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Strothmann hat sich in den vergangenen 
Jahrzehnten auf die Automatisierung von Ab-
läufen im Presswerk spezialisiert. namhafte Au-
tomobilhersteller und zulieferer weltweit ver-
trauen auf Strothmann.

unser motto lautet „innovation in motion“. Da-
mit verbinden wir die stetige Weiterentwicklung 
unserer Produkte und Dienstleistungen. Dabei 
beschreiten wir auch neue, unkonventionel-
le Wege, um unseren Kunden einen Wettbe-
werbsvorteil zu sichern. langjährige erfahrung, 
die zugehörigkeit zur Siempelkamp-gruppe 
und die Bodenständigkeit eines ostwestfäli-
schen unternehmens machen uns zu einem 
zuverlässigen Partner.

Seit 1976 baut Strothmann erfolgreich kun-
denspezifische	Lösungen	für	das	Preßwerk.	

unsere leistungen umfassen:

Service
•	 24/7-Ersatzteilservice
•	 Fernwartung

front-of-line
•	 	Platinenzuführung,	Entstapler,	Transportbän-

der
•	 	Integration	 von	 Waschmaschine/Bürster/

Beöler
•	 Optische/mechanische	Zentrierstation

Pressenverkettung
•	 CompactTransfer
•	 HighSpeedTransfer
•	 FeederPlus6neo

end-of-line
•	 Roboter-Shuttle-Lösung
•	 Transportbänder

Automatische Abstapelung
•	 Linearroboter	/	Knickarm-Roboter
•	 Teileerkennung
•	 Behälterbahnhof
•	 Automatische	Qualitätskontrolle

Simulationssoftware

Condition monitoring (industrie 4.0)

PressenAutomation

unsere leistungen umfassen:

•		 Forschung
•		 Entwicklung
•	 Planung
•	 Schulung
•	 Service
•	 Produktionsbegleitung

Die	hohe	Qualität	unser	Automationslösungen	
wird entscheidend von unseren mitarbeitern 
geprägt. Wir bilden unsere fachkräfte in ver-
schiedenen Berufen selbst aus. Außerdem sor-
gen wir für eine kontinuierliche Weiterbildung 
unserer erfahrenen mitarbeiter.

•	 Simulation
•	 Konstruktion	
•	 Fertigung
•	 Montage
•	 Inbetriebnahme
•	 Programmierung
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Strothmann betreut seine Kunden über den 
gesamten lebenszyklus der Anlage. Dazu ge-
hört ein leistungsfähiger Service. mit unseren 
eigenen niederlassungen in Shanghai (China) 
und in marietta (uSA) sowie unserem Koopera-
tionspartner eclipse (uSA) stehen wir weltweit 
für unsere Kunden zur Verfügung.

unser leistungsspektrum umfaßt:

•			Schulungen
Wir vermitteln ihnen fundiertes Wissen und er-
gänzen dieses mit nützlichen tipps und tricks 
aus der Praxis.

•		Produktionsbegleitung
in der Anlaufphase gerade von komplexen 
Anlagen sind unsere experten vor ort und si-
chern einen reibungslosen Produktionsstart. 
gleichzeitig können sich ihre Bediener in ruhe 
mit den Details der Anlage vertraut machen.

•		Ferndiagnose
Per Datenleitung verbinden sich unsere fach-
leute direkt mit ihrer Anlage. So können in vie-
len fällen Stillstände schnell und kostengünstig 
behoben werden.

•		Telefonservice
Viele Dinge lassen sich telefonisch am ein-
fachsten und schnellsten klären. rufen Sie uns 
an. Wir helfen ihnen umgehend.

•		Inspektion	inkl.	Inspektionsverträgen
ob regelmäßige inspektion, vorgeschriebene 
untersuchungen oder Prozess- und Systemop-
timierungen, unsere Service-Spezialisten ken-
nen die maschinen und Anlagen im Detail. 
Sie sind in der lage, früher als jeder andere, 
Verschleißerscheinungen zu erkennen und zu 
beheben.

Service

•		Modernisierung
ob beim Austausch einzelner Komponenten 
oder ganzer Baugruppen – wir entwickeln ein 
maßgeschneidertes Konzept und bringen me-
chanik, Hydraulik und elektrik auf den neues-
ten Stand der technik.

•		Ersatzteilservice
unser fachkräfte-team steht ihnen bei ihrer er-
satzteilbestellung gern mit rat und tat zur Sei-
te. Wir liefern ihnen die original-Strothmann-
ersatzteile für ihre maschine schnell und zu 
fairen Preisen.

•		Reparaturen
im notfall zählt vor allem eines: ihre Ausfall-
zeiten auf ein minimum zu reduzieren. Wir, die 
Strothmann Service-Spezialisten, sind schnell 
erreichbar. Durch unser enges netz mit welt-
weiten Partnern können wir innerhalb kürzester 
zeit vor ort sein, um reparaturen direkt durch-
zuführen.

front-of-line

Der Platinenlader hat einen entscheidenden 
Einfluss	 auf	 die	 Geschwindigkeit	 und	 Verfüg-
barkeit einer Presse bzw. Pressenstraße.

Strothmann-Platinenlader sind stets auf die 
individuellen Anforderungen unserer Kunden 
zugeschnitten. mit innovativen lösungen sor-
gen wir für hohe flexibilität und geringe Kosten. 
Dazu	 zählen	 z.B.	 eine	 hochflexible	 automa-
tische Platinenpalettenzentrierung und eine 
optische zentrierstation, die auch bei Doppel-
teilen nur einen zentrierroboter benötigt und 
dadurch deutlich Kosten reduziert.

Der beständig steigende Anteil an Aluminium im 
Automobilbereich erfordert zusätzliche funktio-
nen im Platinenlader. mit intelligenten lösungen 
zum Separieren und fördern von Aluminiumpla-
tinen bietet Strothmann seinen Kunden auch 
hier einen entscheidenden mehrwert.

Selbstverständlich integrieren wir je nach Kun-
denwunsch Bürster, Waschmaschine und Be-
öler, unabhängig vom fabrikat. 

optische Zentrierstation

Platinenlader mit automatischer
Palettenzentrierung
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feederPlus6neo transfers

FeederPlus6 neo in Pressenlücke

Hubzahl max. 16 min-1

nutzlast
inkl. tooling

100 kg

X-Achse 5.200 - 12.000 mm

Y-Achse
+/- 150 mm

(je Seite)

z-Achse 800 mm

B-Achse ± 20°

C-Achse ± 90°

technische Daten

Der Compacttransfer ist ein elektronischer 
transfer mit 6 Achsen, der speziell für die mo-
dernisierung von großraumsaugerpres-sen 
entwickelt wurde. er zeichnet sich durch eine 
extrem kompakte Bauform aus, um in den vor-
handenen beengten einbauraum zwischen 
Ständer und Stößel integriert zu werden.

ein leichter und sehr steifer Crossbar aus Car-
bonfasern nimmt das tooling auf. Der tooling-
wechsel erfolgt automatisch, indem der Cross-
bar auf schwenkbaren traversen, die an den 
fahrtischen befestigt sind, abgelegt wird.

Compacttransfer highSpeedtransfer

Der HighSpeedtransfer ist ein elektronischer 
transfer mit 6 Achsen für die Automatisierung 
von Pressenstraßen. er baut  auf dem be-
währten Compacttransfer auf. Die montage 
erfolgt an der Vorderseite der Ständer einer 
Presse. redundante zahnriemenantriebe mit 
automatischer rißkontrolle tragen zur extrem 
hohen Verfügbarkeit bei. ein leichter und sehr 
steifer Crossbar aus Carbonfasern nimmt das 
tooling auf.

Der toolingwechsel erfolgt automatisch mittels 
eines toolingwechselwagens mit Drehvorrich-
tung, der in die Pressenlücke einfährt.

•		Deutlich höhere flexibilität gegenüber 
einem mechanischen kurvengesteuerten 
transfer durch individuell programmierba-
re Servoachsen

•		Deutlich erhöhte Ausbringungsleistung in 
Verbindung mit einem Phasenversatz der 
Pressenstößel

•		Spürbare Verringerung des energiever-
brauchs der Presse (ca. 20% weniger) 

•		Volle Kompatibilität mit vorhandenen 
einrohr- bzw. zweirohrtoolings

•		orientierstationen entfallen => weniger 
toolings, weniger rüstarbeiten

•		Siemenskomponenten weltweit verfügbar

Der feederPlus6 neo ist ein innovativer Single-
Arm-feeder für Pressenlinien bis 16 SPm. Durch 
seine modulare Konstruktion ist er für Pressen-
abstände von 5.200-12.000 mm geeignet. Die 
montage erfolgt an einer oder zwei Pressen, je 
nach Pressenabstand.

Durch seine integrierten, prinzipbedingten 
Drehachsen (C1 und C2) kann er orientier-
funktionen in fol und eol übernehmen. Die-
ses führt zu erheblichen Kosteneinsparungen, 
da fol und eol deutlich einfacher ausgeführt 
werden können. Außerdem wird der Platzbe-
darf verringert.

Der feederPlus6neo ist für alle Pressentypen 
geeignet (hydraulisch, mechanisch, servome-
chanisch).

Der toolingwechsel erfolgt automatisch mittels 
eines toolingwechselwagens mit Drehvorrich-
tung, der in die Pressenlücke einfährt.
eine moderne Siemens-Steuerung S7-1500 mit 
umfangreicher Visualisierung (tiA-Portal) kom-
muniziert mit der Pressensteuerung und der 
übergeordneten liniensteuerung.

Vorteile im überblick:
•		Optimal	für	neue	Pressenlinien	und	 
Retrofitprojekte

•		Optimale	Zugänglichkeit	der	Pressen-
lücken

•		Kleinere	Maximalbeschleunigungen	als	
andere Automationsgeräte, und das bei 
gleicher Ausbringungsleistung = reduzierte 
Wartung

•		Nur	1	Toolingwechselwagen	pro	Pressen-
lücke erforderlich => spart Kosten und Platz

•		Weiterverwendung	der	vorhandenen	 
toolingsysteme

•		Kostenreduzierung	durch	Funktionsintegra-
tion von fol und eol im fP6neo

•		Durchgängige	Verwendung	von	Siemens-
technologie

Vorteile im überblick:

Vorteile im überblick:
•		Sehr	hohe	Ausbringungsleistung

•		Sehr	kompakte	Bauform,	durch	vertikale	
Bauraumausnutzung gute zugänglichkeit 
aller Baugruppen 

•		Montage	nur	an	den	Ständern	einer	Pres-
se => keine aufwendige Stahlkonstruktion 
zwischen 2 Pressen

•		Nur	1	Toolingwechselwagen	pro	Pressen-
lücke erforderlich => spart Kosten und 
Platz
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end-of-line

nach der letzten Pressenstufe werden die fer-
tigteile im Allgemeinen auf ein oder zwei par-
allele förderbänder gelegt.

Wenn keine teileorientierung erforderlich ist, 
werden die Bauteile direkt auf das Band ge-
legt. Dieses gilt sowohl für einzelteile als auch 
für mehrfachteile. Alle Strothmann-Automa-
tionsgeräte sind darauf ausgelegt.

Sollte eine teileorientierung gewünscht sein, 
zum Beispiel aus ergonomischen gründen, setzt 
Strothmann vielfach eine Kombination aus 
einem Shuttle und zwei orientierungsrobotern 
ein.

Das Handlingsgerät legt die Bauteile auf dem 
Shuttle ab, das anschließend den robotern 
entgegenfährt. Die roboter nehmen nun die 
Bauteile vom Shuttle ab und legen sie orien-
tiert auf den förderbändern ab.

mit unserem innovativen feederPlus6neo können 
teile orientiert werden, ohne die Shuttle-robo-
ter-lösung einzusetzen. Dadurch werden Kosten 
erheblich reduziert, denn die orientierfunktion ist 
bereits im feeder aufgrund seines funktionsprin-
zips vorhanden. Außerdem wird deutlich weni-
ger Platz benötigt. Weniger toolings, weniger 
Programmierung und weniger Wartung führen 
zu weiteren Kosteneinsparungen.

Konventionelles EoL mit Shuttle und robotern teileorientierung am EoL mit dem FeederPlus6
(ohne roboter und ohne Shuttle)

Vorteile im überblick:
•		Ergonomische	Teileablage •		Deutliche	Verringerung	der	Kosten	mit	

dem feederPlus6neo durch integrierte 
Drehfunktion

Automatische Abstapelung

Das manuelle Abstapeln der fertigteile in ent-
sprechende Behälter ist personalintensiv und 
damit kostenaufwendig. Bei schweren und 
unhandlichen Bauteilen kommen zusätzlich 
ergonomische gesichtspunkte zum tragen. 
Außerdem	kann	das	Personal	die	Qualität	sen-
sibler Bauteile, z.B. Außenhautteile, negativ 
beeinfl	ussen.	In	manchen	Fällen	läßt	sich	eine	
sehr hohe Packdichte erzielen, die manuell 
nicht realisierbar ist. Daher werden vermehrt 
automatische Abstapelanlagen eingesetzt.

Strothmann bietet hierfür innovative lö-
sungen an. ein Kamerasystem erkennt die 
lage der Bauteile auf dem förderband und 
sendet entsprechende informationen an das 
Handlingsgerät (industrieroboter oder linear-
roboter).

Das Handlingsgerät nimmt das Bauteil vom för-
derband und legt es in einen entsprechenden 
Behälter	 (Standardbehälter	 oder	 teilespezifi	-
scher Behälter). Je nach Ausbringungsleistung 
werden eine oder mehrere Abstapeleinheiten 
verwendet. Pro einheit werden 2 Bauteilbe-
hälter eingesetzt, sodass auch während des 
Behälterwechsels kontinuierlich abgestapelt 
wird. Die Abstapelanlage ist so konstruiert, daß 
jederzeit auch manuell abgestapelt werden 
kann, z.B. als notfallstrategie.

Auf Wunsch kann auch die Behälterposition in 
der entstapeleinheit optisch erfaßt werden. 
optional kann der Abstapelung eine automa-
tische Bauteilkontrolle vorgeschaltet werden. 

Hierfür sind umfangreiche gespräche mit dem 
Kunden notwendig, um die gewünschten 
Qualitätsmerkmale,	 den	 Kontrollumfang	 etc.	
zu	defi	nieren.

automatische abstapelung von Warmformteilen 

automatische abstapelung von außenhautteilen 

Vorteile im überblick:
•		Erhebliche	Personaleinsparung

•		Entlastung	der	Bediener	von	ergonomisch	
ungünstigen Bewegungen

•		Gesicherte	Bauteilqualität
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3/40 3/80 3/120 3/200

X-Hub 2.500/3.300 mm 4.000/4.700 mm 6.000 mm 4.500 mm

Y-Hub 1.100 mm 1.100 mm 5.000 mm 5.000 mm

z-Hub 700 - 1.000 mm 700 - 1.000 mm 800 mm 800 mm

nutzlast 40 kg 80 kg 120 kg 200 kg

Die Platinenbereitstellung erfolgt je nach 
Kundenwunsch auf Platinenwagen oder auf 
ortsfesten Ablagetischen. Die Platinenwagen 
verfahren auf der bewährten Strothmann 
rundSchiene. 

Dank unabhängiger Sicherheitszonen in den 
entstapelzellen erfolgt die linienbeschickung 
kontinuierlich auch bei Stapelwechsel. Die Pla-
tinenentstapelung kann wahlweise mit feed-
ern oder mit robotern erfolgen.

Je nach gewähltem Handlingsgerät und Pla-
tinenbereitstellung können die Platinen als fer-
tiges los gegriffen werden. Alternativ wird das 
los aus verschiedenen Platinenwagen zusam-
mengesetzt.

Die Spreizmagnete lassen sich entweder
manuell einstellen oder werden automatisch 
verfahren. falls gewünscht werden die Pla-
tinen zentriert.  Hier setzen wir üblicherweise 
zentrierstationen mit zentrierdornen ein. 

Das markieren der Platinen erfolgt mit einer hy-
draulischen markierstation. Das hydraulische 
Stempeln ist sanft und leise und beansprucht 
die mechanik nur gering im gegensatz zu kon-
ventionellen federvorgespannten markiervor-
richtungen.

Presshärten

Bei der Servo-zentrierstation von Strothmann 
sitzt	jeder	Zentrierfinger	auf	einer	separaten	Li-
neareinheit mit Servoantrieb. Dadurch wird si-
chergestellt, dass jeder finger beim zentrieren 
in seiner gewünschten endlage ankommt. Au-
ßerdem lassen sich durch Anfahren der finger 
neue lose sehr schnell teachen.

Die	 quer	 zur	 Durchlaufrichtung	 angebrachte	
Anschlagleiste kann in Dlr auf linearführun-
gen verstellt werden. im fall von Ausschuß-Ble-
chen wird sie automatisch angehoben, und 
die Bleche werden automatisch entsorgt. 

Die Strothmann-transfer/feeder sind speziell 
an die harten umgebungsbedingungen (Hitze, 
abrasiver Staub) beim Warmformen angepaßt 
und haben sich in mehr als 60 linien weltweit 
bewährt. es gibt sie mit verschiedenen trag-
lasten und Hüben. 

Platinenentstapelung mit Doppelfeedern und  
4 Platinenwagen

hydraulische markierstation

Spreizstation mit pneumatisch vortaktenden  
magneten und manueller Seitenverstellung

Zentrierstation mit servogesteuerten Zentrierfingern

transfer 3/80

Vorteile im überblick:
•		Deutlicher	Taktzeitvorteil	gegenüber	 

robotern

•		Bewährte	Hochleistungsfeeder

•		Einfache	und	präzise	Zuführung	der	Plati-
nenwagen auf Strothmann-rundSchiene

•		Geringe	Geräuschentwicklung

•		Integrierte	Doppelblechkontrolle

•		Bis	zu	26	Lettern	und	Logos	möglich

•		Schnelle	Anpassung	an	unterschiedliche	
Platinengrößen

Vorteile im überblick:
•		Servomotorisch	angetriebene	Zentrierfin-

ger, dadurch höhere Prozesssicherheit

•		Schnelles,	bequemes	Teachen

•		Modulares	Konzept

•		Automatisches	Entsorgen	von	Ausschuß-
blechen

•		Deutlich	geringere	Handlingszeit	des	 
transfers/ feeders gegenüber robotern

•		Einfache	Montage	an	den	Pressen- 
ständern

•		Geringer	Platzbedarf

•		Einfacheres	Tooling,	wenn	die	Platinen	an	
der Außenkante gegriffen werden

PressenAutomation
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CAD-Daten
 Presse
 Toolings &
 Werkzeuge
 Automationssystem

Kinematiken

Satz von Transferkurven
Satz von Freigängigeitskurven
Dynamikparameter für alle Achsen
- Geschwindigkeit
- Beschleunigung
- Ruck
Performance-Daten des Systems

StroCon PLPress Line Simulation

Siemens-Tool Strothmann-Tool

Maschinen-ControllerPressenverkettung

Motion Control aller Antriebe

Interface Methode: WCF

Daten der Transferkurve

Export finaler Transferkurven

StroCon Pl ist eine innovative Simulationssoft-
ware, die es ermöglicht, eine Bewegungskur-
ve	einer	spezifischen	Strothmann-Pressenau-
tomatisierung zu optimieren.

Schnittstellen:
•		eine Schnittstelle für die Datenübertragung 
an	 die	 Anlagensteuerung	 der	 spezifischen	
Strothmann-Pressenautomatisierung

StroCon Pl

Sie arbeitet in Verbindung mit der Software 
“PlS” von Siemens, um den Bewegungsverlauf 
und mögliche Kollisionen zu visualisieren.

•		eine Schnittstelle für die Datenübertragung 
an die Siemens-Software PlS

rundSchiene im Presswerk

Seit Jahrzehnten hat sich die patentierte  
Strothmann-rundSchiene in Preßwerken auf 
der	ganzen	Welt	bewährt.	Der	kreisrunde	Quer-
schnitt der Schiene und die besondere form 
der laufrollen ermöglichen einen sehr gerin-
gen rollwiderstand und eine exakte führung 
des Systems.

Selbst 50t schwere tiefziehwerkzeuge lassen 
sich auf entsprechenden Wagen leicht zwi-
schen verschiedenen Werkhallen bewegen. 
Auch Platinenwagen, magnetbänder, Wasch-
maschinen, Beöler etc. lassen sich mit diesem 
System einfach und zuverlässig ein- und aus-
fahren.

transportwagen mit integriertem antrieb für tief-
ziehwerkzeuge

ausfahrbarer Beöler auf rundSchiene Platinenwagen auf rundSchiene

Vorteile im überblick:
•		flureben – Schiene ragt nur wenige  

millimeter aus dem Boden

•		Überfahrbarkeit	 und	 Querung	 mit	 Gabel-
stapler und Hubwagen

•		Sicherheit: Keine Stolperkante für fuß- 
gänger

•		Sauberkeit: Keine Schmutzrinnen, keine 
Schmierung (trocknes System)

•		Hohe robustheit

Prinzip des kompletten Simulationssystems

Vorteile im überblick:
•		erhöhung der Ausbringungsleistung durch 

optimierte Bewegungsabläufe des Auto-
mationsgeräts

•		Prüfung von Werkzeugneukonstruktionen

•		Verschleißreduzierung der einzelnen Anla-
genkomponenten

•		unterstützung bei der Kostenermittlung  
von Bauteilen durch Berechnung der  
Ausbringungsleistung

•		Kalkulationsgrundlage

•		optimierte Kurven direkt in der Steuerung 
verfügbar

•		Volle Kompatibilität mit Siemens PlS
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Condition monitoring

mit der fortschreitenden Digitalisierung wird 
die Kommunikation und Kooperation zwischen 
mensch und maschine deutlich ausgewei-
tet, um die gesamte Wertschöpfungskette zu  
optimieren.

ein Schritt dahin ist die permanente über- 
wachung kritischer Verschleißteile.
Strothmann hat zu diesem zweck ein um-
fassendes Condition monitoring-System ent- 
wickelt. es umfaßt die Bereiche Datenerfas-
sung, Datenauswertung und Datendarstellung. 

Daraus werden prädiktive maßnahmen abge-
leitet, um einen ungeplanten Produktionsstill-
stand zu vermeiden. Dadurch ergeben sich 
folgende Vorteile:

•		es werden nur wirklich notwendige Bauteile 
ausgewechselt, und dieses rechtzeitig (zu-
standsbezogene Wartung). Dieses führt zu 
einer deutlichen Kostenreduzierung im Ver-
gleich zur klassischen präventiven Wartung, 
bei der Bauteile ungeachtet ihres tatsächli-
chen zustands ausgewechselt werden.

•		Die maschinenverfügbarkeit wird weiter 
erhöht.

Der umfang des Condition monitoring kann  
individuell an die Kundenbedürfnisse ange-
paßt werden.

Beispiel 1:
Führungswagen von Linearführungen

Beispiel 2:
Energieketten
ein in die gleitende Kette integriertes Verschlei-
ßelement berührt das sich bewegende obere 
Kettentrum. Ab einer bestimmten Anzahl an 
zyklen ist das element verschlissen und gibt ein 
Signal an die maschinensteuerung. Auf dem 
Bildschirm wird die Kettenrestlebensdauer an-
gegeben; auf dieser Basis kann der Austausch 
geplant werden. 

zusätzlich kann in die energiekette eine meß-
leitung gelegt werden. Sollte die meßleitung 
ein Signal senden, deutet dieses den begin-
nenden Verschleiß der Kabel bzw. Schläuche 
hin. Auch hier kann dann der Austausch ge-
plant werden.

Beispiel 3:
Verbrauchsmessungen
unter festgelegten Produktionsbedingungen 
treten typische Verbräuche von Strom und luft 
auf (referenzwerte). Diese referenzwerte kön-
nen mit den tatsächlichen Werten verglichen 
werden. Bei Abweichungen außerhalb eines 
festgelegten toleranzbandes gibt es eine 
fehlermeldung auf dem Bildschirm. Durch 
Abgleich mit anderen Kenngrößen, z.B. Vibra-
tionsmessungen an Wälzlagern, kann die ursa-
che noch genauer zugeordnet  werden.
Außerdem werden trends dargestellt, sodaß 
ein schleichender Verschleiß erkannt wird und 
rechtzeitig Wartungsmaßnahmen geplant 
werden können.

Jeder führungswagen ist mit einem Vibrations-
sensor versehen. Die Signale aller Sensoren 
werden in einer Auswerteeinheit zusammen-
gefaßt. Je nach Signalart unterscheidet das 
System:

1.  nachschmierung erforderlich (erfolgt auto-
matisch)

2.  Verschleißgrenze rückt näher

im fall 2 erscheint ein Hinweis auf dem Bedien-
erbildschirm mit Angabe der restlebensdauer. 
So kann der Bediener den Austausch in einen 
produktionsfreien zeitraum legen, und eine 
Produktionsunterbrechung wird vermieden.

Weitere funktionen wie Summenbildung etc. 
zeigen den gesamten Verbrauch innerhalb ei-
nes gewünschten zeitraumes. So können die 
tatsächlichen Produktionskosten genau ermit-
telt werden.

Bei elektromotoren wird die einschaltdauer 
summiert und mit einer rechnerischen lebens-
dauer verglichen. Ab einem bestimmten Wert 
gibt es einen Hinweis, sodass die Wartung in ei-
nen produktionsfreien zeitraum gelegt werden 
kann. 
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