DM66200H eine völlig neue An-
triebslösung entwickelt, die speziell für 
Anwendungen ausgelegt ist, die eine 
große Öffnung benötigen. Bei einem 
Gesamtdurchmesser von 66mm bietet 
er einen mit 40mm ausgesprochen gro-
ßen Hohlwelleninnendurchmesser. 
Dabei ist er nur 24mm flach und wiegt 
lediglich 218g. Der kompakte Antrieb 
lässt sich dadurch einfach montieren 
und benötigt wenig Einbauplatz. Der 
Rotor mit der Öffnung treibt die um die 
Öffnung herum angeordnete Mechanik 
ohne Übersetzung direkt an. Es gibt 
also kein mechanisches Spiel, das kom-
pensiert werden muss. 

Ursprünglich konzipiert für Optik und 
Photonik-Anwendungen, erschließt der 

neue Hohlwellen-Direkt-
antrieb auch in vielen ande-
ren Bereichen interessante 
Möglichkeiten, zum Beispiel 
auch als Laufradantrieb, 
wenn die Antriebswellen aus 
Platzgründen durch den 
Motor geführt werden oder 
in der Prothetik bei künst-
lichen Knien oder Schultern. 
Prinzipiell kann er überall 
dort eingesetzt werden, wo 
Kabel durch die Öffnung ge-
führt werden oder die Öff-
nung zum Durchleiten von 
Gasen, Flüssigkeiten oder 
Lichtsignalen benötigt wird. 
Neben dem Bereich Optik – 
zum Beispiel für Mikroskop-
tische, Blenden, Zoom-Ob-
jektive, Laserstrahl-Steue-
rung etc. – sind damit viel-
fältige Steuerungs- und Posi-
tionieraufgaben möglich. Ty-
pische Anwendungen sind 
aber beispielsweise auch 
Drehtische, Antennenfüße 
sowie Luft- und Gasabzüge. 
 
Hohe Leistungswerte  
in optimaler Kombination 
Der Direktantrieb basiert auf der be-
währten Schrittmotor-Technologie von 
Faulhaber. Der mehrpolige Zwei-Pha-
sen-Motor mit Permanentmagneten lie-

 Prinzipiell kann der Hohlwellen-Schrittmotor überall dort eingesetzt werden, wo Kabel durch 
die Öffnung geführt werden, z.B. auch bei Joysticks.
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 Neuer Direktantrieb: Bei einem Gesamtdurchmesser von 
64mm bietet der Schrittmotor einen mit 40mm aus-
gesprochen großen Hohlwelleninnendurchmesser. Dabei 
ist er nur 24mm flach.
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Berechenbare Leistung  
in unberechenbarer Welt
Warum fallen Lager aus? Um das zu verstehen, untersuchen die SKF Experten diese Komponenten im Labor und 
im Praxiseinsatz. Mit dem momentan in Bau befindlichen Brave-Teststand sowie dem Einsatz von künstlicher In-
telligenz und Big-Data-Analysen findet SKF neue Ansätze und versorgt die Kunden mit neuen Mitteln im Kampf 
gegen ungeplante Stillstandszeiten. 

„Kunden kommen zu uns, weil wir 
sie mit unseren Produkten und 

Dienstleistungen dabei unterstützen, 
zuverlässiger, nachhaltiger und leis-
tungsstärker zu arbeiten“, sagt Bernie 
Van Leeuwen. Er ist Leiter des SKF Re-
search & Technology Developments. „In 
der Regel bekommen sie auch, was sie 

suchen.“ Mehr als 90 Prozent der Lager 
halten länger als die Maschinen, in die 
sie eingebaut sind. 

„Wir konzentrieren uns aber auch 
stark auf die Lager, die irgendwann im 
Einsatz ausfallen”, erklärt Van Leeuwen. 
„So haben wir über die Jahre Modelle 
entwickelt, mit denen wir deren Lebens-

dauer unter bestimmten Betriebsbedin-
gungen ermitteln können, bevor erste Er-
müdungserscheinungen auftreten.“ In 
der Praxis sieht das jedoch meist an-
ders aus. „Kamen die defekten Bauteile 
von den Kunden an uns zurück, stellten 
wir durch Analysen fest, dass sich in 
neun von zehn Fällen die erwarteten Be-

 Auf den neuen Brave-Prüfständen im 
Testzentrum simuliert SKF alle Arten von 
möglichen Bedingungen, wie sie in der Pra-
xis zu finden sind.
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Teststand arbeitet mit KI
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triebsbedingungen geändert hatten“, 
sagt Van Leewen. „Dazu gehören 
Schmierstoffmangel, Verunreinigung, 
Korrosion oder Schäden durch Streu-
ströme.“ Da die Maschinen auch unter 
schwierigen Bedingungen funktionieren 
müssen, lässt sich dies nie ausschlie-
ßen. „Wenn es uns jedoch gelingt, sie si-
cher vorherzusagen, können wir ihre Fol-
gen verringern“, erklärt der Experte. „Es 
ist wesentlich wirtschaftlicher, ein Lager 
während einer geplanten Überholung 
auszutauschen, als eine Fertigungs-
straße für Notreparaturen anzuhalten.“ 
Deshalb arbeitet SKF daran, die Vorher-
sagbarkeit zu optimieren. 

 
Erkennen, Diagnose und Prognose 
Gibt es ein Problem oder besteht die 
Möglichkeit eines Problems mit meiner 
Maschine? Welche Ursache liegt dem 
Problem zugrunde? Kann ich meine Ma-
schine bis zum nächsten geplanten 
Wartungsintervall weiter betreiben? 
Kann ich irgendetwas tun, um sie am 
Laufen zu halten? „Um diese Fragen zu 
beantworten, müssen wir oft ganz neue 
Technologien heranziehen“, beschreibt 
der SKF Experte. „Oft hilft es aber auch, 
gut etablierte Konzepte auf neue Art 
und Weise anzuwenden.“ Das gilt bei-
spielsweise für Lagerprüfungen.  

In ihren Laboren betreibt SKF welt-
weit zahlreiche Lagerprüfstände. Hier 
laufen die Produkte bis zum Totalaus-
fall. Die Techniker bekommen dadurch 
ein besseres Verständnis für Ausfall-
mechanismen und können so mathe-
matische Modelle verifizieren. „Diese 
Prüfverfahren sind recht simpel“, sagt 
Van Leeuwen. „Wir lassen den Prüf-
stand so lange laufen, bis wir ein Pro-
blem beim Lager erkennen. Für unsere 
Prognosen benötigen wir aber eine an-
dere Art von Prüfung: Sie muss dort an-
setzen, wo eine herkömmliche Prüfung 
endet.“ Damit kann SKF analysieren, wie 
sich ein Schaden in einem Lager ent-
wickelt und wie schnell sich kleine Feh-
ler zu großen Problemen auswachsen.  

 
Ein neues Testzentrum entsteht 
Dazu errichtet SKF derzeit ein Techno-
logiezentrum im niederländischen Hou-
ten. „Die Prüfstände im neuen Zentrum 
tragen den Namen ‘Bearing Rigs for 

Accelerated Verification Experiments’ 
(Brave). Sie simulieren die Arten von 
möglichen Bedingungen, wie sie in der 
Praxis zu finden sind“, erklärt Van 
Leeuwen. „Auf unseren Prüfständen 
können wir bewusst Lagerschäden er-
zeugen, beispielsweise durch Korro-
sion, Schmierstoffmangel, Verunreini-
gung oder elektrische Ströme. Zudem 
können wir beobachten, wie sich ver-
schiedene Belastungen und Drehzah-
len auf die Ausbreitung der Lagerschä-
den auswirken.“  

 Sehr viel Raum bei SKF nehmen ak-
tuell die Themen Künstliche Intelligenz 
(KI) und Maschinelles Lernen ein. Im 
vergangenen Jahr hat SKF ihre KI-
Gruppe weiter verstärkt. Inzwischen 
passen die Spezialisten Systeme und 
Prozesse in der gesamten Organisation 
daraufhin an. „Beispielsweise können 
unsere neuesten Prüfstände mit einer 
höheren Frequenz wesentlich mehr 
Daten erfassen als ihre Vorgänger“, be-
schreibt Van Leeuwen. „Wir speichern 
die Informationen in unserer Cloud, 
damit Teams weltweit darauf zugreifen 
können. Sie können so ihre Algorithmen 
trainieren und neue Ideen ausprobie-
ren.“ Außerdem wenden sie auf dieser 
Basis automatische Analysen an. „Ein 
sehr gutes Beispiel hierfür ist ein lau-
fendes Projekt aus unserem Rekonditio-
nierungsgeschäft“, sagt der Experte. 
Stahlwerke setzen in ihrer Fördertech-
nik viele Lager ein. Aufgrund der Größe 
und Kosten der Bauteile eignen sie sich 
zur Rekonditionierung. Doch was ist, 
wenn ein Fehler zu lange nicht erkannt 
wird, ist es dann überhaupt noch mög-
lich? „Bisher konnten wir das erst fest-
stellen, wenn das Lager bei uns eintraf“, 
schildert er die Ausgangssituation. Um 
einen unnötigen Transport zu vermei-
den, erprobt SKF ein automatisches 
Bilderkennungssystem. Die Lager wer-
den beim Ausbau vom Kunden fotogra-
fiert. Das System analysiert anschlie-
ßend ihren Zustand und stellt eigen-
ständig fest, ob es sich instandsetzen 
lässt. Der Kunden erhält damit einen 
klaren Mehrwert, denn er bekommt 
einen Bericht über die mögliche Ursa-
che des Schadens. „Einer der interes-
santesten Aspekte der Arbeit mit Big-
Data und KI ist die Art und Weise, wie 

diese sich gegenseitig ergänzen“, sagt 
Van Leeuwen. „Dank der Kombination 
aus Daten von unseren neuen Prüfstän-
den, von Sensoren an Kundenmaschi-
nen und von Bildern beschädigter Lager 
können wir unsere Algorithmen und ma-
thematischen Modelle ständig verfei-
nern und optimieren.“ Besonders in der 
Erkennung und Diagnose sind SKF be-
reits einige Durchbrüche gelungen. 
Diese Verfahren werden heute schon 
bei ausgesuchten Kunden eingesetzt. 
Angesichts der zunehmenden Zuverläs-
sigkeit und Anwendbarkeit der Metho-
den plant SKF, in den kommenden Mo-
naten und Jahren neue Werkzeuge, Pro-
dukte und Dienstleistungen anzubieten. 

 www.skf.com/de 
 

 „Auf unseren Prüfständen können wir be-
wusst Lagerschäden erzeugen, beispielsweise 
durch Korrosion, Schmierstoffmangel, Verunrei-
nigung oder elektrische Ströme. Zudem können 
wir beobachten, wie sich verschiedene Belas-
tungen und Drehzahlen auf die Ausbreitung der 
Lagerschäden auswirken“, sagt Bernie Van 
Leeuwen, Leiter des SKF Research & Techno-
logy Developments.

Bild: SKF GmbH
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Werkstücke präzise  
schwenken und halten

Konstant hohe Präzision über die gesamte Lebensdauer, gepaart mit kom-
pakter Bauweise und hoher Wirtschaftlichkeit – dies zeichnet die neue 2-
Achs-Schwenkeinrichtung ZASG 400 des Präzisionsmaschinenbauers 
Peiseler aus. Ermöglicht hat dies die Integration eines Hohlwellengetrie-
bes in das Antriebskonzept des Schwenksystems, welches Werkstücke 
zur maschinellen Bearbeitung schnell und exakt in Position bringt.

Nullspiel, hohe Verdrehsteifigkeit, 
Kompaktheit und Hohlwelle waren 

für Peiseler überzeugende Argumente zu-
gunsten des Galaxie G215. Zudem senkt 
die Getriebetechnologie – verglichen mit 
direkt angetriebenen Systemen – die 
Total Cost of Ownership von 2-Achs-
Schwenkeinrichtungen. „Zum einen“, sagt 
Dipl.-Ing. Olaf Schaupp, Konstruktionslei-
ter und Prokurist bei Peiseler, „weil wir 
ehemals externe Funktionen, z. B. die hy-
draulische Klemmung oder das Lagerkon-
zept, in das Hohlwellengetriebe integrie-
ren und so zusätzliche Komponenten ein-
sparen konnten – zum anderen, weil es 
möglich war, bei vergleichbarer Funktio-
nalität das erforderliche Drehmoment-

niveau im elektrischen Antrieb vor dem 
Getriebe erheblich zu reduzieren. Dieses 
Downsizing hat den Energiebedarf der 
ZASG 400 für Antriebsleistung und Küh-
lung um etwa 75 Prozent reduziert. Damit 
möchten wir die Marktposition der Ma-
schinenhersteller und -nutzer stärken.“  

 
„Wir können nur genau“ 
Wechseln, schwenken, drehen und wen-
den, rotieren – das Unternehmen Peise-
ler stellt mit etwa 170 Mitarbeitern an 
den beiden Produktionsstandorten 
Remscheid und Morbach Teilgeräte und 
Schwenkeinrichtungen in Leading-Edge-
Technologie für die hochpräzise und 
hochdynamische Positionierung von 
Werkstücken in Werkzeugmaschinen 
her. „Unsere Lösungen sind für den Ein-
satz auf engstem Raum konzipiert und 
können je nach Ausführung Werkstücke 
zwischen wenigen Gramm und bis zu 
50 Tonnen präzise bewegen und hal-
ten“, erläutert Olaf Schaupp. Das Unter-
nehmen verfügt über mehr als 200 
Jahre Erfahrung im Maschinenbau – 
weltweit sind heute mehr als 55.000 
Teilgeräte und Schwenkeinrichtungen 
„made by Peiseler“ im Einsatz.  

„Wir können nur genau“ – dem „Unter-
nehmens-Gen“ von Peiseler entsprechend 
standen die Entwickler vor der Aufgabe, 
eine Schwenkeinheit zu entwickeln, die 
bei gleichbleibender Baugröße neue Maß-
stäbe setzen sollte. Die Ziele waren unter 

anderem eine noch höhere Steifigkeit im 
Positionierverhalten und unter Wechsel-
last, eine schnellere Positionierzeit, ein 
geringerer Energiebedarf bei identischer 
Dynamik sowie – bei vergleichbarer Funk-
tionalität – eine Kostensenkung durch 
Teilereduktion. „Zudem sollte die neue 
Schwenkeinrichtung identische mecha-
nische und elektrische Schnittstellen wie 
unsere Baureihe ZASD 400 mit Direkt-
antrieben aufweisen, so dass sich Kun-
den wie Serienfertiger oder Job-Shop-An-
bieter frei zwischen beiden Alternativen 
entscheiden oder bei Bedarf auf die 
neuere Technologie der heutigen 
ZASG  400 wechseln können“, erläutert 
Konstruktionsleiter Schaupp. Mit dem Ga-
laxie G215 – dafür steht das G im Namen 
der neuen Baureihe – hat sich Peiseler 
für das Hohlwellengetriebe mit der am 
Markt höchsten Präzision entschieden. 

 
Galaxie –  
eine eigenständige Getriebegattung 
Technologisch gesehen erfüllt das Gala-
xie G215 die Anforderungen des Präzisi-
onsmaschinenbauers in vollem Umfang. 
Kein Wunder, denn die Funktionsweise ist 
als prinzipbedingt überlegen in der Indus-
trie und in der Wissenschaft anerkannt. 
Die entscheidenden Merkmale – dynami-
sierte Einzelzähne statt starrem Zahnring, 
tangentialer und vollflächiger Kontakt 
beim Zahneingriff statt eines deutlich we-
niger tragfähigeren Linienkontaktes 

 Beim Galaxie-Getriebe sind durch den 
 hydrodynamischen Flächenkontakt in der 
 Verzahnung mechanischer Abrieb und Ver-
schleiß nahezu ausgeschlossen. 
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TOBIAS KROMER, VERTRIEBSINGENIEUR, 
WITTENSTEIN GALAXIE GMBH

Hohlwellengetriebe Galaxie G
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sowie die neue Lagerausführung mit seg-
mentiertem Außenring – machen es in 
allen wichtigen technischen Disziplinen 
um Faktoren besser als bekannte Getrie-
betechnologien. Zudem sind bei Galaxie 
durch die hydrodynamische Schmierung 
beim flächigen Multizahneingriff im Ge-
gensatz beispielsweise zu evolventischen 
Zahnradgetrieben mechanischer Abrieb 
und Verschleiß nahezu ausgeschlossen. 
Die positiven, hydrodynamischen Eigen-
schaften sind bei der hier genutzten spiel-
freien Variante gegeben – vor allem aber 
bleibt eine sehr hohe Steifigkeit auch bei 
Wechselbelastung im Nulldurchgang er-
halten, ohne dass sich dabei die maximal 
übertragbaren Drehmomente reduzieren. 
Wissenschaftlich hat die universitäre For-
schung den Nachweis erbracht, dass Wit-
tenstein mit der Logarithmischen Spirale 
eine neue mathematische Funktion in 
den Getriebebau eingeführt hat und das 
Galaxie eine eigenständige Gattung ko-
axialer Hohlwellengetriebe darstellt. 

 
Besondere Getriebeuntersetzung 
spart Platz, Energie –  
und einen Motor 
Das im ersten Ansatz ganzheitlich ent-
wickelte Galaxie Antriebssystem ist 
eine kompakte mechatronische 
Einheit aus einem speziell ent-
wickelten, permanenterregten 
Hochleistungs-Synchron-
motor, einem Galaxie-Ge-
triebe, Wasserkühlung, 
Feedbacksystem und optio-
naler Haltebremse.  

Aber die innovative Ge-
triebetechnologie ist auch 
„solo“ verfügbar – als reines 
Hohlwellengetriebe, in welches 
Kunden ihr eigenes Motorkon-
zept integrieren können. So wird 
das Galaxie G215 – die 215 gibt die 
Baugröße an – in der neuen 2-Achs-
Schwenkeinrichtung von Peiseler in Kom-
bination mit einem integrierten Direkt-
antrieb mit Wasserkühlung und einem di-
rekten Messsystem aufgebaut. Ein zwei-
ter, im Gantry-Betrieb erforderlicher Motor 
entfällt bei der ZASG 400 – was nicht nur 
als eingesparte Komponente, sondern 
auch steuerungsseitig die Kosten senkt. 
Der entscheidende Entwicklungssprung 
für die Effizienz des Antriebs war, dass die 

Bild: Peiseler GmbH & Co. KG

  Konstant hohe Präzision über die gesamte Lebensdauer, 
gepaart mit kompakter Bauweise und hoher Wirtschaftlich-
keit – dies zeichnet die neue 2-Achs-Schwenkeinrichtung 
ZASG 400 mit integriertem Galaxie-Getriebe des Präzisi-
onsmaschinenbauers Peiseler aus.

Getriebeuntersetzung so angepasst und 
optimiert werden konnte, dass zum einen 
eine kompaktere und platzsparendere Ge-
triebebaugröße integrierbar wurde und 
zum anderen die erforderliche Leistungs-
aufnahme erheblich gesunken ist. „Der 
Antriebsstrang ist mit einer Sicherheits-
bremse gekoppelt, die durch das Down-
sizing ebenfalls deutlich kompakter ge-
staltet werden konnte“, führt Schaupp 

weiter aus. „Bei Ener-
gieausfall oder 

N o t - A u s 

fixiert sie den Antrieb und verhindert so 
ein unkontrolliertes Verhalten der 
Schwenkbrücke.“ Ein weiterer Vorteil der 
ZASG  400 mit ihrem neu konzipierten 
Antriebsstrang gegenüber anderen Posi-
tionierachsen ist der Wegfall der Be-
triebsklemmung. „Sie beschleunigt das 
Positionieren und spart dadurch Stück-
zeit und Stückkosten bei der angestellten 
Bearbeitung“, so Schaupp.  

 
Digitalisierung im Antriebsstrang 
Die Optimierung der Kerntechnologie des 
Galaxie G215 und die Integration in das 
Antriebskonzept der 2-Achs-Schwenkein-
richtung ZASG 400 wurde in enger Part-
nerschaft von Peiseler und Wittenstein 
umgesetzt. Zum Tragen kam dabei die 
langjährige Expertise beider Unterneh-
men in ihren jeweiligen Geschäftsfeldern 
Präzisionsmaschinenbau und mechatro-
nischer Antriebstechnik. Im Rahmen der 
stetigen, gemeinsamen Entwicklungs-
arbeit werden aktuell Ansätze unter-
sucht, die ein zusätzliches Anwendungs-

potenzial der Galaxie-basierten An-
triebstechnik im Bereich der fünf-

achsigen Simultanbearbeitung 
erschließen können. Künftige 

gemeinsame Weiterentwick-
lungen werden zudem die Digi-

talisierung von Antriebssträngen 
zum Inhalt haben, um beispiels-

weise durch die Integration von Sen-
sorik zur Überwachung und Leistungs-
steigerung zusätzliche Performancever-
besserungen zu erreichen. So könnten 
künftig über den gesamten Lebenszyklus 
des Antriebs Betriebsdaten in eine IIoT-
Cloud übertragen werden, um sie dort für 
die Prozessoptimierung oder das Condi-
tion Monitoring des Antriebsstranges 
und der Schwenkeinrichtung zu nutzen. 
Es geht also weiter. 

 www.wittenstein.de 

 Das Galaxie Antriebssystem ist 
eine präzise mechatronische 
Einheit; ausgestattet mit Senso-
rik unterstützt es die Digitalisie-
rung von Antriebssträngen.

Bild: Wittenstein SE
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Pressen in neuer  
Kräftedimension
Servopressen, die Komponenten mit einer Genauigkeit von wenigen Mikrometern 
automatisch verpressen, gibt es jetzt in noch mehr Größenordnungen. Der Auto-
matisierungsspezialist IEF-Werner hat die Baureihe aiPress nach oben hin erwei-
tert: Anwender erhalten die leistungsstarke Servopresse nicht mehr nur in drei, 
sondern in vier Baugrößen. Mit der neuen und stärke-
ren Servopresse aiPress 100 können Anwender Kom-
ponenten mit einer Kraft von bis zu 
100 Kilonewton verpressen. 

Servopressen kom-
men dann zum Ein-

satz, wenn eine gewisse 
Präzision erreicht werden 
soll“, erklärt Peter Pfaff, 
Leiter Produktmanage-
ment Servopressen bei 
der IEF-Werner GmbH. 
„Mit Servopressen lässt 
sich diese Genauigkeit 
nach dem Fügen der Komponenten 
gleichzeitig überprüfen und damit die 
Baugruppen in Gut- und Schlechtteile 
oder in verschiedene Qualitätsstufen 
einteilen.“ Seit 2013 hat der Automati-
sierungsspezialist aus dem Schwarz-
wald für diese Aufgaben die bewährte 
aiPress-Baureihe im Programm. Anwen-
der können die flexibel aufgebauten 
Systeme sowohl in automatisierten Fer-
tigungslinien als auch in Handarbeits-
plätze integrieren. Dazu verfügen die 
Pressen über mehrere standardisierte 
Software- oder auch einfache E/A-
Schnittstellen. Bisher hatte IEF-Werner 
drei Baugrößen im Programm: Die 
Kleinste bringt eine Kraft von drei Kilo-
newton bei einer Maulweite von 180 
Millimetern auf, die zweite schafft 15 
Kilonewton bei einer Maulweite von 230 
Millimetern und die bis vor kurzem 
noch größte Version bis zu 36 Kilo-
newton bei einer Maulweite von 280 

Millimetern. „Immer häufiger kamen 
Kunden auf uns zu und berichteten von 
Projekten, bei denen deutlich größere 
Presskräfte gefragt waren“, berichtet 
Pfaff. „Typische Anwendungen kamen 
zum Beispiel aus der Automobil-Indus-
trie.“ Seit Anfang des Jahres ist nun die 
aiPress 100 auf dem Markt. Die mit 
einem Gewicht von etwa 650 Kilo-
gramm weit massivere Version kann bei 
einer Maulweite von 350 Millimetern 
nun auch größere Komponenten mit 
einer Kraft von bis zu 100 Kilonewton 
und einer Wiederholgenauigkeit von we-
nigen Mikrometern verpressen.  

„Um bei solch hohen Kräften prä-
zise Ergebnisse zu liefern, besteht die 
Basis der Servopressen-Baureihe aus 

einem festen und verwindungssteifen 
C-Gestell“, beschreibt Peter Pfaff. IEF-
Werner hat eine clevere Idee entwickelt, 
um dem Aufbiegen des Gestells bei 
sehr hohen Kräften zu begegnen: „Das 
Aufbiegen des C-Gestells wird gemes-
sen und die Differenz kompensiert“, 
sagt Pfaff. 

Für eine präzise Arbeitsweise sorgt 
zudem der Antriebsstrang, der aus 
einer hochgenauen Spindel, einem Ser-
vomotor und einer Pinolenführung be-
steht. Damit lassen sich Querkräfte si-
cher aufnehmen. Eine Präzisionsfüh-
rung hält bei der aiPress den Antriebs-
strang über den gesamten Arbeitsweg 
exakt in der Spur. Ein Konfigurations-
system sorgt dafür, dass dieser sich an 

Intelligente Servopresse-Baureihe erweitert

  Die vier Baugrößen der aiPress-Reihe. Die Entwickler von 
IEF-Werner haben besonders viel Wert auf eine steife Konstruktion gelegt.
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den benötigten Kraftbereich anpassen 
lässt. „Der Servoantrieb arbeitet somit 
immer unter optimalen Betriebsbedin-
gungen“, verspricht Peter Pfaff. „Der 
Bediener kann Prozessfaktoren wie 
Vorschubkraft, Verfahrgeschwindigkeit, 
Positionierzeit und Genauigkeit an die 
Anwendung anpassen.“ 

Direkt an der Presspinole haben die 
IEF-Entwickler ein Wegmesssystem mit 
einer Auflösung von einem Nanometer 
montiert. „Damit kann der Anwender 
zum Beispiel eine bereits verpresste 
Baugruppe mit einer definierten Kraft 
erneut anfahren, um so die Einpress-
tiefe eines Bauteils exakt zu vermes-
sen“, erläutert Pfaff. 

 
Sichere und  
benutzerfreundliche Bedienung 
Bei der Entwicklung der aiPress hat IEF-
Werner sehr viel Wert auf eine sichere 
Bedienung gelegt. „Ist sie als Stand-
Alone-System im Einsatz, schließt eine 
transparente Schutzabdeckung den Ar-
beitsbereich während des Pressvor-
gangs komplett ein“, beschreibt Peter 
Pfaff. Der Bediener hat damit keine 
Möglichkeit, mit der Hand in die Gefah-
renzone zu gelangen. Die Schutzabde-

ckung ist NC-gesteuert und so kon-
struiert, dass beim Schließen keine Ver-
letzungsgefahr besteht.  

Der Anwender profitiert zudem von 
einem ergonomisch und benutzer-
freundlich gestaltetem Einricht- und Be-
dienkonzept. Dazu haben die IEF-Ent-
wickler die grafische Benutzeroberflä-
che der aiPress mit einem eigenen Be-
triebssystem für Pressprozesse aus-
gestattet. Herzstück ist aiQ-Control. 
Dieser Kraft-Weg-Monitor stellt den 

Pressvorgang grafisch dar und 
überwacht seinen Verlauf. Der 
Monitor beinhaltet verschie-
dene Funktionen wie Hüllkur-
ven, Fenster und Kraft-Weg-Bar-
rieren. Damit behält der Bedie-
ner Messgrößen, die in be-
stimmten Relationen zueinan-
derstehen, stets im Auge. 

 
Kraft oder Weg? 
„Sind zwei Komponenten zu 
verpressen, kann entweder die 
Kraft oder der Weg die Variable 
sein“, beschreibt Pfaff und 
zeigt auf die Benutzeroberflä-
che. Die jeweils andere Größe 
ist fix. Um ein optimales Ergeb-
nis zu erhalten, muss im Kraft-
Weg-Monitor die ideale Kenn-
linie durch ein bestimmtes 
Fenster laufen. Der Anwender 
hat zudem die Möglichkeit, 
weitere Felder rechts oder 
links, unter- oder oberhalb der 
Idealkennlinie zu integrieren 

 Peter Pfaff, Leiter Produktmanagement Servopressen 
bei IEF-Werner.
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 aiPress mit automatischer Schutzhaube und der Bediensoftware aiQ-Control
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und so verschiedene Qualitätsstufen 
festzulegen. Über die Kraft-Barriere 
etwa kann der Bediener überwachen, 
ob eine definierte Kraft erreicht oder 
schon überschritten ist. Peter Pfaff 
zeigt auf eine Kurve, die die Linie 
kreuzt. Genauso lässt sich der Weg 
überwachen, den die Presspinole zu-
rücklegt. „Hier haben wir eine Hüll-
kurve, die die Messkurve weder verlas-
sen noch berühren darf“, sagt Pfaff. 
Der Anwender kann mit der aiPress 
damit genau sehen, ob ein Verbund 
nach dem Verpressen gut oder Aus-
schuss ist – und im Vorfeld die jewei-
ligen Werte für die Bearbeitung weite-
rer Teile korrigieren.  

Zu den verpressten Baugruppen 
kann der Anwender mit der Ser-
vopresse noch weitere Angaben ma-
chen, etwa das Fertigungsdatum oder 
die Teilenummer und den Verbund an-
schließend mit einem Stempel ver-
sehen. Alle diese Daten nimmt die ai-
Press auf und hinterlegt sie in einer 
Datei. „So kann der Anwender genau 
belegen, wann welches Produkt her-
gestellt wurde“, sagt Peter Pfaff. „Das 
sind Nachweise, die von bestimmten 
Branchen wie etwa der Automobilindus-
trie vorgeschrieben sind.“ Alle Prüfergeb-
nisse können per TCP/IP an ein QM-Sys-
tem übermittelt oder einfach auf der in-
ternen Festplatte, einem Server oder an-
derem Datenträger, beispielsweise 
einem USB-Stick abgelegt werden.  

 
 www.aipress.de
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 Stöber OCS in Kombination mit dem neu 
entwickelte Heidenhain EnDat 3-Interface im 
Kabelschlepp: bis zu 50m ohne Drossel.

Verbunden auf Distanz
Stöber Antriebstechnik hat seine One Cable Solution (OCS) in Zusammenarbeit mit dem Encoder-Hersteller Hei-
denhain weiterentwickelt und die nächste Generation auf den Markt gebracht. Mit dem zukunftssicheren Proto-
koll Heidenhain EnDat 3 kann das neue Hybridkabel Motoren und Antriebsregler bei einem Abstand 
bis 100m zuverlässig verbinden. Der Anwender erhält ein komplettes System aus 
Synchron-Servomotor, Kabel und passendem Antriebsregler.

Um einen Motor mit einem An-
triebsregler zu verbinden, kom-

men in der Regel zwei Kabel zum Ein-
satz: eines überträgt die Encoder-Daten, 
das andere die elektrische Leistung. Bei 
OCS übernimmt ein Hybridkabel beide 
Aufgaben. Mit kleinen Schwachstellen: 
Sind Encoder und Antriebsregler weiter 
als 15m voneinander entfernt, können 
die Daten nicht mehr störungsfrei über-
tragen werden. In diesem Fall wird eine 
Ausgangsdrossel pro Kabel notwendig. 
Diese Komponente ist teuer und benö-
tigt zusätzlichen Platz im Schalt-
schrank. Da Drosseln Wärme erzeugen, 
sind entsprechende Kühlungen erfor-
derlich. Diese Probleme hat Stöber An-
triebstechnik in Kooperation mit Hei-
denhain gelöst: Sie haben die bereits 
bestehende Stöber-Ein-Kabel-Lösung 
weiterentwickelt und speziell für hoch-
dynamische Anwendungsfälle in 
Schleppketten optimiert.  

Das Ergebnis 
zahlreicher La-
bortests im Dau-
erbetrieb: Selbst 
nach fünf Millionen 
Zyklen ist die Qua-
lität der Da-
tenübertra-
gung auch 
bei einer 
Kabellänge 
von 50m so gut, 
dass alle Signale ohne 
Fehler in der Encoder-Kommunikation 
einwandfrei gelesen und ausgewertet 
werden konnten. Im Vergleich dazu 
haben Kabel mit konventionellem Design 
entsprechende Tests mit erheblich weni-
ger Zyklen nicht bestanden. 

 
Protokoll unterstützt Aufbau  
der Antriebsregler 
Ende 2020 brachte Heidenhain die En-
coder-Baureihe EQI1131 E30-R2 EnDat 3 
auf den Markt. Das neue Protokoll unter-
stützt den strukturellen Aufbau der Stö-

ber-Antriebsregler SC6 und 
SI6, die sich für leistungs-
starke Systeme und hoch-
effiziente Multiachs-Anwen-
dungen eignen. Stöberhat 
die beiden Antriebsregler 
angeglichen: Sie besitzen 
nun denselben Transceiver-
Chip wie der EnDat 3-En-
coder. Zudem wurde die 
Firmware entsprechend an-
gepasst. Der Antriebsspe-
zialist ist der erste Anbieter 
auf dem Markt, der OCS in 
Kombination mit dieser 

Hybridkabel für störungsfreie Übertragung

 Next Level: Stöber hat seine One Cable So-
lution in Zusammenarbeit mit dem Encoder-
Hersteller Heidenhain weiterentwickelt

Bild: Stöber Antriebstechnik GmbH & Co. KG

 Encoder-Lösung einsetzt. Kunden profi-
tieren dadurch von einer maximalen Qua-
lität bei der Übertragung und Diagnose, 
der Sicherheit und der Performance – 
ideal für die digitale Produktion. 
 
Mit allen Stöber-Getrieben  
kombinierbar 
Ausgelegt ist die neue Ein-Kabel-Lösung 
für die Synchron-Servomotoren der Bau-
reihen EZ und EZS. Diese sind natürlich 
auch mit allen Stöber-Getrieben im Di-
rektanbau kombinierbar. Aufgrund dieser 
Produktvielfalt und den Kombinations-
möglichkeiten können Konstrukteure ihre 
Lösungen deutlich kompakter gestalten. 
Das System aus Motor, Kabel und An-
triebsregler verfügt zudem über ein elek-
tronisches Typenschild, das eine auto-
matische Systeminstallation ermöglicht. 
Jeder Motor sendet – in Kombination mit 
der Stöber-Elektronik – automatisch bei 
der Inbetriebnahme die eigenen elektro-
nisch und mechanisch relevanten Daten 
per Plug-and-Play an die zugehörigen 
 Antriebsregler. Die Motoren werden 
somit eindeutig identifiziert. 

 www.stoeber.de 

Bild: Stöber Antriebstechnik GmbH & Co. KG
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Auf der digitalen Hannover Messe präsentiert der Antriebs- und 
Automatisierungsspezialist Baumüller seine neue Steuerungsplattform B maXX PLC. Die B maXX 
PLC kombiniert Eigenschaften von Industrie-PCs und PLC-Steuerungen und deckt damit den Be-
reich zwischen diesen existierenden Lösungen optimal ab. Die B maXX PLC ist in zwei Varianten 
erhältlich: Die B maXX PLC MC steuert Motion-Control-Anwendungen und ermöglicht in Kom-
bination mit den umfangreichen Baumüller-Technologiebibliotheken eine schnelle Umsetzung 
von hochperformanten Automatisierungsaufgaben. Mit der Industrie-4.0-Variante B maXX PLC 
IoT können Daten direkt an der Maschine gesammelt, vorverarbeitet und an weitere Endgeräte 
bzw. die Cloud ausgegeben werden. Mit ihr werden umfangreiche und komplexe Datenanalysen 
möglich, um Industrie-4.0-Anwendungen wie z.B. Predictive Maintenance zu ermöglichen. Gleich-
zeitig können neue Geschäftsmodelle wie ‘pay per x’ realisiert werden. Beide Varianten sind in 
der gleichen Bauform erhältlich und verfügen über eine IEC-61131-3 Umgebung zur Realisierung 
von anspruchsvollen Steuerungsaufgaben in ‘harter’ Echtzeit.   www.baumueller.com Bild: Baumüller Nürnberg GmbH

Flexible Plattform zur Steuerung und Vernetzung

Stauff-Systempartner bieten Maschinen- und Anla-
genbauern sämtliche Dienstleistungen von der Konzeption bis zur Fertigung hydraulischer Leitungs-
systeme. Das Konzept der Stauff-Systempartnerschaft ermöglicht darüber hinaus weitere Fertigungs-
schritte, beispielsweise die Vormontage von Baugruppen, an externe Dienstleister abgeben. Auto-
risierte Partner, mit denen Stauff als Komponentenhersteller zusammenarbeitet, übernehmen auf 
Wunsch sämtliche Dienstleistungen von der Konzeption bis zur Umsetzung von Anschluss zu An-
schluss: Auslegung und Beratung, Schlauchkonfektionierung, Biegen von Rohrleitungen, Vormontage 
und Lieferung von Baugruppen und Aggregaten bis zum Montageband des Kunden. Hierbei kommen 
Komponenten aus dem Stauff Line Programm zum Einsatz, das aus dem Systemgedanken heraus 
zielgerichtet entwickelt worden ist. Jörg Deutz (im Bild), CEO der Stauff Gruppe, erläutert das Prinzip:  
Für Maschinen- und Anlagenbauer werde Single Sourcing immer selbstverständlicher. Die optimale Entlastung bestehe darin, 
die Verantwortung für ganze Funktionseinheiten wie etwa das hydraulische Leitungssystem an spezialisierte Dienstleister ab-
zugeben. „Diesen Service bieten wir über unser internationales Partnernetzwerk”, sagt Deutz.  www.stauff.com
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Alles rund um hydraulische Leitungen

Als Spezialist für das ganze Spektrum der Wälzlagertechnik führt 
Hecht Kugellager ein breites Sortiment an Nadellagern für Lagerungen, die bei geringem radialem Bauraum eine hohe radiale 
Tragfähigkeit aufweisen müssen. Neben direkt auf der Welle laufenden Nadellagern ohne Innenring umfasst das Angebot 
auch Nadelkränze, die lediglich aus dem Käfig mit Wälzkörpern bestehen, so dass deren Bauhöhe dem Durchmesser der 

Wälzkörper entspricht. Darüber hinaus liefert Hecht einseitig geschlos-
sene Nadelbüchsen, um das Lagerinnere gegen das Eindringen von 

Schmutz zu schützen. Da Nadellager auch in heißen und schmutzbe-
lasteten Umgebungen eine hohe Lebensdauer erreichen, eignen sie 
sich ideal beispielsweise für Getriebe von Kraftfahrzeugen sowie 

Werkzeug- und Verpackungsmaschinen. Der große Warenbestand ge-
wähleistet eine hohe Verfügbarkeit in Standard- oder Premiumqualität 

zu sehr wirtschaftlichen Konditionen.  www.hecht-hkw.deBild: Hecht Kugellager GmbH & Co. KG

Nadellager: Viel Leistung auf engem Bauraum

Allen Kunden von Universal Robots bietet der Antriebsspezialist Hiwin jetzt 
ein 7. Achse Kit. Die smarten Cobots können für zahlreiche Applikationen eingesetzt werden, benö-
tigen in vielen Anwendungen aber eine zusätzliche siebte Achse, um ihre Reichweite zu erhöhen. Als 
Partner im UR+ Ökosystem stellt Hiwin den Anwendern von UR die zertifizierte ‘Plug&Produce’ Pe-
ripherie zur Verfügung: Neben der mechanischen Achse inklusive Adapter, bekommt der Kunde 
einen anschlussfertigen Schaltschrank. Herzstück ist die mitgelieferte Software (UR Cap), 
mit welcher die Achse über das Teach Pendant des Roboters angesteuert wird. „Über den 
Hiwin-Online-Konfigurator können sich unsere Kunden die passende Achse zu ihrer An-
wendung schnell und einfach zusammenklicken. Das ist einzigartig”, sagt Stefan 
Kollmannsberger, Universal Robots.                                                   www.hiwin.de 

 

Bild: Hiwin GmbH/Universal Robots

Kit für 7. Achse
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Focus Antriebstechnik

Getriebemotoren
Getriebemotoren bilden die Basis vieler Antriebsanwendungen quer durch alle Industriesegmente. Wir stellen in die-
ser Ausgabe der [me] Flachgetriebemotoren, Planetengetriebemotoren sowie Kegel-Stirnradgetriebemotoren vor.

Doch nicht nur das Anwendungs-
spektrum im Maschinen- und An-

lagenbau ist riesig. Auch die Zahl der 
Anbieter von Einheiten aus Motor und 
Getriebe, die ihre Lösungen auf dem 
Markt präsentieren, ist ausgesprochen 
hoch. Dieser Marktspiegel listet hier-
zulande tätige Anbieter sowie deren 

Portfolio und Leistungsspektrum zu fol-
genden Typen der Getriebemotoren auf: 
Flachgetriebemotoren, Planetengetriebe-
motoren und Kegel-Stirnradgetriebe-
motoren. Alle Anbieter sowie eine Viel-
zahl an Typen der Getriebemotoren samt 
der wichtigsten Eigenschaften und Pro-
duktdaten finden Sie auf der Online-

Plattform i-need.de. Der untenstehende 
QR-Code führt direkt dorthin. 
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Flachgetriebemotoren 

Harmonic Drive Getriebe 

Kegelradgetriebemotoren  

Kegel-Stirnradgetriebemotoren  

Planetengetriebemotoren 

Schneckengetriebemotoren 

Stirnradgetriebemotoren  

Stirnrad-Schnecken- bzw.  

Schnecken-Stirnradgetriebemotoren 

andere Winkelgetriebemotoren  

Sondergetriebemotoren 
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8 
7 
9 

alle Baugrößen d. Typen FA u.FC  
11 
15 
3 
7 
1 
7 
2 
34 

Type A/ B/ C, Abtw. 8 - 15mm 
6 (Ø25 - 70mm) 

5 
9 
6 
8  

Quantis MSM38 - MSM168 
A, B14, B5, Sonder 

Universalstützenbauf. usw. 
 
 

M1 - M6 
Typ 607, 609, F105 

Flanschausführung usw. 
AKM41E-BF06 Washd. Getr. 

Fuss oder Flansch usw. 
Stirnradgetriebe usw. 

 
flache Bauform usw. 

Fuß u./o. Ausgangsflansch 
2-stufige Getriebemot. usw. 
2-/3-stufige Getriebem. usw. 

M1 - M6 
H1 bis H4, V5 und V6 

6,65 - 350,03 
7 - 2.022 
6,21 - 297 

von i = 5 - 62 
5,54:1 - 30.000:1 
4,03:1 - 6616,79:1 

890 - 21 / 211 - 12 / 955 - 47 
3,37 - 9.125 

31,5 
3,3 ... 856 

3,69:1 - 398:1 
2,05:1 - 680:1 

i = 30:1 - 1586:1 
i = 6.3 - 710 

2-stufig: 4,3 - 35 
3,57 - 65,21 / 32,33 - 377,45 

3,85 - 487,67 
0,8 - 18.800 

7,9 - 13.400 
50 - 2.300 

130 - 11.500 
120 - 2.200 

15.000 - 250.000 
110 - 100.000 

3 - 0,5 / 2 - 0,3 / 118 - 6 
245 - 8.900 

51 
172 ... 1.1615 

bis 20 
5 - 2.380 
10 - 27 

M2= 180 - 3.400 
4 - 587 

150 - 8.000 
130 - 1.550 
27 - 14.000 

 
1 - 400 

2,3 - 443 
 
 
 

3 - 125 / 214 - 13 / 1,3 - 27 
0,15 - 418 1/min 

0 - 95 
1,7 - 427r/min (4-pol. Motor) 

7,5 - 900rpm 
 
 
 
 
 

3 - 363 U/min (4-pol. Motor) 
1 - 450 U/min (4-pol. Motor) 

0,18 - 55 
0,03 - 7,5 
0,18 - 45 

0,09 - 30 anbaubar 
2,2 - 3.000 
0,12 - 200 

0,02 - 0,03, 0,04 - 0,03 usw. 
0,12 - 45 

1 
0,06 ... 45 
0,015 - 0,1 

 
20 - 50W 

P1 = 0,18 - 22 
0,3 - 8 Servogetriebem. 

55 
0,12 - 15 
0,12 - 55 

new.abb.com/de 
www.abm-antriebe.de 
www.demagcranes.de 
www.gemoteg.de 
www.nord.com 
www.nord.com 
www.heidrive.de 
www.keb.de 
www.kollmorgen.com 
www.lenze.de 
www.mattke.de 
www.msf-technik.de 
www.rotek-motoren.de 
www.rtz-antriebstechnik.de 
www.siemens.de 
www.siemens.de 
www.wattdrive.de 
www.wattdrive.de 

Anbieter Internet-Adresse Anzahl der  
Getriebebaugrößen Bauformen Getriebe- 

Übersetzungen
Getr.-Nennmoment (Nm) 
(Abtriebsdrehmoment)

Abtriebsdrehzahl- 
bereich

Motorleistungs- 
bereich (kW)

Flachgetriebemotoren

ABB Automation Products GmbH 
ABM Greiffenberger Antriebst. 
Demag Cranes & Components GmbH 
Gemoteg GmbH & Co. KG 
Getriebeb. Nord GmbH & Co. KG 
Getriebeb. Nord GmbH & Co. KG 
Heidrive GmbH 
        KEB Automation KG 
Kollmorgen Europe GmbH 
Lenze SE 
Mattke AG Servotechnik 
MSF-Vathauer Antriebst. GmbH & Co. KG 
Rotek GmbH & Co. KG 
rtz – Antriebstechnik GmbH 
Siemens AG 
Siemens AG 
Watt Drive - WEG Group 
Watt Drive - WEG Group

www.i-need.de/127

Direkt zur Marktübersicht auf

[me] 2.2021
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www.a-drive.de 
www.abm-antriebe.de 
www.br-automation.com 
www.baumueller.de 
www.beckhoff.de 
 
www.buehlermotor.de 
www.dematek.de 
www.dunkermotoren.de 
www.ec-motion.de 
 
www.engelantriebe.de 
 
www.gemoteg.de 
www.seefrid.com 
 
www.heidrive.de 
 
www.kag-hannover.de 
 
www.keb.de 
www.kollmorgen.com/de 
 
www.lenze.de 
www.mattke.de 
 
www.maxonmotor.com 
 
www.rheingetriebe.com 
 
www.rotek-motoren.de 
 
www.rtz-antriebstechnik.de 
 
www.sew-eurodrive.de 
 
www.siemens.de 
 
www.siemens.de 
 
www.stoeber.de 
 
www.tq-group.com 

5 
2 

16 (40 - 200) 
2 (045, 056) 

39 
 

6 (Ø22, 31mm) 
42, 52, 62, 81mm 

10 
 
 

8 (Ø45 - 120mm) 
 
 

9 (Ø16 - 77mm) 
 
4 
 

PKS30, P32, Pk42, P42, 
PK52, P52, P62, P81  

5 
3 
 
5 

75 (Ø6 - 247mm) 
 
 
 
 
 

Type Q, Type P, Type R 
 

spielarm: 4 Industrieantriebe 
 

11 
 
8 
 

18 
 
 
 

5, mittels Flanschbild 
B5/B14 flexibel erweiterbar 

verschiedene 
B5, B14 

16 
IM B5, IM V1, IM V3 

Planetengetriebe, 
Winkelplanetengetriebe  

Planetengetriebe  
PI42, PI52, PI62, PI81 

 
Planetengetriebe für  

42, 56,4, 60 und 86mm  
Planetengetriebe in Kom-
bination mit Servomotoren 

 
rund, 1-stufig bis 3-stufig 

 
E04 / E06 / E08 / E10 

 
M28, M36, M42, M48, M50, 

M63, M80, ECM35 usw.  
Flanschausführung 

AKMH2 bis AKMH5 Edel-
stahl Getriebemotoreinheit 

Fuss o. Flansch mit Vollwelle 
Planetengetriebe i. K. m. 

DC-Motoren o. BL-Servom. 
Planeten- und  

Spindelgetriebe 
1 - 3 Stufen 

 
Ø 42, 52, 62mm  

Abtriebswelle 8 - 14mm 
linear und winkel 

 
Planetengetriebe mit  

Vorschaltgetriebemotor 
2, 4, 5-stufig koaxiale Anord., 
5-stufig rechtw. Anord. usw. 
1- und 2-stufig koaxiale An-

ordnung, Flanschausführung 
Planetengetriebe für  
Servoanwendungen  

integr. Getriebemotor bzw. 
Flanschbil B5/B14 usw. 

3 - 100 
4,1 - 8,7 
3 - 512 
i=4, i=8 

i = 3, 4, 5, 7, 8, 9,10, 12, 
16, 20... 64, 70, 100 

3,4:1 - 809,0:1 
1:3,7 - 1:308 
3:1 - 712:1 

3 - 512 
 

4:1 - 52,2:1 
 

i = 3 - 343 
3.6:1 - 3027:1 

 
3, 4, 5, 7, 8, 9, 10, 12, 15, 

16, 20, 25, 32, 40, 64 
3,7 - 308  

 
5, 10, 15, 25, 40 

3 - 100 
 

3 ... 510 
3.1 - 30.969:1 

 
 
 

5 - 200, Stufenzahl 1 - 3 
 

i = 4:1 - 308:1 
 

spielarm: i = 3 - 100 Industrie-
antriebe: i = 4 - 1-200 (- 2.000) 

100 - 4.000 
 

Koaxial: 2-stufig: 25 - 45, 
4/5-stufig 98 - 14.716 usw. 

1- und 2-stufig: 4 - 50 
 

3 - 100  
 

1:8 bzw. nach  
Kundenwunsch 

1 - 500  
400 und 610 

5 - 1.800 
6,2 - 62 
4 - 3.800 

 
0,1 - 2 

max. 120 
max. 320 
3 - 130 

 
bis 240 

 
 

bis 39 
 

0,4 - 12 / 1,4 - 44 /  
4,9 - 120 / 9,8 - 260 

0,05 - 120  
 

5 - 460 
15 - 171 

 
20 ... 800 
bis 1.800 

 
bis 120 

 
1.000 - 20.000 

 
3 - 50 

 
spielarm: M2= 12 - 480 Indus-
trieantriebe: M2= bis 950.000 

25.000 - 631.000   
 

10.000 - 80.000 
 

6,5 - 4.500 
 
 
 

2,1 - 20,2 bzw.  
nach Kundenwunsch 

1 - 2.000 
320 - 680 

 
250 - 1.125 min-1 

0...3.000 
 
 
 

0 - 1.000 
 
 

bis 1.125rpm 
 
 

2,6 - 2.280U/min. 
 

47 - 2.000 /  
47 - 1.883 / 47 - 1.667 

9,7 - 810  
 

bis 5.000rpm 
0 - 3.500 

 
140 ... 1.000r/min 

bis 1.000rpm 
 
 
 

abhängig von der  
Übersetzung 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

690 - 190U/min bzw.  
nach Kundenwunsch 

20 
3 - 7,5 

bis 330, bzw. 20 (Nennleist.) 
0,31 - 0,85 
0,05...19,8 

 
 

bis 1,88 
max. 1 

 
bis 1,87 

 
 

von 0,09 - 570 anbaubar 
0,03 - 0,6 

 
0,05 - 0,2 / 0,2 - 0,55 /  
0,75 - 1,2 / 1,5 - 3,75 

0,005 - 0,220  
 

0,37 - 20 
0,07 - 1,48 

 
0,25 ... 20,3 
0,00011 - 16 

 
bis 400 

 
auf Anfrage 

 
bis 100W 

 
 
 
 
 

0,09 - 55 
 

0,3 - 57  
Servogetriebemotoren 

 
 

150 - 430W 

Anbieter Internet-Adresse Anzahl der  
Getriebebaugrößen Bauformen Getriebe- 

Übersetzungen
Getr.-Nennmoment (Nm) 
(Abtriebsdrehmoment)

Abtriebsdrehzahl- 
bereich

Motorleistungs- 
bereich (kW)

Planetengetriebemotoren

A-Drive Technology GmbH 
ABM Greiffenberger Antriebst.  
        B&R Industrie-Elektronik 
Baumüller Nürnberg GmbH 
        Beckhoff Automation  
        GmbH & Co. KG 
Bühler Motor GmbH 
Dematek GmbH & Co. KG 
Dunkermotoren GmbH 
EC Motion GmbH 
 
Engel Elektroantriebe GmbH 
 
Gemoteg GmbH & Co. KG 
Gerdt Seefrid GmbH 
 
Heidrive GmbH 
 
KAG Kählig Antriebst. GmbH 
 
        KEB Automation KG 
Kollmorgen Europe GmbH 
 
Lenze SE 
Mattke AG Servotechnik 
 
Maxon Motor GmbH 
 
Rhein-Getriebe GmbH 
 
Rotek GmbH & Co. KG 
 
rtz – Antriebstechnik GmbH 
 
SEW-Eurodrive GmbH & Co KG 
 
Siemens AG 
 
Siemens AG 
 
        Stöber Antriebstechnik  
        GmbH & Co. KG 
TQ-Systems GmbH 

Alle Einträge basieren auf Angaben der jeweiligen Firmen. Stand: 16.02.2021

 

 
 

new.abb.com/de 
www.abm-antriebe.de 
www.danfoss.com/de-de 
www.demagcranes.de 
 
www.gemoteg.de 
 
www.nord.com 
www.heidrive.de 
 
www.keb.de 
 
 
www.lenze.de 
 
www.maxongroup.de 
www.rtz-antriebstechnik.de 
 
www.sew-eurodrive.de

8 
s. ‘Andere Winkelgetriebemotoren‘ 

1 
5 
 

alle Baugrößen der Getriebe-
typen PX22 bis PX134 erhältlich 

24 
3 
 

10 
 
 
7 
 
 

6 (Ø25 - 70mm) 
 

23 

Quantis RHB38 - RHB168 
 

2 
Universal-, Fußbau- und 

Flanschbauform 
 
 

Fuß, Flansch, Fuß-Flansch 
Typ K085, Typ K105,  

Typ K125 
Fuß-, Flansch-, Aufsteck-
ausführung, Drehmoment-
stütze, Hohlwelle, Vollwelle 
Fuss oder Flansch, Vollwelle, 
Hohlwelle, Schrumpfscheibe 

Stirnradgetriebe 
modulares Gehäuse, Fuß 
und/oder Ausgangsflansch 

Kegelstirnradgetriebe  

4,83 - 306.08 
 

3 
12,6 - 485 

 
i = 1,12 - 500 

 
3,5 - 13.400 
6,5 - 144 /  

6,6 - 140 / 9,2 - 171 
19.466 - 3,56 

 
 

5 ... 1.393 
 
 

i = 6.3 - 315 
 

6,3 - 450  

5,7 - 13.500 
 

0 - 380 
1.350 - 12.000 

 
94 - 670.000 

 
90 - 242.000 

13 - 20 / 28 - 45 / 53 - 80 
 

55 - 12.200 
 
 

190 ... 11.639 
 

bis 2 
M2= 180 - 3.360 

 
6.800 - 475.000 (Genera-
tion X.e: 6.800 - 175.000)  

 
 

0 - 500 
1,4 - 115 

 
 
 

0,10 - 415U/min 
210 - 10 /  

205 - 10 / 150 - 8 
0,072 - 396 1/min 

 
 

1,4 ... 513r/min 
(bei 4-poligem Motor) 

 
 
 
 
 

0,18 - 55 
 

1,5 - 3 
0,18 - 45 

 
0,09 - 160 anbaubar 

 
0,12 - 1.000 
0,02 - 0,55  

 
0,12 - 45 

 
 

0,06 ... 45 
 

bis 70W 
P1= 0.22 - 22 

 
 
 

ABB Automation Products GmbH 

ABM Greiffenberger Antriebst. 

Danfoss GmbH 

Demag Cranes &  

Components GmbH 

Gemoteg GmbH & Co. KG 

 

Getriebebau Nord GmbH & Co. KG 

Heidrive GmbH 

 

         KEB Automation KG 

 

 

Lenze SE 

 

Maxon Motor GmbH 

rtz – Antriebstechnik GmbH 

 

SEW-Eurodrive GmbH & Co KG 

Anbieter Internet-Adresse Anzahl der  
Getriebebaugrößen Bauformen Getriebe- 

Übersetzungen
Getr.-Nennmoment (Nm) 
(Abtriebsdrehmoment)

Abtriebsdrehzahl- 
bereich

Motorleistungs- 
bereich (kW)

Kegel-Stirnradgetriebemotoren

WWW.ME-MAGAZIN.COM
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Produktdaten schnell verfügbar
Digitale Serviceangebote für Kunden werden in der Corona-Pandemie wichtiger als je zuvor. Daher macht Lapp 
jetzt Produktdaten auch für Skintop Hygienic-Kabelverschraubungen einfach und schnell verfügbar. Sowohl auf 
den eigenen Ausgabekanälen als auch auf externen Plattformen wie Eplan und Zuken sind sie abrufbar.

Die Skintop Hygienic-Kabelver-
schraubungen erfüllen außer-

ordentlich hohe Anforderungen der Le-
bensmittelindustrie, da sie beständig ge-
genüber aggressiven Reinigungsmitteln 
sind und sich durch hohe Temperaturre-
sistenz sowie Korrosionsbeständigkeit 
ausweisen. Die Kabelverschraubung ist 
aus Edelstahl und sogar für den direkten 
Kontakt mit Lebensmitteln in der Produk-
tion verwendbar. Ihre Eignung dafür be-
stätigen unter anderem Zertifizierungen 
von Ecolab und nach EHEDG-Vorgaben. 

Doch das allein ist heute nicht mehr 
genug: Auch in dieser Branche informie-
ren sich heute zunehmend Nutzer über 
Produkte online, sie vergleichen interes-
sante Optionen, was einen einfachen Zu-
gang auf Produktdaten voraussetzt. Egal, 
ob Engineering, Fertigungsplanung oder 
Compliance – vor dem Kauf sind ein-
gehende Abwägungen zu treffen, um die 
optimale Wahl zu treffen. Auch aus die-
sem Grund erlebt der Weltmarktführer für 
integrierte Lösungen im Bereich der 
Kabel- und Verbindungstechnologie 
schon lange ein stetes Wachstum bei 
den Verkäufen via e-Shop und EDI im 
zweistelligen Prozentbereich. Und die 

derzeitige Pandemie, die Präsenzbesuche 
bei Kunden nahezu unmöglich macht, 
verschärft die Nachfrage nach digitalen 
Serviceangeboten noch zusätzlich. Nach-
dem Lapp schon seit 2015 seinen Kun-
den auf Eplan Komponentendaten zur 
Verfügung stellt, ist jetzt neben dem Be-
reich Kabel und Steckern auch der Kabel-
verschraubungsbereich mit seinem metri-
schen Skintop-Portfolio auf der beliebten 
Engineering-Plattform vertreten, um die 
steigende Nachfrage nach digitalen Pro-
duktinformationen zu decken. 

 
Umfassendes Datenangebot  
zu Skintop-Hygienic bei Eplan 
58.000 Kunden nutzen Eplan auf der gan-
zen Welt als führende Softwarelösung zur 
Planung und Entwicklung von tech-
nischen Anlagen. Dabei profitieren sie vor 
allem von der Verknüpfung von 
CAE/CAD-Diensten mit einer großen Da-
tenbank an standardisierten und – sofern 
der bereitgestellte Datensatz Eplan-zerti-
fiziert ist – sogar auf Vollständigkeit ge-
prüften Geräte- und Komponentendaten. 
Mithilfe der dort verfügbaren 3D-Modelle 
können Kunden die ausgewählte Ver-
schraubung in ihr Produkt virtuell ein-

fügen und sofort überprüfen, ob der Arti-
kel hinsichtlich der Abmessungen passt. 
Das System liefert zudem einen Monta-
gevorschlag in Form eines Bohrbilds, das 
eine Einschätzung bezüglich der Montier-
barkeit und der notwendigen Vorarbeit für 
die Montage ermöglicht. 

Zu den Daten der Skintop Hygienic 
kommt der Kunde durch spezifische 
Suchanfragen wie den Produktnamen, 
allgemeine Suchanfragen, etwa nach 
‘Edelstahl Kabelverschraubung’, oder 
durch die Navigation über das Daten-
modell nach dem eCl@ss9.0-Standard. 
Auch eine Filterung nach Hersteller ist 
möglich. Die Zertifikats- und Material-
informationen können Kunden durch 
eine Verlinkung direkt auf dem Artikel 
dem aktuellen Lapp-Produktdatenblatt 
entnehmen. Nach den Prüfungen der 
Passung kann der Entwickler die aus-
gewählte Verschraubung auf die Stück-
liste übertragen, ebenso weitere Lapp-
Komponenten für den F&B-Bereich, wie 
die Ölflex Robust 200. Zudem werden 
verschiedene kaufmännische Daten zur 
Verfügung gestellt. Da alle Skintop-Arti-
keldaten dem Eplan-Daten-Standard ent-
sprechen, können sich die Kunden auf 
die Vollständigkeit der Daten verlassen. 
Abschließend kann der User die aus-
gewählten Artikel bei Lapp bequem über 
den Webshop bestellen. Eplan-Lösun-
gen, so der Plattformbetreiber, erreichen 
in Engineering-Prozessen entlang der ge-
samten Wertschöpfungskette bis zu 40 
Prozent Effizienzsteigerungen. 

 Diverse Daten zu Skintop Hygienic-Kabel-
verschraubungen sind durch einfache Such-
anfragen zu finden, z.B. über den Produkt-
namen oder über die Frage nach nach ‘Edel-
stahl Kabelverschraubung’. Auch die Naviga-
tion über das Datenmodell nach dem 
eCl@ss9.0-Standard sowie die Filterung 
nach Herstellern sind möglich.

Bild: U.I. Lapp GmbH

Hygienic-Kabelverschraubungen
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IBH Link IoT: Fernwartung von 
Maschinen mit TeamViewer 

• IBH Link IoT mit vorinstallierter TeamViewer Software für  

 den sicheren Zugriff auf nahezu alle SPS-Anlagen

• Wartungseinsätze vor Ort können signifikant reduziert werden

• Kein PC vor Ort erforderlich

• Verschlüsselte Daten sorgen für hohe Sicherheit

• Komfortable und einfache Konfiguration über Webinterface

• Unterstützung aller ethernetfähigen Steuerungen über die  

 Protokolle TCP und UDP
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Kein PC erforderlich!
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Effizientere Prozesse  
und einfachere Produktwahl 
Einfachere und schlankere Prozesse 
führen dadurch zu spürbaren Effizienz-
gewinnen: Unter anderem können vor-
handene Kapazitäten durch geringere 
Aufwände bei der eigenen Datengene-
rierung effizienter eingesetzt werden. 
Gegenüber der manuellen Generierung 
aufgrund von Katalogdaten, einzeln an-
geforderten Datenblättern oder eigener 
Erstellung von 3D-Modellen können 
Kunden die beschriebenen Informatio-
nen bequem und ohne persönliche Kon-
taktaufnahme zum Hersteller entneh-
men. Im CAD-Produktkatalog von Cade-
nas z.B. können Kunden die 3D-CAD-
Modelle sämtlicher metrischer Skintop-
Kabelverschraubungen im benötigten 
CAD-Format herunterladen und für ihre 
eigenen Zwecke verwenden. Der stark 
reduzierte Rechercheaufwand verrin-
gert dadurch die Prozesszeiten der Da-
tengenerierung und der Datenaufberei-
tung von Produktdaten. 

Auch die Produktauswahl wird 
durch die digitale Bereitstellung von 
Produktdaten für Kunden stark verein-
facht. Diese können anhand tech-
nischer Daten, den verschiedenen Zu-
lassungen und Zertifikaten, den tech-
nischen Zeichnungen und 3D-CAD-Mo-
dellen die technische Eignung von 
Komponenten prüfen und vergleichen. 
Außerdem können sie anhand kauf-
männischer Daten Kostenkalkulationen 
anstellen. Verschiedene logistische 
Daten geben zudem Aufschluss über 
Verfügbarkeit und Lieferzeiten. Bei Ab-
fragen, die keine anwendungs- oder 
produktspezifische Herstellerberatung 
erfordern, kann durch die dauerhafte 
Bereitstellung der Daten direkt und 
ohne Verzögerung im Implementie-
rungsprozess fortgeschritten werden. 
Das macht Produktentwicklungs- oder 
Optimierungsprozesse für die Kunden 
effizienter und erlaubt es auf Basis der 
Datengrundlage schnellere Entschei-
dungen zu treffen. 

 
Datenzugang orientiert  
am Kundenbedarf 
Auch darüber hinaus macht Lapp seine di-
gitalen Produktdaten auf weiteren Plattfor-
men wie Zuken verfügbar. Kunden bevor-
zugen schließlich unterschiedliche Orte, 
um nach Lösungen für ihre konkreten Pro-
bleme zu suchen, und daher eignen sich 
diese auch besonders gut dafür, die eige-
nen Produkte dort anzubieten und zu be-
schreiben. Nicht zuletzt haben viele Kun-
den heute aber auch einfach die Erwar-
tung, dass Hersteller ihre Produktdaten 
auf diversen internen wie externen Platt-
formen anbieten, vor allem wegen den of-
fensichtlichen Vorteilen für ihre Arbeitseffi-
zienz. Von so einem flexiblen Zugriff auf 
eine einheitliche, zuverlässige Datenquelle 
profitieren gerade Unternehmen mit vielen 
internationalen Standorten. Das bedeutet 
auch: Wer eine entsprechende Option an-
bietet, sichert sich einen Wettbewerbsvor-
teil, weil Kunden dies mit Aufmerksamkeit 
und Kundentreue anerkennen. 

 www.lappkabel.de
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Ganzheitliche Sicherheit 

Das Hygienic Design bei Planung 
und Bau der Maschine ist eine zen-

trale Säule der Produktsicherheit in der 
Lebensmittelbranche. Die Grundlage des 
Hygienic Designs ist die Hygienerisiko-
beurteilung, die in der Regel Teil der Risi-
kobeurteilung ist: Sie deckt Gefährdun-
gen auf und erlaubt die Berechnung von 
Schadensausmaß, -häufigkeit und Ein-
trittswahrscheinlichkeit. Hersteller von 
Maschinen und Apparaten für die Le-
bensmittelproduktion und -verarbeitung, 
die Kontakt mit Nahrungsmittel haben 
und ein Hygiene-Risiko darstellen kön-
nen, müssen die Hygiene-Risikobeurtei-
lung bei der Planung und Bau oder bei 
späteren, wesentlichen Veränderungen 
einer Maschine durchführen. 

Der Anhang I Nr. 2.1. der Maschinen-
richtlinie legt fest, dass Maschinen, Bau-
teile und Komponenten so konstruiert 
sein müssen, dass ein Infektionsrisiko 
ausgeschlossen ist. Konkretisiert wird 
sie durch die C-Norm EN1672-2, Nah-
rungsmittelmaschinen - Allgemeine Ge-
staltungsleitsätze - Teil 2: Anforderun-
gen an Hygiene und Reinigbarkeit. Darü-
ber hinaus definiert die EN14159 Sicher-

heit von Maschinen- Hygieneanforderun-
gen an die Gestaltung von Maschinen, 
Hygieneanforderungen, die nicht von der 
EN1672-2 abgedeckt werden. Zudem 
werden die EHEDG-Leitlinien, European 
Hygienic Engineering and Design Group 
Leitlinien, in der Praxis genutzt. Sie kon-
kretisieren die Leitlinien für einzelne 
Komponenten und Verfahren. 

Der Betreiber bzw. Lebensmittelher-
steller ist außerdem mit dem HACCP 
(hazard analysis and critical control 
points) verantwortlich. Diese Gefahren-
analyse und kritischen Kontrollpunkte 
bzw. Lenkungspunkte stellen ein zentra-
les Qualitätswerkzeug zur Vermeidung 
von Gefahren für Konsumenten im Zu-
sammenhang mit dem Lebensmittel dar.  
 
Klar geregelte Verantwortlichkeiten 
Abgesehen von den Hygiene-Risiken un-
terscheidet sich die Maschinensicher-
heit in der Lebensmittelindustrie in tech-
nischen, wirtschaftlichen und recht-
lichen Anforderungen nicht grundlegend 
von jener anderer Branchen. 

Eine Herausforderung stellen aber 
Prozessanlagen dar: Maschinen unter-

schiedlicher Hersteller, die kombiniert 
werden und mit einer gemeinsamen 
Steuerung eine Einheit bilden. Hier ist 
das Zusammenspiel von Lieferanten, 
Kunden und Betreiber wichtig, um alle 
rechtlichen Anforderungen an die Si-
cherheit abzudecken. Bei der Neu-
anschaffung, Planung und Projektierung 
von Anlagen und bei ihrem Umbau, ist 
es deswegen zentral, die Verantwortlich-
keiten zu regeln und Klarheit darüber zu 
haben, was beachtet werden muss. Wer 
wird der Hersteller und ist damit verant-
wortlich für Koordination des Gesamt-
projekts? Der Betreiber? Oder wird ein 
Generalunternehmen damit beauftragt? 
Was passiert, wenn der Hersteller eine 
Komponente implementiert? 

Gerade technischen Abteilungen, die 
oft Umbauten planen, fehlt manchmal 
der Überblick und das Knowhow. Hier 
kann externe Hilfe nützlich sein. 

 
Neues Konformitätsverfahren 
Eine weitere Hürde der Maschinensi-
cherheit stellen in der Lebensmittel-
industrie die Gesamtheiten dar: Werden 
Maschinen von verschiedenen Herstel-
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Lebensmittelindustrie

In der Lebensmittelindustrie ruht 
die Sicherheit von Maschinen und 
Anlagen auf zwei Pfeilern: Zum 
einen muss die Maschine selbst si-
cher sein, keine Bediener oder Rei-
nigungskräfte gefährden, und zum 
anderen muss der Produktions-
betrieb und Herstellungsprozess 
sicher sein, so dass am Ende auch 
für den Konsumenten ungefähr-
liche Produkte entstehen. Gerade 
Umbauten und Anpassungen an 
Maschinen bedeuten Risiken.  

NADJA MÜLLER,  
FREIE JOURNALISTIN 

 Kommen neue Produkte auf den 
Markt, erfordert das oft nicht nur 
eine Anpassung der Rezeptur, 
sondern An- und Umbauten an 
Maschinen. Diese Umbauten von 
Funktionslinien gehören in der Le-
bensmittelindustrie zum normalen 
Lebenszyklus von Anlagen. 
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lern zu einer Prozessanlage kombiniert 
- auch unter Integration von Bestands-
maschinen - und damit zu einer neuen 
Gesamtheit, erfordert das ein neues 
Konformitätsbewertungsverfahren für 
die Gesamtanlage samt Risikobeurtei-
lung, Schnittstellenbetrachtung und Ge-
samtbetriebsanleitung. Ist kein Liefe-
rant als Generalunternehmer beauftragt, 
wird der Betreiber zum Hersteller - mit 
allen Pflichten und der Haftung im 
Schadensfall. Darüber sind sich Unter-
nehmen oft nicht im Klaren. 

Maschinen bilden dann eine neue 
Gesamtheit, wenn sie räumlich als Ge-
samtheit funktionieren, ein gemein-
sames Ziel verfolgt wird, sie ein gemein-
sames Steuerungssystem besitzen bzw. 
ihre Steuerungen untereinander kom-
munizieren und ein sicherheitstech-
nischer Zusammenhang mit der jeweils 
angrenzenden Maschine besteht. 

Deswegen ist es wichtig, dass sich 
Unternehmen schon während der Pla-
nung etwa einer Produktionsstraße mit 
dem Thema Sicherheit auseinanderset-
zen: Die sicherheitstechnische Aus-
legung muss im Lastenheft klar definiert 
und die Grenzen festgelegt werden und 
ebenso die Anforderungen im Umgang 
mit der Maschine, etwa an den Bedien-
plätzen. Spätere Umbauten und Anpas-
sungen sind teuer, umständlich und 
nicht immer ohne Weiteres durchführbar. 

Will der spätere Betreiber die Verant-
wortung nicht übernehmen oder man-
gelt es ihm an Personalkapazitäten, 
kann ein Hersteller zum Generalunter-
nehmer werden, was mit entsprechen-
den Kosten verbunden ist. 

 
Änderungen bei Umbauten  
Kommen neue Produkte auf den Markt, 
erfordert das oft nicht nur eine Anpas-
sung der Rezeptur, sondern An- und 
Umbauten an Maschinen. Diese Um-
bauten von Funktionslinien gehören in 
der Lebensmittelindustrie zum norma-
len Lebenszyklus von Anlagen. 

Erweiterungen, Funktionsänderun-
gen und Umbauten können zu neuen 
Gesamtheiten oder zu sogenannten 
wesentlichen Änderungen führen: Der 
Betreiber ist in der Pflicht, das zu prü-
fen. Liegt eine wesentliche Änderung 
vor, muss wie bei einer neuen Gesamt-

heit das Konformitätsbewertungsver-
fahren neu durchlaufen werden. Das ist 
der Fall bei einer neuen Gefährdung, 
neuen oder erhöhten Sicherheitsrisiken, 
wenn bestehende Schutzmaßnahmen 
nicht mehr ausreichen und das Risiko 
nicht mit einer einfachen Schutzeinrich-
tung eliminiert bzw. ausreichend ge-
mindert werden kann. Es muss zudem 
geprüft werden, wie und ob sich der 
Umbau auf das für den Betrieb rele-
vante HACCP-Konzept  auswirkt. 

Auch die Dokumentation ist immer 
bedeutsam: Unternehmen sollten bei 
jedem Umbau die relevanten Fragen ab-
handeln und festhalten bzw. begründen, 
warum sie eine Änderung als wesentlich 
einschätzen oder eben nicht. Hier 
herrscht oft Unklarheit über die Zustän-
digkeiten. Ein Partner wie der Bremer 
Experte für Maschinensicherheit, CE-
CON, kann hier Verständnis schaffen, 
vertragsrechtliche Fragen beantworten 
und allgemein Knowhow zur Verfügung 
stellen - denn Hersteller von Anlagen 
oder Komponenten weisen auf die Pro-
blematiken in der Regel nicht hin. Hier 
ist der ganzheitliche Blick auf die Ma-
schinensicherheit essentiell. 

 
Der Betreiber haftet 
Eine wesentliche Änderung erfordert 
vom Betreiber der Anlage eine neue 
Konformitätsbewertung gemäß der Ma-
schinenrichtlinie samt der aktualisierten 
(Hygiene-) Risikobeurteilung, der Eva-
luierung der Steuerung und einer neuen 
Betriebsanleitung. Viele Anlagen-Betrei-
ber werden damit unwissentlich zu 

neuen Herstellern und sind in der Haf-
tung, wenn es zu Schäden kommt. Die 
meisten Schadensfälle in der Lebens-
mittelindustrie ereignen sich bei War-
tung, Instandhaltung und Reinigung. Die 
Ursache liegt oft in der nicht fachge-
rechten Abschaltung der Anlage. 

Eine Besonderheit in der Lebens-
mittelindustrie liegt in der breiten Aus-
wirkung von Schadensfällen: Nicht nur 
das eigene Personal kann betroffen 
sein, sondern auch die Sicherheit von 
Kunden und Konsumenten der her-
gestellten Produkte. Rückrufaktionen 
zum Beispiel wegen Verunreinigungen 
in der Produktionsstrecke, schaden 
dem Image des Betreibers enorm, ganz 
abgesehen von Schadensersatzforde-
rungen und Rechtsfolgen. Das Risiko 
für einen Rückruf kann durch rei-
nigungsgerechte Anlagen schon deut-
lich gesenkt werden. 

 
Fazit 
Gerade in der Lebensmittelindustrie 
kommt es durch Umbauten und Erwei-
terungen der Prozessanlagen schnell 
zu wesentlichen Veränderungen oder 
neuen Gesamtheiten, was ein neues 
Konformitätsbewertungsverfahren not-
wendig macht. Die Betreiber sind sich 
ihrer Verantwortung und möglicher 
Konsequenzen nicht immer bewusst - 
deswegen ist es wichtig, Maschinensi-
cherheit ganzheitlich zu betrachten 
und schon beim Planungsprozess zu 
berücksichtigen. Bei Bedarf auch mit 
externer Hilfe. 

 www.ce-con.de
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 Eine wesentliche Änderung erfordert vom Betreiber der Anlage eine neue Konformitätsbewer-
tung gemäß der Maschinenrichtlinie samt der aktualisierten (Hygiene-) Risikobeurteilung.
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Maschinen für effiziente  
Kabelkanalbearbeitung
Kabelkanäle aus Stahl und Edelstahl sorgen in Maschinen und Anlagen für die sichere und übersichtliche Kabel-
führung. Maschinenbauer, die diese Kabelkanäle selbst bearbeiten und montieren, unterstützt Hersteller Pflitsch 
mit effizienten Maschinen und Werkzeugen.

Um Kabelkanäle auf die jeweilige 
Einbausituation anzupassen, 

werden sie oft noch per Säge oder Flex 
auf Länge gebracht. Das ist aufwändig, 
zeitintensiv sowie mit einer gewissen 
Arbeitsbelastung und Verletzungs-
gefahr für den Monteur verbunden. Mit 
seinen neuen Werkzeugen und Maschi-
nen bietet Pflitsch eine zukunfts -
weisende Lösung, die Arbeitsprozesse 
 effizienter gestaltet und mit kurzen 
Amortisationszeiten punktet. 

Die Bearbeitung von Kabelkanälen 
mit den Pflitsch-Maschinen ist denkbar 
einfach und sicher: Kanalkörper und -de-
ckel werden in die jeweilige Kontur in der 
Schneidplatte eingeschoben, dort ent-
sprechend fixiert und im Handumdrehen 
abgelängt. Da die Schnitte saubere und 
gratarme Kanten haben, entfällt auch die 
aufwendige Nacharbeit. Außerdem bleibt 
der Kanal bei der Bearbeitung in Form. 

 
MiniCut für den 
Pik-Kanal 
Der kompakte Pik-
Kanal gilt als die 
bessere Alternative 
zur Rohrmontage, 
weil er sich über die 
gesamte Länge öff-
nen lässt, um Kabel 
einlegen zu können. 
Mit der neuen 
 MiniCut lassen sich 
die Kanal-Dimensio -
nen 15/15mm bis 
60/60mm sauber 
 bearbeiten. Das 
Schneidgerät kann 
mit manuellem und 
handhydraulischem 

Antrieb sowie mit einem Hydraulik-
aggregat betrieben werden, wahlweise 
netz- oder akkubetrieben. Da der 
Schneidevorgang wenig Kraftaufwand 
erfordert, ist ein leichtes Arbeiten selbst 
bei manueller Bedienung möglich. 

 
MultiCut – individuelle  
Schneidplatten für Kundenkanäle 
Für Kunden, die mit nur einer Maschine 
mehrere Kabelkanäle der Baureihen In-
dustrie-Kanal, Pik-Kanal und VarioX-
Kanal auch in verschiedenen Größen 
bearbeiten wollen, hat Pflitsch die 
neue MultiCut entwickelt. Deren 
Schneidplatten werden nach Kunden-
bedarf individuell realisiert. Je nach 
Querschnitt der verwendeten Kabel-
kanäle können verschiedene Konturen 
in eine Schneidplatte eingebracht wer-
den, z.B. für Pik-Kanal in 60x60mm, In-
dustriekanal in 75x75mm und VarioX-

Kanal in 100x100mm. Auch die Multi-
Cut kann mit manuellem und hand-
hydraulischem Antrieb betrieben 
 werden sowie mit einem Hydraulik-
aggregat, wahlweise als netz- oder 
 akkubetriebene Variante. 

 
MaxiCut – für die effiziente  
Bearbeitung hoher Stückzahlen 
Maschinenbauer, die in Serie viele un-
terschiedliche Kabelkanäle konfektio-
nieren, nutzen die MaxiCut mit inte-
griertem Hydraulikaggregat. In dem 
praktischen Werkstattwagen mit Werk-
bank und großem Auflagentisch befin-
den sich Aufnahmemöglichkeiten für 
die benötigten Schneidplatten für 
 Industrie-, Pik- und VarioX-Kanäle 
sowie Schubladen für Werkzeuge. Ein 
höhenverstellbarer Stützausleger hilft 
bei der präzisen Ausrichtung der Kabel-
kanäle während der Bearbeitung. 

Bei Nutzung dieser Werkzeuge er-
gibt sich für den Kunden durch Zeit- und 
Kostenersparnis bei der Kanal-Installa-
tion eine höhere Wirtschaftlichkeit. 
 Außerdem wird der Materialeinsatz 
 optimiert und weniger Ausschuss pro-
duziert, da der Kanal vor dem Schneid-
vorgang exakt positioniert und auf 90° 
ausgerichtet werden kann. Für den 
Monteur bringen die Maschinen mehr 
Arbeitssicherheit durch mühelose und 
gefahrlose Handhabung. 

Mit einem Amortisationstool – ver-
fügbar unter www.pflitsch.de/service – 
kann sich der Maschinenbauer leicht 
berechnen, wann sich die Anschaffung 
einer Pflitsch-Maschine bei seinem 
speziellen Projektaufkommen lohnt. 

 www.pflitsch.de

 Für Bearbeitung der 4 Querschnitte des kompakten Pik-Kanals 
 ausgelegt ist die MiniCut – wählbar mit Hand-, Akku- und Netzbetrieb.

Bild: ©goodluz/stock.adobe.com / Pflitsch GmbH & Co. KG

Kabelkanäle

Hygienic Design34
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Remote-Überwachung mit 
Cloud-Service in Echtzeit
Für Verpackungsunternehmen gehört Echtzeitüberwachung ihrer Maschinen zum Produktionsablauf. Defekte 
und Ausfälle können zu Fehlchargen oder verlängerten Lieferzeiten führen. Beispielsweise muss beim Stretchwi-
ckeln  der Folienverbrauch im Hinblick auf Umwelt und Kosten nachvollziehbar und niedrig gehalten werden. 
Hierfür hat Robopac als Hersteller für Stretchwickelanlagen eine eigene Überwachungssoftware entwickelt. Sie 
ermöglicht via Cloud den Maschinenstatus sowie den Folienverbrauch in Echtzeit zu betrachten und zeigt Ursa-
chen von Defekten auf. Das erhöht die Verfügbarkeit und Kosteneffizienz der Anlage.

Nicht erst die Pandemie hat Un-
ternehmen gezeigt, dass eine 

Steuerung der Produktionsprozesse aus 
der Ferne erhebliche Vorteile bringt. Zu-
nehmende Automatisierung macht 
zwar weniger menschliche Eingriffe an 
den Maschinen nötig, aber die Über-
wachung produzierender Anlagen bleibt 
ein wesentlicher Bestandteil des Ar-
beitsablaufs. So auch bei Verpackungs-
maschinen: „Bei unseren Anlagen zum 
Stretchwickeln – seien es Drehteller, Wi-
ckelroboter oder Schrumpffolien-
maschinen – kann zwar die Kontrolle 

direkt vor Ort durchgeführt werden, 
doch dies bringt auch einige Nachteile 
mit sich“, erklärt Kerstin Conzelmann, 
Marketing Managerin bei Aetna 
Deutschland, die hierzulande Robopac 
vertritt. „Signalisiert die Verpackungs-
maschine einen Fehler, muss der zu-
ständige Mitarbeiter oftmals die Anlage 
neu starten, um sie wieder funktions-
fähig zu machen. Hierdurch wird jedoch 
die aktuelle Fehlerkette gelöscht, was 
eine umfassende Diagnose des Alarms 
erschwert.“ Auch können dadurch wie-
derkehrende Fehler schwerer erkannt 

werden, sodass sich Ausfallzeiten und 
Wartungskosten erhöhen, weil bereits 
beschädigte Bauteile immer weiter be-
lastet werden. Wenn zum Beispiel die 
Ladezelle und der Sensor für die Film-
spannung nicht ordnungsgemäß funk-
tionieren, kann es zu einer irrtümlichen 
Meldung kommen, dass der Ver-
packungsfilm beschädigt ist. Der Mit-
arbeiter versucht dann, den Film erneut 
einzusetzen und startet die Maschine 
neu. Auf diese Weise kann die Anlage 
zwar noch einige Male weiter funktio-
nieren, der Zustand der Ladezelle ver-

 Robopac hat eine eigene Überwachungssoftware entwickelt, mit der es möglich ist, via Cloud den Maschinenstatus sowie den Folienverbrauch 
in Echtzeit zu betrachten, Defekte auf ihren Ursprung zurückzuführen und somit die Verfügbarkeit und Kosten zu überprüfen.

Bi
ld

: A
et

na
 D

eu
ts

ch
la

nd
 G

m
bH

Folienverbrauch beim Stretchwickeln niedrig halten
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schlechtert sich jedoch kontinuierlich, 
bis sie schließlich ausgetauscht werden 
muss. Weiterhin muss bei Folienver-
packungsmaschinen auf einen kon-
tinuierlich niedrigen Materialverbrauch 
geachtet werden, um kosteneffizient zu 
arbeiten und auch die Umwelt zu scho-
nen. Hier ist die Konfiguration des Ge-
räts entscheidend: Führt beispielsweise 
eine manuelle Änderung der Parameter 
zum erhöhten Verbrauch, kann die Ursa-
che oftmals nicht nachvollzogen wer-
den, da die Dokumentation fehlt. Außer-
dem besteht keine Möglichkeit einer 
langfristigen Überwachung des Folien-
verbrauchs, wodurch eine Optimierung 
der Kosteneffizienz erschwert wird. 

 
Überprüfung des Maschinenstatus 
in Echtzeit 
Als Antwort auf diese Probleme hat Ro-
bopac für seine Stretchwickelmaschinen 
bereits im Jahr 2017 eine Remote-War-
tungslösung mit Cloud-Service vor-
gestellt. Dadurch sind sämtliche Funktio-
nen jederzeit über ein Webportal erreich-
bar und zuverlässig geschützt. Über 
mehrere Modernisierungen der Benut-
zeroberfläche wurde die Software seit-
dem auf einem aktuellen Stand gehalten 
– so wurden Visualisierungsmöglichkei-
ten wie Graphen zur Produktivität und 
Kreisdiagramme ergänzt. „Das cloudba-
sierte Analyse-Tool ermöglicht eine 
Überwachung der betreffenden Anlagen 
aus der Distanz und in Echtzeit“, so Con-
zelmann. „Damit ist es einerseits mög-

lich, sämtliche Parameter 
wie den Folienverbrauch 
über Monate hinweg auf-
zuzeichnen und anderer-
seits, dokumentierte Alarm-
meldungen zu analysieren, 
um mögliche Zusammen-
hänge und technische Pro-
bleme erkennen zu können.“ 
Kommt es zu einem Fehler 
bei einer der Wickelanlagen, 
kann der zuständige Mit-
arbeiter sofort überprüfen, 
ob womöglich in der Ver-
gangenheit ähnliche Pro-
bleme aufgetreten sind. So 
kann frühzeitig festgestellt 
werden, ob eine Kom-
ponente als häufige Fehler-
quelle auftaucht und aus-
getauscht oder repariert 
werden muss. Dadurch wird 
schwerwiegenden Schäden 
an der Maschine vor-
gebeugt und die Anlagen-
verfügbarkeit stark erhöht. 

 
Volle Kontrolle über den 
 Verpackungsprozess 
Des Weiteren ist das Über-
wachungspersonal in der 
Lage, anhand einer Verände-
rung des Folienverbrauchs Rückschlüsse 
auf den Zustand und die Konfiguration 
der Anlage zu ziehen. „Kommt es zu 
einem plötzlichen Anstieg des Folienver-
brauchs, kann dies entweder daran 

liegen, dass 
ein Mitarbei-

ter vor Ort 
den Ver-

packungszyklus geändert hat, oder aber 
der Pre-Stretch-Wagen als Komponente 
der Wickelanlage muss ausgetauscht 
werden“, so Conzelmann. „Dadurch kann 
der Mitarbeiter auch aus dem Home-Of-
fice heraus eine rechtzeitige Wartung ver-
anlassen, die Ausfallzeiten reduziert.“ 
Gleichzeitig ist es möglich, über die auf-
gezeichnete Betriebshistorie der Ma-
schine per Remote-Steuerung einen vor-
herigen Verpackungszyklus als Konfigu-
ration auszuwählen, falls die aktuellen 
Einstellungen zu einem höheren Ver-
brauch geführt haben. Damit ist volle 
Kontrolle über den Verpackungsprozess 
gewährleistet, ohne dass der betreffende 
Mitarbeiter tatsächlich vor Ort sein muss. 

  www.robopac.com 
 

 R-Connect ist für nahezu sämtliche Modelle der Robopac-
Produktreihe verfügbar und kann auch nachgerüstet werden.
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Video zu R-Connect.
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 Robopac hat für seine Stretchwickelmaschi-
nen bereits im Jahr 2017 eine Remote-War-
tungslösung mit Cloud-Service vorgestellt. 

Bild: Aetna Deutschland GmbH
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Getränke aseptisch verpackt

Der Markt für sensitive Getränke 
floriert. Weltweit haben Hersteller 

von Molkereierzeugnissen das 
 Potenzial gesundheitsfördernder 

Getränke erkannt und ihr Produkt-
portfolio in den vergangenen Jah-

ren erweitert. Ein Großteil der 
neuen Produkte wird dabei in PET-
Flaschen abgefüllt. Mit dem neuen 

linearen Aseptik-Block InnoPET 
BloFill ABF kommt KHS den Be-

dürfnissen der Molkereiindustrie 
nach einer flexiblen Abfülltechnik 

für sensitive Produkte nach. 
Schnelle Formatwechsel und eine 

modulare Bauweise sind die ideale 
Antwort auf die sich rasch ver-
ändernden Anforderungen, mit 

denen Hersteller konfrontiert sind.

Sensitive Getränke erfreuen sich 
weltweit wachsender Beliebtheit. 

Besonders die Nachfrage nach funktio-
nellen und zuckerreduzierten Lebens-
mitteln steigt. „Eine gesunde Ernährung 
spielt für immer mehr Verbraucher eine 
zentrale Rolle in ihrem Leben“, erklärt 
Thomas Redeker, Global Product Ac-
count Manager der KHS-Gruppe. 
„Zudem hat die Nachfrage nach Produk-
ten, die nachhaltig und ästhetisch an-
sprechend präsentiert sind, in den ver-
gangenen Jahren stark zugenommen.“ 

 
PET-Behälter für  
innovative  Produkte 
PET-Behälter werden diesem Trend ge-
recht. Immer mehr Hersteller von Mol-
kereierzeugnissen setzen daher auf Ge-
binde aus Polyethylenterephthalat. „Ihre 
vielfältigen Vorzüge haben nicht nur die 
Produzenten, sondern auch die Verbrau-
cher überzeugt“, sagt Redeker. Dazu 
zählt insbesondere die hohe Individuali-

sierbarkeit des Produktes. „PET-Behäl-
ter bieten eine exklusive Gestaltung. 
Zudem lassen sich der Verschluss und 
das Etikett optimal auf die Marke ab-
stimmen. Dies wirkt sich positiv auf die 
Markenpositionierung am Point-of-Sale 
aus“, erläutert Redeker. 

Auch im Bereich Umweltbilanz punk-
ten die Kunststoffbehälter, da sie zu 100 
Prozent recycelt werden können. Darüber 
hinaus bieten PET-Gebinde nicht nur einen 
zuverlässigen Schutz des Produktes, son-
dern auch ein gutes Ausgießverhalten. 

 
Der lineare Aseptik-Block  
KHS hat das Potenzial von PET-Gebin-
den im Bereich der aseptischen Abfül-
lung bereits vor 25 Jahren erkannt. 
Neueste Entwicklung ist der lineare 
Aseptik-Block InnoPET BloFill ABF. Die-
ser vereinigt die rotative Streckblas-
maschine InnoPET Blomax Serie V mit 
dem aseptischen Linearfüller Innosept 
Asbofill ABF 712. 

Bild: KHS GmbH

 Das Heizsystem der neuen Generation der Blomax-Serie verbraucht durch ein optimiertes Near-Infra-Red-Beheizungskonzept und die neue 
Doppelgassen-Technologie bis zu 40 Prozent weniger Energie im Vergleich zu den meisten herkömmlichen Heizsystemen.
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  Der Linearfüller Innosept Asbofill ABF 712 für sensitive 
Produkte ist sowohl im Aseptik- als auch ESL-Standard 
 erhältlich. Die Sterilisation erfolgt im KHS-Verfahren mit 
einem Wasserstoffperoxid-Aerosol und steriler Heißluft.

Durch die Verblockung ergeben sich 
zahlreiche Vorteile: Der Block benötigt 
nicht nur weniger Platz als Einzelmaschi-
nen, auch der Lufttransporteur fällt weg. 
Dadurch verringert sich der Energiever-
brauch. Weiterer Vorteil: reduzierte Per-
sonalkosten, da nur noch ein anstatt 
zwei Bediener benötigt werden. „Dank 
der Verblockung und seines neuen 
Transfermoduls ,Konti-Takt? minimieren 
wir auch ein mögliches Einschleppen 
von Verschmutzungen. Das wirkt sich 
positiv auf die Hygiene und Anlagenver-
fügbarkeit aus“, erklärt Redeker. 

Auch die schnellen Formatwechsel 
innerhalb von bis zu zehn Minuten tra-
gen zu einer erhöhten Anlagenverfüg-
barkeit bei. Sie erfolgen unter asepti-
schen Bedingungen, sodass eine zu-
sätzliche Reinigung und Sterilisation 
nicht notwendig ist. Zudem ermöglichen 

die kurzen Umrüstzeiten es den Herstel-
lern von sensitiven Getränken, eine 
große Anzahl verschiedener Stock Kee-
ping Units (SKUs) in kürzester Zeit abzu-
füllen. Der lineare Aseptik-Block ist für 
die Abfüllung von Milch, Milchmixge-
tränken sowie Säften, Smoothies und 
Eistee in PET-Flaschen mit Volumina 
zwischen 250 Milliliter und 2 Liter aus-
gelegt. Der Ausstoß liegt bei bis zu 
12.000 1-Liter-Flaschen beziehungs-
weise bis zu 14.000 0,5-Liter-Flaschen 
pro Stunde. 

Zudem profitieren Abfüller von der 
modularen Bauweise des Trocken-
Aseptik-Blocks, die Ergänzungen an der 
Füllmaschine jederzeit möglich macht. 
Anwender können ihren Block beispiels-
weise mit einem Stückchenfüller oder 
einer zusätzlichen Füll- oder Verschlie-
ßereinheit nachrüsten. „Durch die mo-

dulare Bauweise gewinnen unsere Kun-
den an Flexibilität. Sie müssen nicht be-
reits beim Kauf des Blocks entscheiden, 
welche Produkte sie abfüllen möchten“, 
erklärt Redeker. „KHS bietet Ihnen die 
Möglichkeit, die erforderlichen Module 
vor Ort nachzurüsten, sobald sie ihr 
Produktportfolio erweitern.“ Auf diese 
Weise kann wesentlich variabler auf 
Marktanforderungen reagiert werden. 

 
Streckblasmaschine  
schont die Umwelt 
Weitere Vorteile verdankt der Aseptik-
block der integrierten Streckblas-
maschine. Das Heizsystem der neuen Ge-
neration der Blomax-Serie verbraucht 
durch ein optimiertes Near-Infra-Red-Be-
heizungskonzept und die neue Doppel-
gassen-Technologie bis zu 40 Prozent 
weniger Energie im Vergleich zu den 
meisten herkömmlichen Heizsystemen. 
Möglich ist dies durch die zentral im ge-
schlossenen Reflektortunnel angebrach-
ten Near-Infra-Red-Strahler. Die Preforms 
werden im Ofen links und rechts an den 
mittig angeordneten Heizstrahlern vorbei-
geführt. Der Abstand der Preforms zuei-
nander beträgt lediglich circa 18 Milli-
meter (anstatt zuvor circa 37 Millimeter). 
Dadurch kann der Dortmunder System-
anbieter die Anzahl der Heizkästen deut-
lich reduzieren. Auch das Luftmanage-
mentsystem für die Belüftung der Heiz-
kästen wurde optimiert. „Die Belüftung ist 
separat für Hals, Reflektor und Lampen 
einstellbar. Auf diese Weise kühlt die Ma-
schine nur dort, wo es wirklich nötig ist“, 
sagt Redeker. 

  Dank der Verblockung von Streckblas-
maschine und Linearfüller minimiert der 
Systemanbieter ein mögliches Einschlep-
pen von Verschmutzungen. Das wirkt sich 
positiv auf die Hygiene und Anlagenver-
fügbarkeit aus.

Bild: KHS GmbH
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Überschäumen des Getränks wird auf 
diese Weise verhindert. 

Nach der Abfüllung gelangt die Fla-
sche in die Verschließereinheit. Dort 
wird der Ver-
schluss nach 
demselben Prin-
zip wie die Fla-
sche in der Ab-
füllanlage sterili-
siert. Das bedeu-
tet: zwei Schritte 
Desinfektion mit 
H2O2 und zwei 
Schritte Trock-
nung durch ste-
rile Heißluft. „Bei 
der Verschließer-
einheit haben wir 
zusätzlich darauf 
geachtet, dass 
alle Teile, welche 
in der asepti-
schen Zone sind, 
eine glatte Ober-
fläche aufweisen. 
Dadurch verhin-
dern wir mögli-
che Luftverwirbe-
lungen und die 
Reinigung und 
Desinfektion fällt 
so leichter“, er-
läutert Redeker. 

Im Anschluss wird die Flasche datiert, 
um eine lückenlose Informationskette 
zu ermöglichen. „Unsere Kunden können 
immer nachvollziehen, zu welcher Zeit 
auf welchem Ventil welches Produkt ab-
gefüllt wurde“, erklärt Redeker. 

 
Die Lösung in einem Block 
Mit ihrem neuen Trocken-Aseptik-Block 
hat KHS auf die aktuellen Bedürfnisse 
der Molkereien nach einer flexiblen 
und ressourcensparenden Abfüllung 
sensitiver Produkte reagiert. So konn-
ten die Anlagenverfügbarkeit erhöht 
und der Energieverbrauch deutlich 
 reduziert werden. Zudem gewinnen 
 Anwender dank der kurzen Umrüstzei-
ten des Blocks an Flexibilität: Die For-
matwechsel werden durch gut ab -
gestimmte Schnittstellen erleichtert. 
 Darüber hinaus besitzt der Kunde dank 
der modularen Bauweise die Möglich-
keit zur Erweiterung des linearen Asep-
tik-Füllblocks, um jederzeit die ak -
tuellen Marktanforderungen erfüllen 
 zu können.  www.khs.com

 Der neue lineare Aseptik-Block InnoPET BloFill ABF von KHS ist für die Abfüllung von Milch, 
Milchmixgetränken sowie Säften, Smoothies und Eistee in PET-Flaschen mit Volumina zwischen 
250 Milliliter und 2 Liter ausgelegt.

Bild: KHS GmbH

 
Effektive Sterilisation  
durch KHS-System 
Auch bei der Weiterentwicklung des li-
nearen Aseptikfüllers stand für KHS 
eine erhöhte Effizienz im Fokus. Die 
Abfüllmaschine für sensitive Produkte 
ist sowohl im Aseptik- als auch ESL-
Standard erhältlich. Die Sterilisation er-
folgt im KHS-Verfahren über mehrere 
Schritte. Zunächst desinfiziert die Ma-
schine den Neck und das Flaschen-
innere. Dabei wird der Behälter innen 
zweimal mit einem Wasserstoffper-
oxid-Aerosol (H2O2) eingesprüht. Dies 
geschieht mit einer Geschwindigkeit 
von bis zu 80 Stundenkilometer. „Da-
durch stellen wir sicher, dass jeder Be-
reich der Flasche erreicht und sterili-
siert wird – selbst bei individuellen Ge-
staltungen und kritischen Formen 
haben wir dies erreicht“, erläutert Rede-
ker. Im Anschluss vollenden zwei 
Schritte zur Aerosol-Reaktion und wei-
tere vier Schritte zur Trocknung mit ste-
riler Heißluft den Prozess. 

 
Schonende Abfüllung stellt 
 Produktschutz sicher 
Um die Qualität der Produkte zu sichern, 
ist absolute Sauberkeit in der asepti-
schen Zone unerlässlich. KHS erreicht 
dies unter anderem durch eine scho-
nende Abfüllung, die kontaktfrei und in 
zwei Schritten erfolgt. Ein mögliches 
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Wenn vernetzte Ingenieure  
gemeinsam entwickeln

„The Freedom to Create“ – unter diesem Motto kamen vom 8. bis 11. Februar über 35.000 Konstrukteure, Ingenieure, 
Hersteller, Unternehmer, Führungskräfte, Studierende und Lehrende zur 3DExperience World 2021 zusammen. 

Bei der diesjährigen ausschließlich 
virtuell stattfindenden Veranstal-

tung von Dassault Systèmes stand in den 
über 130 Sessions wie gewohnt der ge-
meinsame Austausch von Knowhow im 
Mittelpunkt. Während des viertägigen On-
line-Events hatten die Teilnehmer die Ge-

legenheit, an zahlreichen Branchenvorträ-
gen, Meetups, Podiumsdiskussionen 
sowie Produktbriefings teilzunehmen und 
ihr Wissen gezielt zu erweitern. Dassault 
Systèmes schuf im digitalen Raum Gele-
genheiten für die Teilnehmer, die ‘Experi-
ence’ und den Community-Gedanken auch 

virtuell zu erleben. Die thematischen 
Schwerpunkte in diesem Jahr lagen auf 
den neuen Möglichkeiten, die Solidworks 
seinen Anwendern bietet, sowie dem 
3DExperience Works Portfolio, welches 
neue Wege in der Entwicklung von Innova-
tionen und Zusammenarbeit ermöglicht. 

 
Highlights der 3D 
Experience World 2021 
Bernard Charlès, Vice Chairman und 
CEO von Dassault Systèmes, zeigte in 
seiner Keynote anhand verschiedener 
Kundenbeispiele, wie die virtuelle Welt 
dabei hilft, die reale Welt zu verbessern 
und Produkte, Natur und Leben in Ein-
klang zu bringen. Darüber hinaus prä-
sentierte er das Dassault Systèmes 
3DExperience Edu Programm, das Stu-
dierende auf die Arbeitswelt der Zu-
kunft vorbereitet. 

Bild: Dassault Systemes Deutschland GmbH
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3DExperience World 2021
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Wie Anwender mithilfe des 3DExperi-
ence Works Portfolios effizienter zusam-
menarbeiten und eine Transformation von 
Produkten zu Plattformen schaffen, prä-
sentierte Gian Paolo Bassi, CEO, Solid-
works bei Dassault Systèmes (im Bild), an-
hand von Anwenderszenarien – beispiels-
weise von Tessy Plastics oder Tiniko. 

 
Plattform für  
kollaborierende Roboter 
Jim Keravala, CEO von Offworld AI, de-
monstrierte in seinem Vortrag, wie Off-

world AI mit Hilfe von Solidworks eine 
Plattform entwickelt, auf der Millionen Ro-
boter kollaborativ zusammenarbeiten und 
so unterschiedlichste industrielle Pro-
zesse – von Bergbau, über Konstruktion, 
bis hin zu Infrastruktur – auf der Erde und 
im Weltraum übernehmen können. 

 
Kollaboration in der  
Solidworks Community 
Über die wichtige Rolle von Kollaboration 
in der globalen Solidworks Community 
sprach Suchit Jain, Vice President, Stra-

tegy, Community & Business Develop-
ment bei Dassault Systèmes, in seiner 
Keynote ‘Connections to Relationships’. In 
diesem Kontext stellte er insbesondere 
die Relevanz von global vernetzten Fab 
Labs heraus und demonstrierte anhand 
verschiedener Praxisbeispiele, wie Zu-
sammenarbeit Innovationen beschleunigt. 

 
Open-Source-Konstruktion 
Matt Carney, Co-Founder von Open Stan-
dard Respirator, zeigte, wie er die 3DEx-
perience-Plattform im vergangenen Jahr 
nutzte, um Ingenieure zu vernetzen und 
Open-Source-Konstruktionen für Ge-
sichtsmasken zu entwickeln und zu op-
timieren. Die kompletten Keynotes sowie 
viele weitere Highlights der Veranstal-
tung sind auf Youtube abrufbar. 

 
2022 in Atlanta 
Darüber hinaus gibt es bereits einen Aus-
blick auf das nächste Jahr: 2022 wird die 
3DExperience World wieder vor Ort in 
den USA stattfinden – diesmal in Atlanta. 

 www.3ds.com
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Bei der Bearbeitung von Pro-
duktdaten sind neue Bauteilversionen und das Auffinden der darin enthaltenen 
Geometrieänderungen gängige Herausforderungen. Damit das noch einfacher 
möglich wird, hat der Softwarehersteller CoreTechnologie seinen 3D-CAD-Vie-
wer 3D-Analyzer umfassend überarbeitet. Die neue Version der Viewer- und 
Analyse-Software 3D-Analyzer verfügt über die Möglichkeit, automatisch er-
mittelte Geometrieunterschiede durch 3D-Anmerkungen und -Ansichten zu 
ergänzen und außer im systemeigenen Format nun auch im JT, STEP 242 
sowie im 3D-PDF-Format abzspeichern. Damit haben Projektingenieuren 
und Konstrukteure eine Lösung, um neue Bauteilversionen und Geometrie-
änderungen bei der Bearbeitung von Produktdaten transparent zu machen. 
Der geometrische Modellvergleich ermittelt schnell und präzise alle Ände-
rungen zwischen zwei CAD-Modellen und zeigt diese gut sichtbar farbig 
markiert auf den beiden Modellversionen an. In Folge kann der Anwender 
Messungen vornehmen, beliebige Kommentare an den Modellen anbringen 
und verschiedene Ansichten, sogenannte Views, erzeugen. Neu ist, dass 
diese Informationen sowohl im systemeigenen 3D-Analyzer Format als 
auch in JT, STEP 242 sowie 3D-PDF gespeichert werden können. Mit den 
Neutralformaten, für die es teilweise kostenfreie Viewer gibt, können die 
ermittelten Änderungen dokumentiert und mit umfangreichen Informationen angereichert an 
externe Partner weitergegeben werden. Die im 3D-Modell dokumentierten Änderungen können durch die gespeicherten Views 
direkt gezoomt und optimal ausgerichtet werden. Die Messung der Abweichungen geschieht auf den exakten CAD-Modellen und 
ist deshalb sehr genau. Die vom 3D-Analyzer erzeugten, farbig markierten Änderungen sowie die 3D-Anmerkungen und -Ansich-
ten, sogenannte Views, sind vor allem im JT-Format bei sehr umfangreichen Modellen schnell darstellbar. Der 3D_Analyzer ver-
gleicht die 3D-Geometrie sowie die Baugruppenstrukturen und die PMI von Modellen aus Nativ- und Standardformaten wie Catia, 
NX, Solidworks, Creo, JT, Step und anderen gängigen Formaten. Für einen automatischen Workflow kann der Vergleich und die 
Konvertierung im Batchmodus stattfinden.  www.coretechnologie.de/produkte/3d-analyzer
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3D-Daten zuverlässig vergleichen
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Die digitale Transformation im    
Engineering schreitet voran. Im 
Rahmen seiner Cloud-Services prä-
sentiert Eplan einen neuen Service 
für die projektübergreifende Kol-
laboration. Mit Eplan eManage las-
sen sich Projekte der Eplan Platt-
form in die Cloudumgebung hoch-
laden und dort teilen und verwal-
ten. Im ersten Schritt wurde Mitte 
März die Free-Version gelauncht – 
eine erweiterte, kostenpflichtige 
Version folgt im August 2021.

Innovative Cloud-Services und die 
Systeme der Eplan Plattform rü-

cken jetzt noch enger zusammen: Im 
ersten Schritt wurde Mitte März die neue 
Softwarelösung Eplan eManage Free ge-
launcht. Die kostenlose, cloudbasierte 
Software ermöglicht den einfachen Up-
load von Projekten aus der Eplan Platt-
form und dem Webbrowser in die si-
chere Cloudumgebung von ePulse. Im 
August erscheint eine kostenpflichtige 
Version der Software, die einen erweiter-
ten Leistungsumfang haben wird.  

 
Projektübergreifende Kollaboration 
Mit Eplan eManage lassen sich Pro-
jekte einfach in die Cloud hochladen, 

verwalten und teilen. Da das heutige 
Ökosystem der industriellen Automati-
sierung von vielen Medienbrüchen bei 
der Bearbeitung und Übergabe von 
 Dokumentationen geprägt ist, liegen 
die Vorteile auf der Hand: Die Systeme 
der Eplan Plattform in Verbindung mit 
dem neuen Clouddienst werden Steue-
rungs- und Schaltanlagenbauer, OEMs 
und Systemintegratoren sowie Betrei-
ber von Maschinen und Anlagen vernet-
zen. Sie alle arbeiten in einem zentra-
len Projekt, das über eManage im 
Roundtrip-Engineering mit der Eplan 

Plattform synchronisiert 
werden kann. Klare Zu-
griffsrechte per Rollenver-
teilung sorgen für Daten-
sicherheit und geben Flexi-
bilität für den Zugriff auf 
Projekte. Anwender von 
Eplan Electric P8 und 
Eplan Pro Panel profitieren 
bereits jetzt von durch -
gängigen Prozessen: Sie 
können ihre Projekte be-
quem in die Cloud hoch-

laden und zur weiteren Bearbeitung wie-
der an die Eplan Plattform übergeben. 

 
Direkte Datenübergabe  
an Eplan eView 
Mit nur einem Klick können Nutzer ihre 
Projektdaten auch direkt in Eplan eView 
publizieren. Auf diese Weise können 
ganze Projekte von definierten Stakehol-
dern eingesehen und kommentiert wer-
den. Damit lassen sich auch unterneh-
mensübergreifende Review-Prozesse di-
gital umsetzen. Und durch die zentrale 
übersichtliche Verfügbarkeit in der 
Cloud unterstützt eManage Projektbetei-
ligte auch bei der schnellen Suche nach 
bestimmten Inhalten. 

 
Synchronisierte, aktuelle Daten 
Mit Eplan eManage wird das Eplan-Pro-
jekt mit allen Prozessbeteiligten syn-
chronisiert. Änderungen im Projekt sind 
für alle Beteiligten ersichtlich. Die Pro-
jektdokumentation ist immer aktuell – 
über den gesamten Produktlebens-
zyklus hinweg bis in den Betrieb und 
Service-Szenarien.  www.eplan.de

 Mit Eplan eManage Free lassen sich Eplan-Projekte cloudbasiert mit allen Projektbeteiligten 
teilen – für mehr Kollaboration im Engineering.

Bild: Eplan Software & Service GmbH & Co. KG

 Anwender von Eplan Electric P8 und Eplan Pro Panel kön-
nen ihre Projekte bequem in die Cloud hochladen und zur wei-
teren Bearbeitung wieder an die Eplan Plattform übergeben.
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Ins Wasser springen  
und rausschwimmen

Øystein Bøyding Hansen leitet El-
kraft Øst bei Rejlers in Norwegen, 

eine Abteilung, die sich auf die Rationa-
lisierung und Digitalisierung des Energie-
sektors spezialisiert hat. Die Abteilung 
verfügt auch über ein breites IT-Know-
how, um unter anderem den Betrieb 
sowie die Übertragung und Verteilung 
von elektrischem Strom zu optimieren.  

Seit 2002 verwenden Øystein Bøy-
ding Hansen und seine Mitarbeiter Ca-
dett Elsa als Hauptwerkzeug für die 
elektrische Konstruktion, um neue An-
lagen zu bauen und Schaltpläne für äl-
tere Anlagen neu zu zeichnen.  

„Wenn wir ein neues Projekt starten, 
erstellen wir zunächst eine neue Zeich-
nung von Grund auf in verschiedenen 
Ebenen übereinander,” sagt Hansen. 
„Es ist auch einfach, Vorlagen und Da-
teien aus älteren Designs wiederzuver-
wenden und als Ausgangspunkt für das 
neue Projekt zu verwenden.” 

 
Automatische Funktionen  
Cadett Elsa enthält viel Automatisie-
rung. „Wenn wir einen Schaltplan zeich-
nen, erhalten wir eine Menge kostenlos, 
das heißt automatische Blattreferenzen, 
Querverweise, Anforderungslisten sowie 

Geräte Listen und Kommissionierlisten”, 
sagt Øystein Bøyding Hansen und fährt 
fort: „Was ich als Stärke des Programms 
erlebe, ist, dass das Ergebnis sowohl 
gut aussieht als auch leicht zu überbli-
cken ist, was für uns sehr wichtig ist.” 
Alle mit Cadett Elsa erstellten Zeichnun-
gen, Schaltpläne und Tabellen sowie die 
dazugehörige Dokumentation werden an 
einem Ort gespeichert und sind dadurch 
leicht zugänglich.  

Eine relativ neue Funktion, die Han-
sen schätzt, ist das sogenannte 
‘QuickPDF’: „Während des Designpro-
zesses können wir so schnell ein ‘funk-
tionierendes PDF’ erstellen, das wir 
neben dem Design auf dem Bildschirm 
platzieren. Auf diese Weise können wir 
verschiedene Versionen vergleichen 
und sehen, wie weit wir mit dem Projekt 
gekommen sind. Mit QuickPDF können 
wir schneller arbeiten und gleichzeitig 
eine bessere Kontrolle erhalten.“ 

Die in Cadett Elsa integrierte Auto-
matisierung ermöglicht es, Geräte- und 
Kommissionierlisten, Kabellisten und 
Kabelkernlisten zu erstellen. Diese wer-
den automatisch anhand von Schaltplä-
nen generiert. „Mit ein wenig Hilfe von 
Cadett haben wir unsere eigenen, maß-
geschneiderten Berichte und Zusam-
menstellungen erstellt, sodass das Er-
gebnis genau das ist, was wir wollen”, 
sagt Hansen. Er findet, dass Cadett 
Elsa genau so funktioniert, wie er und 
seine Mitarbeiter das wünschen: “Es ist 
ein sehr flexibles Programm, das ich 
wirklich empfehlen kann. Das Pro-
gramm ist auch einfach zu lernen. Für 
neue Benutzer geht es darum, das 
skandinavische Prinzip ‘Werfen Sie sich 
ins Wasser und schwimmen Sie direkt 
hinaus’ anzuwenden.”  

 www.cadett.com

 „Was ich als Stärke des Programms erlebe, ist, dass das Ergebnis sowohl gut aussieht als auch 
leicht zu überblicken ist, was für uns sehr wichtig ist", sagt Øystein Bøyding Hansen. Er leitet El-
kraft Øst bei Rejlers in Norwegen, eine Abteilung, die sich auf die Rationalisierung und Digitali-
sierung des Energiesektors spezialisiert hat. 

Bild: Cadett AB

Wie einfach ist es,  
mit Cadett Elsa zu beginnen? Rejlers wurde 1942 gegründet und ist 

heute eines der größten Technologiebera-
tungsunternehmen der nordischen Region 
mit 2.400 Mitarbeitern in Schweden, Finn-
land, Norwegen und den Vereinigten Ara-
bischen Emiraten. Die Spezialisten des 
Unternehmens arbeiten mit Projekten in 
den Bereichen Bau und Immobilien, Ener-
gie, Industrie und Infrastruktur. 

Rejlers  

In Skandinavien nutzen viele Technologieberatungsunternehmen die Elek-
trokonstruktionssoftware Cadett Elsa. Eines davon ist Rejlers in Oslo. Dort 
verwenden einige Elektrokonstrukteure die Software fast täglich, um 
Schaltpläne für Statnett, Elvia, Glitre Energi Nett, Skagerak Nett und an-
dere Unternehmen zu zeichnen.
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Neuausrichtung  
mit adäquater Basis
Ein Baustein für die wirtschaftliche, standortübergreifende Produktion sind eine zentrale Kalkulation und Ar-
beitsplanung auf Basis einer belastbaren Zeitwirtschaft. Die Voith Group setzt dafür auf eine Zeitmanagement- 
und Kalkulationslösung mit Modulen der HSI GmbH. 

Als weltweit agierender Techno-
logiekonzern ist die Voith Group 

seit über 150 Jahren in den Anwen-
dungsbereichen Energie, Öl und Gas, in 
der Papierindustrie sowie in Transport 
und Automotive tätig. Das Portfolio des 
Unternehmens mit mehr als 19.000 
Mitarbeitern bündelt sich in den Berei-
chen Voith Hydro, Voith Paper, Voith 
Turbo und Voith Digital Ventures. Der 
Konzernbereich Voith Turbo produziert 
als Systemlieferant für die Antriebs-
technik Komponenten, Systeme und di-
gitale Lösungen für Nutz- und Schie-
nenfahrzeuge, die Schiffstechnik, 

Schwerindustrie sowie zur Energie-
erzeugung und Rohstoffverarbeitung. 
“Innerhalb der früheren Organisations-
struktur gab es einen geringeren Aus-
tausch zwischen den Standorten und 
jedes Werk hatte eigene IT-Lösungen 
für die Zeitwirtschaft, von Excel über 
Access-Datenbanken bis hin zu kom-
plexen Eigenentwicklungen”, erläutert 
Johann Schwab, Projektleiter Produc-
tion Engineering bei Voith Turbo. 
 
Strategische Neuausrichtung 
Mit einer strategischen Neuausrichtung 
entschied die Firma, künftig im Werks-

verbund aufgegliedert in spezialisierte 
Kompetenzzentren zu fertigen. Zentra-
ler Bestandteil dieser Neuausrichtung 
sollte eine standortübergreifende Kalku-
lations- und Arbeitsplanungslösung 
sein, die werksspezifisch angepasst 
werden kann. “Die Wartung und kon-
tinuierliche Weiterentwicklung einer ei-
genen IT-Lösung ist sehr ressourcen-
intensiv. Deswegen haben wir nach 
einer adaptiven externen Lösung ge-
sucht, welche die Produktion im Werks-
verbund unterstützt und in unser zeit-
wirtschaftliches Gesamtkonzept passt”, 

 Integralgetriebe mit Zwischenwelle: Die Voith Group erzielt mit HSplan/IS SAP und HSkalk/TK hochwertige Planungsergebnisse, mit denen sich 
nachvollziehbare Produktionsentscheidungen für die Kompetenzzentren begründen lassen. 
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Standortübergreifende Arbeitsplanung
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schildert Schwab die Anforderungen bei 
der Lösungssuche. Die Lösung sollte 
 direkt in SAP integriert sein und die spe-
zifischen Verfahren der einzelnen Kom-
petenzzentren abbilden können. Sie 
musste den Anforderungen an die IT-
Governance standhalten, vor allem für 
die Bereiche mit Einzelfertigung in 
einem guten Kosten-Nutzen-Verhältnis 
stehen und sie sollte die Anwender in 
Kalkulation und Arbeitsplanung im 
 Tagesgeschäft entlasten. 

 
Umfangreiche Technologiebasis 
Im Auswahlverfahren entschied sich 
Voith schließlich für den Ausbau der Ar-
beitsplanung mit den Modulen der Er-
furter HSI GmbH. “Wir arbeiten bereits 
seit über zehn Jahren an mehreren 
Standorten unabhängig mit Lösungen 
von HSI. Für unsere strategische Neu-
ausrichtung in Kompetenzzentren eig-
neten sich die Module vor allem deswe-
gen besonders gut, weil sie bereits über 
eine umfangreiche zentrale Techno-
logiebasis verfügten: Sie kann schnell 
zentral eingeführt und an die werkspe-
zifischen Anforderungen angepasst 
werden”, sagt Johann Schwab. Die zum 
Teil leicht abweichenden Technologie-
daten der Werke, die bereits mit HSI-Lö-
sungen arbeiteten, wurden unter Ver-
wendung gleicher Bausteine und Ein-
gabeparameter vereinheitlicht. Dabei 
behielt man die Werksspezifik hinsicht-
lich der jeweils eingesetzten Maschinen 
und Verfahren bei. So gelang es, in kur-
zer Zeit eine Vergleichbarkeit zwischen 
den Standorten herstellen. “Wir können 
so Fertigungsstrategien ableiten und 
transparent die wirtschaftlichste Me-
thode standortübergreifend ermitteln”, 
erläutert Johann Schwab. Aktuell sind 
im Unternehmen die Module zur Kalku-
lation in der HSI-Webanwendung 
HSkalk/TK im Einsatz, HSplan/IS SAP 
zur Arbeitsplanung und Planzeitermitt-
lung im ERP-System sowie HSanalyse 
für den Aufbau und die Pflege von Zeit-
analysen im Einsatz. HSkalk/TK ermög-
licht es, für eine schnelle und trans-
parente Angebotskalkulation auf Erfah-
rungswerte zurückzugreifen oder Plan-
zeiten mithilfe der HSI-Technologieba-
sis zu ermitteln. Diese besteht aus vor-
konfigurierten Verfahrensbausteinen, 

die je nach Anforderungsprofil ange-
passt werden können. Die Verfahren im 
HSI-Standard enthalten gängige Tech-
nologiedaten und Berechnungen und 
bilden beispielsweise das Schneiden, 
Schweißen, Drehen, Fräsen, Bohren, 
Schleifen, oder das Verzahnen ab. Er-
gänzt wurden sie durch anwenderspe-
zifische Verfahren. “Bei Investitionsvor-
haben in neue Maschinen können wir 
diese im Vorfeld nun simulativ syste-
misch anlegen. Durch die Eingabe der 
bekannten technischen Parameter kön-
nen die Einspareffekte auf die jewei-
ligen Herstellungsschritte fundiert vor-
hergesagt und damit die Rentabilität 
der Investition sichergestellt werden”, 
erläutert Johann Schwab. 

 
Arbeitspläne automatisiert 
Wo man früher zur Arbeitsplanung Ma-
schinenlaufzeiten aufwändig abstoppen 
musste, werden heute etwa zwanzig Ar-
beitspläne am Tag pro Werk weitgehend 
automatisiert erstellt. Die manuelle Ein-
gabe von Parametern 
wurde durch die bereits hin-
terlegten Werte deutlich re-
duziert. Systemsprünge 
werden durch die direkte 
Einbindung in den SAP-
Standard vermieden. Das 
wirkt sich auch auf die 
Schulung der Anwender 
aus: “Es ist wenig zu erler-
nen, da die Oberfläche 
 bekannt und gut nachvoll-
ziehbar ist”, so Johann 
Schwab. In Workshops 
wurde das System den Key 
Usern der einzelnen Werke 
vorgestellt, die ihr Wissen 
an die Anwender weiterga-
ben. Auch bei gewünschten 
Anpassungen sind die 
hauseigenen Key User die 
ersten Ansprechpartner. 
“Das System ist so auf-
gebaut, dass wir viele Modi-
fikationen eigenständig um-
setzen können”, erläutert 
Schwab. Auch die mitgelie-
ferte Technologiebasis bei 
einem gleichzeitig hohen 
Grad an Adaptierbarkeit, 
wird bei Voith geschätzt. 

 
Weitere Module geplant 
Bei Voith stützt man sich nach der stand-
ortübergreifenden Einführung der Kalku-
lations- und Arbeitsplanungslösung auf 
höherwertige Planungsergebnisse, mit 
denen nachvollziehbare Produktionsent-
scheidungen für die einzelnen Kom-
petenzzentren begründet werden können. 
“Wir treiben mit den Lösungen unsere 
Strategie der Standardisierung und Auto-
matisierung voran. Damit sind alle für 
eine wirtschaftliche Fertigungsplanung 
notwendigen Daten zentral abgelegt und 
jederzeit verfügbar”, bilanziert Johann 
Schwab. So könne man aus den zeitwirt-
schaftlichen Modellen ressourcenscho-
nende Fertigungsstrategien ableiten. In 
Planung ist mit der Einführung eines HSI-
Moduls zur stücklistenbasierten Zeit-
ermittlung die weitgehend digitalisierte 
Kalkulation der Montage. So steht bei 
Voith Turbo ein weiteres Automatisie-
rungsprojekt auf dem Weg zur standort-
übergreifenden Fertigung an.  

 www.hsi4m.com
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Mietmodelle und die dritte Cloud

Gerade für viele Maschinenhersteller könnte es sich lohnen, ihre Erzeugnisse als regelmäßig abgerechnete 
Dienstleistung zu vermarkten, statt sie nur einmal zu verkaufen. Um die betriebswirtschaftlichen Systeme 
und die IT-Architektur auf so ein Geschäftsmodell vorzubereiten, könnte eine Cloud zwischen ERP- und 
CRM-Software dienen.

In der Softwarebranche sind 
schon sehr viele Anbieter auf Ge-

schäftsmodelle nach dem Prinzip ‘Soft-
ware as a Service’ (SaaS) umgestiegen. 
Auch in der Medienbranche bedrängen 
Streaminganbieter den klassischen Ver-
kaufvon Musik-CDs und Kabelanschlüs-
sen. Diese Geschäftsmodelle basieren 
auf digitalen Zusatzdiensten, Abon-
nement- oder Pay per Use-Modellen. Zu-
sammengefasst wird dieses Geschäft 
oft unter dem Begriff Subscription Eco-
nomy. Ohne eine Reihe recht neuer 
Technologien wäre der Erfolg dieser An-
sätze kaum möglich: Cloud Computung, 
künstliche Intelligenz, Blockchain und 

die ständige Verfügbarkeit mobilen In-
ternets sowie dem Internet der Dinge. 
 
Bedürfnisse genau kennen 
Ein nützliche Möglichkeit dieser Tech-
nolgien ist es, die Nutzung der Ange-
bote durch die Anwender genau ana-
lysieren zu können, um sie stetig an den 
Kundenbedürfnissen auszurichten. 
Nach solchem Muster gestaltete Abon-
nement-Modelle lassen sich auch in der 
Fertigungsindustrie umsetzen. Die Um-
stellung ist hier nicht so reibungslos wie 
in der Medien- oder Softwarebranche 
umzusetzen, da die Unternehmen physi-
kalische Güter produzieren und vermark-

ten. Gerade mit den Konzepten von In-
dustrie 4.0 sind aber auch hier neue lu-
krative Geschäftsmodelle möglich. 

 
Beispiele gibt es bereits 
In der Automobilindustrie haben prak-
tisch alle großen Hersteller in den ver-
gangenen Jahren ihre Carsharing-Aktivi-
täten ausgeweitet oder Abo-Modelle ein-
geführt. Auch andere Umsatzmodelle 
finden sich in diesem Sektor immer häu-
figer. Die Subscription Economy kann 
auch für die Unternehmen der Automati-
sierungsbranche neue Möglichkeiten er-
öffnen, zumindest als Ergänzung des 
bisherigen Geschäftsmodells. So soll 

 Viele Fertigungsbetriebe schauen sich nach 
der Möglichkeit um, ihre Geschäftsmodelle zu 
diversifizieren. Doch die Umstellung auf das 
Abonnement-Prinzip erfordert in der Branche 
meist eine tiefgreifende Transformation.

Bild: Zuora Inc.

FRANK FÖGE, COUNTRY MANAGER GERMANY AND AUSTRIA, ZUORA INC.

Subscription Economy im Maschinenbau
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 In Deutschland werden aktuell 80 Pro-
zent des Umsatzes durch den Verkauf 
neuer Geräte, Maschinen und Anlagen er-
zielt und 20 Prozent durch Services. Aber 
diese 20 Prozent Umsatz sorgen für rund 
60 Prozent des Profits. 

Bild: Zuora Inc.

beispielsweise der Markt für Predictive 
Maintenance bis 2022 auf bis zu 
11Mrd.US$ pro Jahr wachsen. Praktisch 
alle Hersteller arbeiten aktuell an Cloud-
anbindungen ihrer Komponenten, um 
den Kunden hierüber zusätzliche Leis-
tungen anbieten zu können. 

 
Flexibilität ist entscheidend 
Bei der Entwicklung neuer Geschäfts-
modelle der Subscription Economy gilt 
es einige wesentliche Punkte zu beach-
ten. Zunächst ist auf Ebene der Füh-
rungskräfte ein Umdenken in Bezug auf 
Wertschöpfung und Wertsteigerung drin-
gend erforderlich. Ein wichtiger Faktor, 
der über den Erfolg eines neuen Ge-
schäftsmodells entscheidet, ist die Fle-
xibilität des Angebots. Dieses sollte 
immer wieder auf die Bedürfnisse der 
Kunden angepasst werden. Als Basis 
dieser Anpassungen dienen die Nut-
zungsdaten, die sich mit den neuen 
Technologien einfach generieren lassen. 
Dies gilt auch bei der Preisgestaltung für 
neue Angebote. Statt einer Preisstruktur, 
die unverrückbar festgelegt ist, sollten 
Unternehmen besser eine flexible Preis-
spanne planen, um in der Startphase die 
Kundenaktivität anzuregen. Sobald die 
Nutzungsdaten der ersten Kunden vorlie-

gen, können Unternehmen auf Basis die-
ser Daten die Preise anpassen. Außer-
dem gewinnen Unternehmen so eine 
bessere Übersicht über ihre Produkte. 
Außerhalb der Fertigungsindustrie ver-
wenden die aktuell am stärksten wach-
senden Unternehmen in diesem Sektor 
eher ein wertebasiertes Preismodell 
statt einer Flatrate. Unternehmen sollten 
die Preisgestaltung also als einen leben-
digen Prozess gestalten. Dazu benötigen 
sie ein flexibles System, das es Ihnen er-
möglicht, die Preise auf Basis neuer Ent-
wicklungen kurzfristig anzupassen. 

 
Abrechnung wird kompliziert 
Unternehmen müssen also nicht nur ein 
hochwertiges Investitionsgut entwickeln 
und produzieren, sondern auch eine re-
sponsive Abrechnungslösung. Hier 
könnte sich der Griff zu einem Drittsys-
tem rechnen, das die erforderlichen 
Funktionen direkt mitbringt. Denn an 
sich bietet die finanzielle Planbarkeit der 
Subscription Economy greifbare Vorteile 
für Unternehmen. Geschäftsmodelle für 
wiederkehrende Umsätze ermöglichen 
eine bessere finanzielle Vorhersehbar-
keit und eine größere Flexibilität bei der 
Anpassung an sich ändernde Kunden-
bedürfnisse. Upsells, Cross-Sells und 

Upgrades können zu neuen Einnahme-
quellen werden. 
 
Prinzip der dritten Cloud 
Die bisher häufig übliche Architektur der 
betriebswirtschaftlichen IT-Systeme in 
Industrieunternehmen, die auf der Kom-
bination eines CRM-Systems mit einem 
ERP basiert, ist für Geschäftsmodelle 
der Subscription Economy meist unge-
eignet. Aufgrund der Dynamik von Abon-
nements sollten Unternehmen in der 
Subscription Economy prüfen, ob eine 
Drei-Cloud-Strategie vielversprechender 
ist: Eine CRM/eCommerce-Lösung für 
den Akquisitionskanal, ein ERP-System 
für die Hauptbuchhaltung und dazwi-
schen eine End-to-End Subscription-Ma-
nagement-Lösung. Diese Abrechnungs-
system hilft, neue Angebote schnell ein-
zuführen und diese auf die Kundenanfor-
derungen anzupassen. Responsive 
Preise und Angebotspakete, einheitliche 
Kundeneinblicke und die Abwicklung in 
unterschiedlichen Währungen sind wei-
tere mögliche Features, mit denen Pro-
duzenten wie Caterpillar, Mann+Hum-
mel, Schneider Electric und Siemens 
Healthineers bereits auf dem Markt der 
Subscription Economy unterwegs sind.  

 www.zuora.com

Software + Engineering
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Die Systemoffen-
heit von PC-based Control und damit die zahlreichen Möglichkeiten zur Datenkon-
nektivität mit anderen Systemen zählen zu den grundlegenden Vorteilen der Au-
tomatisierungssoftware TwinCAT von Beckhoff. Durch ein neues Add-on wird nun 
die Möglichkeit geschaffen, einfach und effizient mit S7-Steuerungen von Siemens 
zu kommunizieren. TwinCAT 3 bietet viele Möglichkeiten zur Anbindung von 
TCP/IP-basierten Drittanbietersystemen an das Steuerungsprogramm: OPC UA, 
MQTT, HTTPS und Modbus sind hier nur einige prominente Vertreter einer ganzen 
Reihe von Kommunikationsprotokollen. Dieses breite Spektrum wird mit der Funk-
tion TwinCAT S7 Communication (TF6620) nun durch das S7-Kommunikations-
protokoll erweitert. Mithilfe dieser Produktimplementierung können Variablen einer S7-Steuerung ausgelesen bzw. geschrieben 
werden. Dies erfolgt direkt aus dem PLC-Anwendungsprogramm heraus – entweder über dynamisch parametrisierbare PLC-Funk-
tionsbausteine oder über ein einfach zu konfigurierendes I/O-Mapping. Eine zusätzliche Hardware ist nicht erforderlich; als Trans-
portmedium dient das lokale Netzwerk über TCP/IP.  www.beckhoff.com/twincat3 
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TwinCAT unterstützt S7-Kommunikationsprotokoll

Manchmal ist es notwendig, in eine 48V-Antriebslösung 
nur einzelne 24V-Sensoren – beispielsweise für die Anbindung von Signalleuchten oder Wei-
chen in Fördertechnikapplikationen – zu integrieren. Damit dafür nicht extra ein zusätzliches 
AUX Kabel mit 24V durch die komplette Anlage verlegt werden muss, hat Bihl+Wiedemann 
48V/24V-Konverter entwickelt. Die IP67-Module im nur 35mm kleinen Gehäuse der aktiven 
Verteiler und Passivverteiler verfügen alle über eine LED-Statusanzeige, 1A Ausgangsstrom, 
sind für die Montage im Kabelkanal geeignet und können genau dort, wo sie gebraucht 
 werden, per Durchdringungstechnik an das graue Profilkabel geklemmt und mit dem entspre-
chenden Sensor verbunden werden.  www.bihl-wiedemann.deBi
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Spannungswandler 48V/24V

Die neuen CaeBackup/CaeRestore-Optionen des Prozessleitsystems Aprol von B&R sorgen für 
noch mehr Sicherheit bei der Verwendung standardisierter Bibliotheken. Diese können vom Anwender nun in der Zieldatenbank 

verriegelt werden. Bei der Übertragung von Engineering-Daten können somit 
keine ungewollten Änderungen an Bibliotheken durchgeführt werden. Eine be-
wusste oder unbewusste Manipulation wird automatisch verhindert. Um die 
Konsistenz des Austausches zwischen einzelnen Projekten und Bibliotheken 
sicherstellen und prüfen zu können, werden alle Versionen der Projektierungs-
teile mit einer Prüfsumme versehen. Beim Optimieren der Datenbank werden 
die Prüfsummen aller Versionen der Projektierungsteile kontrolliert und gege-
benenfalls korrigiert. Bei defekten oder ungültigen Prüfsummen in der Daten-
bank werden CAE-Warnungen erzeugt. Der Anwender kann dadurch Änderun-
gen sicher erkennen und entsprechende Maßnahmen einleiten. 

 www.br-automation.com/de

 Die CaeBackup/CaeRestore-Optionen des Pro-
zessleitsystems Aprol verhindern Manipulationen 
automatisch.
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Sichere Bibliotheken

Der Odu Mini-Snap für Single Pair Ethernet (SPE) ermöglicht Ethernet-Verbin-
dungen über Kupferkabel mit nur einem einzigen verdrillten Adernpaar und gleichzeitig eine Spannungsversorgung von 
 Endgeräten via PoDL – Power over Data Line. Der einfachere Aufbau der neuen Steckverbindergeneration und die damit ver-
bundene Gewicht- und Platzreduzierung kommen den Konstrukteuren und Entwick-
lern in verschiedenen Bereichen entgegen. Die maximal überbrückbaren Entfer-
nungen der Standards variieren zwischen 15, 40 und 1.000 Metern. SPE wird ak-
tuell in neuen Automobilgenerationen eingeführt und ersetzt dort CAN und andere 
Bus systeme. Kommunikation, Steuerungen und Sicherheitsfunktionen werden zu-
künftig einheitlich über Ethernet abgebildet. Die Vorteile möchte man auch in der 
 Industrieautomatisierung nutzen. Hier erlaubt SPE die barrierefreie Anbindung von 
Geräten, Sensor-/Aktortechnik und vielem mehr. SPE ist für die Odu Mini-Snap 
 Serien L / K und für die Odu-Mac Serien verfügbar.                              www.odu.de 

 

Bild: Odu GmbH & Co. KG

Neue Odu-Steckverbindergeneration
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Dem Erfindergeist sind keine Gren-
zen gesetzt. Schweizer Forscher 

haben es entdeckt: Holz ist nicht der 
Stoff aus dem unsere Möbel, Türen und 
die besseren Fußböden sind, es ist auch 
piezoelektrisches Material, das eine 
elektrische Spannung erzeugt, sobald es 
sich verformt. Also wenn Holz kompri-
miert wird, erzeugt es elektrische Span-
nung. Allerdings ist Holz bekanntlich ein 
ziemlich harter Stoff und nicht so weich 
wie Butter, was auch der sprichwörtliche 
Holzkopf belegt.  

Wie schon im Holzsong („Ich und 
mein Holz”) besungen, kann man es 
auch verbrennen und sägen. Und wenn 
man es verbrennt, spendet es Wärme ...    
Jetzt erzeugt es Strom oder korrekter 
elektrische Spannung. „Am Anfang steht 
die Spannung” erklärt unser Chef, nach-
dem er wie ein Känguru über das Parkett 
gehüpft ist und dabei ein Kabel hinter 

s i c h 
herge-
zogen 

hat, an 
dem ein 

S p a n -
nungsprü-

fer hing. 
Die Span-

nungsanzeige 
hat nicht reagiert, 

w a h r s c h e i n l i c h 
müsste er 200kg schwerer sein. Denn 
solides Holz reagiert nur, wenn es kom-
primiert wird. „Das schafft er nicht mit 
seinem Rumgehopse”, kommentiert un-
sere rasende Wissenschaftsreporterin. 
“Schließlich konnte das Team des ETH 
Zürich und der Empa das Holz erst 
elastisch verformen und zum Minigene-
rator machen, nachdem sie das Lignin 
entfernt hatten. Das ist brutal, aber ef-
fektiv. Lignin verbindet die Zellen und 
verhindert, dass die zugsteifen Zellulose-
fibrillen ausknicken. Deshalb bringt 
selbst ein elegant übers Parkett tanzen-
der Elefant keinen nennenswerten piezo-
elektrischen Effekt zustande. Klar, erst 
wenn sich Holzklötzchen ohne Lignin 
wie ein Schwamm drücken lassen, ent-
steht elektrische Spannung.  

„Aber dann geht es richtig ab, denn 
Holz bringt auch die Messtechnik auf 
neue (Holz)-Wege. Das ist ein ideales 

Biotop für Sensoren, die dann bei me-
chanischer Belastung ein Ladungssig-
nal erzeugen”, ergänzt unser sensibler 
Sensorspezialist. 

Holz bietet jetzt noch viel mehr 
Chancen zur Rettung der Welt und eini-
ger Protagonisten: Bis mein Chef seine 
immer wieder verschobene Canyon-Tour 
macht, sind sicher alle Holzhängebrü-
cken piezoelektrisch aufgerüstet. Das 
wäre gut für alle Survival-Freaks. Denn 
halb verdurstete Tourengänger mit Null-
prozent-Akku-Ladung könnten auf der 
schaukelnden Brücke ihr Handy aufladen 
und den Durstlösch-Express bestellen 
bevor die Elektrolyten total ausfallen. 

Auch Betreiber von Holzachterbah-
nen, wie der im derzeit ruhigen Freizeit-
park in Rust könnten ihren schwinde-
ligen Gaudi-Parcours als Wood-Kraft-
werk betreiben. Holz rettet die Energie-
wende höchst nachhaltig! Energie-
kozerne wie E.ON, RWE und EnBW 
haben bereits grüne Gärtnerschürzen an 
ihre Leute verteilt. Die pflanzen jetzt 
Bäume, wo es nur passt. Die Strom-
erzeuger wollen sich 
demnächst als 
Forstbetriebe regis-
trieren lassen und 
Forstwirte aus -
bilden statt Me-
chatroniker. 

 

 Die Teekanne wird durch 
das Holz erwärmt.

Herzlichst 
Ihr Heinrich 

Jetzt weiß ich, warum mein Chef immer unter Strom steht, wenn er 
über den Parkettboden in unserer Redaktion schlurft. Holz erzeugt 

Strom. Eine Erkenntnis, die nicht nur in unserer Redaktion 
für helle Aufruhr sorgt. Ehemalige Kraftwerksbe -

treiber pflanzen jetzt Bäume. 

„Ich und mein Elektroholz“

Bild: Peter Schäfer
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Blick nach vorne
[me] ist das Pflichtheft für Konstrukteure, Entwickler und Automati-
sierer. Dahinter steht ein fachliches und journalistisches Konzept 
zur Mechatronik: Das Magazin thematisiert den engen Zusammen-
halt zwischen Mechatronik und Engineering. 

3/2021 erscheint am 30. April 2021

Änderungen aus aktuellem Anlass sind vorbehalten. 
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Absolute Messgeräte 
für sicheren Robotereinsatz 
Das Thema funktionale Sicherheit wird auch in der 
Automatisierungstechnik immer wichtiger, denn die 
Komplexität der Anlagen nimmt zu und die Anfor-
derungen an ihre Verfügbarkeit steigen. Die Mess-
geräte von AMO erzeugen hochgenaue redundante 
Positionswerte und ermöglichen so den sicheren 
Betrieb von Robotern in der Fertigung.
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PLCnext jetzt mit Linksanreihung 
Mit der Markteinführung der PLCnext Control AXC 
F 2152 Ende 2017 hat Phoenix Contact den Grund-
stein für eine offene Steuerungsarchitektur gelegt. 
Für die PLCnext Controls in Axioline-Bauform stellt 
das Unternehmen jetzt eine links an die Steuerung 
anreihbare Lösung zur Verfügung.
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Schwingungstechnik gegen  
Bad Vibrations 
Wer gerne Musik auf hochwertigen Geräten hört, 
möchte vor allem unverfälschten Klang. Deshalb 
setzt ein Hersteller von Hi-Fi-Verstärkern auf Luft-
federelemente von ACE gegen störende Umge-
bungsschwingungen.
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Modulare Plattform für Blistermaschinen 
Werden Medikamente verpackt, kommt es auf 
höchste Qualität, minimierte Produktionszeiten und 
flexible Nutzbarkeit der Anlagen an. Mediseal hat ein 
flexibles Blister- und Kartoniermaschinen-Portfolio 
auf Basis eines modularen Baukastensystems ent-
wickelt. Die Blister-Expert-Plattform erlaubt es, ent-
sprechend der jeweiligen Kundenanforderung die 
passende Maschine aus einer Vielzahl bereitstehen-
der Module zu konfigurieren und im Anschluss so-
fort aus den vorproduzierten Bausteinen zu fertigen.
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Der Durchbruch in Sachen 
runder Kabeldurchführung!

www.conta-clip.de 

Das Kabeldurchführungssystem 
KDS-R – made by CONTA-CLIP
• �Einteiliger Rahmen mit integrierter Dichtung

• �Hohe Dichtigkeit nach Schutzart IP66 

• �Hochflexible Bestückung bei hoher Packungsdichte 

• �Werkzeuglose Montage, zeitsparende Installation
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