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Das Horn von Gondor

Boromir ist ein hochgeachteter Mann. Er ist seit langem im Kampf gestahlt, seine Klinge und
sein Schild kennt jeder. Er fihrt die Gruppe an, die den Ring, den einen Ring, in den Feuern
des Schicksalsberges in Mordor vernichten soll. Eine gute Gruppe ist es: Flr jedes Talent ist
ein Mann zugegen, Hobbits, Zwerge und Elfen bilden die illustre Runde. Und tatsachlich: Immer
wieder gelingt es den Gefahrten, den Orks, die sie verfolgen und die denken, sie kdnnten die
kleine Gruppe in die Tasche stecken, das ein oder andere Schnippchen zu schlagen.

Es ist Teamwork par excellence, das J.R.R. Tolkien in seiner
Herr-der-Ringe-Trilogie beschreibt — und es zeigt schdn, was
eine kleine Schar unterschiedlicher Charaktere mit ganz ver-
schiedenen Talenten erreichen kann. Jeder von ihnen war
ein Experte auf seinem Gebiet, sie hatten das nétige Know-
how, um selbst die schlimmsten Gefahren zu umschiffen.
Deswegen gelang es ihnen auch, den Verlust Boromirs
wett zu machen, als er sich im Kampf verrannte. Als er
sich einer Horde wilder Orks entgegenstellte. Sie be-
siegten ihn schlieBlich — und das Horn von Gon-
dor zerbrach an dem Parth Galen, nicht weit
entfernt vom Rauros, dem groBen Wasser-

fall der Anduin.

Doch wie geht die Geschichte nun
weiter? Wer wird den Ring weitertragen
auf seinem langen Weg zum Schicksals-
berg? Fir die Gruppe war es klar, dass

sie ihr Ziel auch ohne Boromir erreichen
wirde. Auch wenn ein Schild, ein Schwert
und das Horn von Gondor fehlen wirden,
sie waren stark, selbst bestens gerustet und
bereit, sich allem entgegenzustellen, was noch
kommen sollte. Spannend blieb nattrlich, wie
genau es weiterging — aber daftir musste man auf
den n&chsten Band warten.

Bei uns mussen Sie sich nicht so lange gedul-
den, denn ich kann lhnen bereits sagen, wie es
weitergeht — jetzt, wo unser Boromir, Dr. Peter
Ebert, ehemals Chefredakteur der messtec dri-
ves Automation, zu neuen Ufern aufgebrochen ist.
Zwei Elfinnen mit spitzer Feder werden nun die

FUhrung Gbernehmen: Stephanie Nickl und Anke
Grytzka, deren Wissen und Kénnen schon weit
Uber die Grenzen von Mittelerde bekannt sind, ver-
sorgen Sie in Zukunft mit Informationen aus der Welt der
Automatisierung. Auch ich werde mit von der Partie sein
und neben den Portalen md-automation.de und inspect-
online.com die Industrial-Computing-Rubrik betreuen.

Wir ziehen also weiter zum Schicksalsberg. Wir freuen
uns, wenn Sie uns auch weiterhin auf unseren Abenteu-
ern begleiten. Denn spannend bleibt, was wir zu berich-
ten haben.

Herzlichst,

Andreas Grosslein
andreas.groesslein@wiley.com
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Energieeffizienz

Ein Gedanke, dem sich
zahlreiche Unternehmen
verpflichtet flihlen. Denn
jede nicht-verbrauchte En-
ergie spart nicht nur Geld,
sie schont auch die Umwelt.
Und so bringen Hersteller
bereits jetzt Asynchronmo-
toren auf den Markt, die
der Wirkungsgradklasse IE3
entsprechen.

Wenn’s eng wird

In vielen Herstellungspro-
zessen ist die Temperatur
gine wichtige physikalische
MessgroBe. Um die Prozess-
temperatur zuverlassig zu
erfassen und zu steuern,
bieten sich Infrarot-Pyrome-
ter an, die berlihrungslos
arbeiten. Entwickelt wurden
die Sensoren speziell flir
Anwendungen mit begrenz-
ten Platzverhltnissen.

Gemeinsam stark
Komplexe Produktion,
niedrige Sttickzahlen und
eine hohe Produktvielfalt;
So sieht die Fertigung von
Datenerfassungsmodulen
aus. Grund genug fiir den
Hersteller, sich seinen
EMS-Dienstleister gut
auszusuchen. Nach welchen
Kriterien das Unternehmen
dabei vorgegangen ist,
lesen Sie hier.

messtec drives Automation 3/2012

Intuitiv

Besuchen Sie uns!
Hannover Messe
Halle 11, Stand B51

ProfiSignal

Trends, Analysen, Visualisierung
Monitoring. Liickenlose Datenspeicherung.

Vielseitige Einsatzbereiche:
e Messwerterfassung

® Storungsanalyse

e Priifstandsautomatisierung

TS

Intelligente Messtechnik

www.delphin.de Delphin

Technology



' NEws @ H

Siemens kauft RuggedCom und
Cambridge Water

Siemens hat mit RuggedCom eine Vereinbarung
getroffen, sémtliche ausstehenden Stammaktien
von RuggedCom auf dem Wege eines freund-
lichen Ubernahmeangebotes zu erwerben. Das
an der Toronto Stock Exchange (TSX) notierte
Unternehmen ist Anbieter industrietauglicher
Kommunikations- und Netzwerkldésungen. Das
Ubernahmeangebot belduft sich auf 33 CDN$
(kanadische Dollar) pro Stammaktie, dies ent-
spricht einem Gesamtkaufpreis von etwa 382
Mio. CDN$. Der Vorstand von RuggedCom
hat einstimmig beschlossen, die Offerte zu un-
terstltzen und den RuggedCom-Aktionaren zu
empfehlen, diese anzunehmen. Vorbehaltlich
der Erflllung oder Aufhebung bestimmter Be-
dingungen rechnet Siemens damit, im Zuge des
Angebotes ab Mitte Marz 2012 die Stammaktien
zu erwerben. www.siemens.de

Namensédnderung bei Schaeffler

Mit Wirkung zum 1. Januar 2012 hat die Scha-
effler Technologies GmbH & Co. KG ihren Na-
men in Schaeffler Technologies AG & Co. KG
gedndert. Die Rechtsidentitat der Gesellschaft
andert sich dabei nicht, sondern lediglich der
Firmenname. Die Namensanderung ist eine
notwendige Konsequenz aus dem Formwech-
sel der Schaeffler GmbH in eine Aktiengesell-
schaft. www.schaeffler.com

Koco Motion baut globalen Vertrieb aus
Koco Motion hat in den USA und China neue
Niederlassungen gegrindet. Neben den eige-
nen Produkten sollen in Nordamerika die Hy-
bridschrittmotoren und Linearaktuatoren von
Dings zusammen mit den burstenlosen DC-
Motoren, Schrittmotoren, Servomotoren und
Schrittmotorsteuerungen von Leadshine vertrie-
ben werden. Einen Schwerpunkt legt das Un-
ternehmen auf die Ezi-Servo-Antriebe. Das sind
servogeregelte Schrittmotoren, teilweise mit in-
tegrierter Steuerung, die insbesondere fur die
hohen Stickzahlen der OEM-Kunden gedacht
sind. Ein weiterer Fokus soll auf die Vermark-
tung der eigenen Neuentwicklung ,ServoTrack®
liegen. www.kocomotion.de

EtherCAT ist Standard in Korea

Das stdkoreanische Ministerium flr wissensba-
sierte Wirtschaft (MKE) hat bekannt gegeben,
dass EtherCAT vom Amt fir Technologie und
Standards als Koreanischer Industriestandard
(KS) anerkannt wurde. Nach Uber zwei Jahren
findet damit das Normungsprojekt des korea-
nischen ETG-BUros so einen erfolgreichen Ab-
schluss. Buroleiter Key Yoo war die treibende
Kraft hinter dieser Initiative; er hat auch den
gréBten Anteil an der Ubersetzung der 500-seiti-
gen EtherCAT-Spezifikation. www.beckhoff.de

Europa bei Texas Instruments in
neuer Hand

Texas Instruments hat
Chris Allexandre zum
Vice President of Eu-
rope Regional Sales
and Applications er-
nannt. Zu Allexandres
neuen Aufgaben ge-
hort die Umsetzung der
Verkaufsstrategie in Eu-
ropa, die Steigerung
des Umsatzwachstums
und die Beziehungspflege zu Distributoren und
Channel-Partnern von Texas Instruments. Allex-
andre ist fir rund 300 Mitarbeiter in 30 Regional-
und Kundenteams verantwortlich.  www.ti.com

Werner Gropp ist neuer Marketinglei-
ter bei B&R

Seit Anfang des Jah-
res ist Werner Gropp
fir das Marketing bei
B&R zustandig. Zuletzt
durchlief der erfahrene
Manager im amerika-
nischen  GroBkonzern
Emerson Electric ein
auf die BedUrfnisse der #

Industrie  ausgerichte- r

tes ,Leadership Pro- 1

gram’. Gropp leitete Uber ein Jahrzehnt das Mar-
keting der Division ,Emerson Network Power" fir
den Indoor- und Outdoorbereich von ,Racks and
Solutions* (vormals Knirr AG), mit Sitz in Arn-
storf (Niederbayern). Strategischer Schwerpunkt
war die Ausstattung von GroB-Rechenzentren
mit physikalischer Infrastruktur. Er folgt auf An-
dreas Enzenbach, der das Unternehmen Ende
2011 verlieB. www.br-automation.de

Neuer Geschéaftsfiihrer bei Wieland
Electric

Dr. Oliver Eitrich ist
neuer  Geschaftsfih-
rer der Wieland Electric
GmbH. Zudem hat er
die Geschaftsfihrung
der gesamten Wieland
Holding Ubernommen.
Dr. Eitrich war bislang
beim Unternehmen
Wieland als Leiter Ope-
rations fUr die gesamte

g
)

Produktions- und Lieferkette sowie flr die Pro-
duktentwicklung verantwortlich.
www.wieland-electric.com

£

Harting in China mit Umweltmedaille
ausgezeichnet

Harting Hongkong und seine Produktionsstatte
in Zhuhai sind gemeinsam mit der Umweltme-
daille des ,Hang Seng Pearl River Delta Environ-
mental Award“, einem von der Hang Seng Bank
organisierten Wettbewerb, ausgezeichnet wor-
den. Mit dem Award wird das erfolgreiche Um-
weltengagement von Fertigungsunternehmen in
Hongkong und in der Pearl River Delta (PRD)-
Region gewdrdigt. Entscheidende Faktoren fur
die Auszeichnung sind das Engagement des
Familienunternehmens und die langjahrige Um-
setzung von Umweltschutzstrategien. Am Wett-
bewerb beteiligten sich in diesem Jahr 182 Pro-
duktionsunternehmen. www.harting.com

Zwanzig Jahre Fibox

Ende letzten Jahres feierte das finnische Un-
ternehmen Fibox seinen 20. Geburtstag. Fi-
box begann seine Erfolgsgeschichte Anfang
der 1960er als Teil des Traditionsunternehmens
Fiskars und begann mit der Spritzgussfertigung
von Polycarbonatgehdusen im Jahr 1966. 1991
wurde die eigensténdige Aktiengesellschaft Fi-
box gegrindet. www.fibox.de

Ipetronik und Gantner kooperieren

Ipetronik und Gantner haben ein Kooperations-
abkommen zum Vertrieb der Mess- und Aus-
wertesoftware Ipemotion geschlossen. Mit Ein-
flhrung der neuen Geratefamilie Q.series mit
dem Hochleistungscontroller Q.station in 2012
wird Gantner seinen Kunden eine Komplettlo-
sung inklusive Software anbieten. So kdnnen
Anwender der Q.series und e.series von Gant-
ner Instruments zukinftig ihre Geréte zusammen
mit Messsoftware Ipemotion nutzen. Gantner
wird fUr die Software auch den First-Level-Sup-
port Gbernehmen. www.ipetronik.com

messtec drives Automation 3/2012



Flexible Bildverarbeitung mit Teledyne DALSA

e Optimal integrierte e Sensorauflésung:
Smart-Kamera VGA bis zu 1600 x 1200

e Eingebettete Sherlock- ¢ Flexible Kommunikation
Anwendungs software

e \/oll ausgestatteter

e Umfassende Suite mit Offline-Emulator
leistungsstarken Tools
und Features

e |Industrielles Gehause (IP67)

e JavaScript-basiertes
Skripting-Tool

fleXibl

BOA Pro kombiniert die Robustheit unserer optimal integrierten BOA-Smart-Kamera mit der Flexibilitét
der Sherlock™-Inspektionssoftware: eine kompakte industrielle Bildverarbeitungsldsung mit diversen
Einsatzmoglichkeiten in allen Bereichen des verarbeitenden Gewerbes.

Get more vision.

Weitere Produktdetails finden Sie in der BOA Broschure die Sie hier herunterladen konnen
www.teledynedalsa.com/mar/m2012

STEMMER IMAGING ist der exklusive Vertriebspartner von Teledyne DALSA in Deutschland,
Osterreich und der Schweiz

STEMMER IMAGING GmbH | Puchheim, Deutschland | www.stemmer-imaging.de ’ ‘ TELEDYNE DALSAN
Everywhereyoulook




' NEws @ H

Dem Quietschen auf der Spur

Webinar zum Thema Laser-Doppler-Vibrometrie im April

Gummi auf Asphalt. Die Nadel im roten
Bereich. Sattes Motorengerdusch. Nur der
Fahrer und sein Wagen. Und irgendwo ein
Quietschen, das nicht aufhéren will. Wie
kommt man ihm am besten auf die Spur? Mit
der Laser-Doppler-Vibrometrie, die wir lhnen
in einem Webinar vorstellen wollen. Was Sie

dort erwartet, erfahren Sie auf dieser Seite.

In der industriellen Forschung und Ent-
wicklung werden Vibrometer zur Untersu-
chung von Objekten ganz unterschiedlicher
GroBe eingesetzt — von ganzen Autokaros-
serien, Flugzeugteilen, Motoren und Gebau-
den bis hin zu winzigen Mikromaschinen
und Festplattenbauteilen. Unzahlige wei-
tere Forschungsanwendungen gibt es in Ma-
schinenbau, Akustik und vielen anderen In-
genieurdisziplinen. Selbst Messungen auf
glihend heiBen Objekten, rotierenden Ober-
flachen, Ultraschallwerkzeugen und kom-
plexen, empfindlichen Strukturen sind mdg-
lich. Das Laservibrometer arbeitet nach dem
Grundprinzip der Laser-Interferometrie. Die
Lichtquelle ist ein augensicherer HeNe-Laser.
Im Vibrometer wird der Laserstrahl in einem
Strahlteiler in zwei Teilstrahlen zerlegt. Der
Mess- oder Objektstrahl trifft auf einen Punkt
der schwingenden Oberflache. Das von die-
sem bewegten Punkt in das Vibrometer zu-
rickgestreute Licht ist aufgrund des Doppler-
effektes in Frequenz und Phase verschoben
und wird mit dem zweiten Strahl, dem Refe-
renzstrahl, zur Interferenz gebracht. Im Uber-
lagerten Strahl kommt es durch die Frequenz-
verschiebung des Messstrahls aufgrund der
Strukturbewegung zu einer Modulation der
Lichtintensitat, die proportional zur Schwing-
geschwindigkeit ist.

Unzéhlige Moglichkeiten

Die Laservibrometrie kann heute vielsei-
tig eingesetzt werden. Mit ihrer Hilfe kdnnen
Schwingungsmessdaten mit hoher Genau-
igkeit und groBer Effizienz auch in Anwen-
dungen gewonnen werden, bei denen her-
kédmmliche Sensorik nicht eingesetzt werden

Einfiihrung in die
Laser-Doppler-Vibrometrie

Termin: 19. April 2012, 11.00 Uhr
Teilnahmegebtihr: kostenfrei

Registrierung:
www.md-automation.de/polytec-webinar

Referenten:

Dipl.-Ing J6rg Sauer, Strategisches
Produktmarketing, Bild und Produktmanager
Vibrometrie, GB Optische Messsysteme

Dr. Heinrich Steger, Leitung Strategisches
Produktmarketing, GB Optische Messsysteme

Dipl.-Ing. EImar Uhlitzsch,
Produktmanager Vibrometer

Veranstalter:
Polytec GmbH
Tel.: +49 7243 604 0 - www.polytec.de

kann. Beispielsweise wenn von irgendwo
ein Quietschen kommt — denn unter be-
stimmten Betriebsbedingungen kann die
komplexe Dynamik zwischen Bremssattel,
Bremsbeldgen und Bremsscheibe stérende
Quietschgerdusche verursachen, die von den
Fahrzeugnutzern als Qualitdtsmangel wahr-
genommen werden. Durch Messung der Be-
triebsschwingformen mit dem 3D-Scanning-
Vibrometer auf dem Bremsenprifstand kann
diese raumliche Dynamik erfasst werden.
Dabei zeigen sich Wechselwirkungen zwi-
schen den primér angeregten Schwingungs-

moden in der Scheibenebene und den akus-
tisch relevanten ,Out-of-Plane-Moden* aus
der Scheibenebene heraus. Die Messungen
konnen auf allen Substrukturen des Brems-
systems durchgefuhrt werden, sowohl im ru-
henden als auch im rotierenden Zustand auf
dem Bremsenprufstand.

Gute Griinde

Doch das Beispiel ist nur eines von vielen,
in denen Laservibrometer ein zuverlassiges
Werkzeug fur optische Schwingungsmes-
sungen sind. Die Bandbreite reicht von der
Charakterisierung von Mikrostrukturen bis
zur hochperformanten, vollautomatisierten
Messung ganzer Kraftfahrzeuge. Aufgrund
der Berthrungslosigkeit und Ruckwirkungs-
freineit des Verfahrens ist die Vibrometrie
in anspruchsvollen Messaufgaben oftmals
Uberhaupt die einzige L6ésung und hinsicht-
lich Einfachheit und Effizienz konventionel-
ler Messtechnik in zahlreichen Applikationen
Uberlegen.

Webinar zum Thema

Es gibt noch weitere Grinde, die fir dieses
Verfahren sprechen — und die Ihnen Experten
gerne genauer vorstellen mochten. Polytec
hat daflr, gemeinsam mit der messtec drives
Automation, ein Webinar vorbereitet, das am
19. April um 11.00 Uhr abgehalten wird. Alle
interessierten Leser sind herzlich dazu einge-
laden. Sie haben auch die Mdéglichkeit, wah-
rend und am Ende des Vortrags Fragen rund
um die Technik, Ablauf und Moglichkeiten der
Laser-Doppler-Vibrometrie zu stellen. Nutzen
Sie diese Gelegenheit — flr die Teilnahme ent-
stehen keine Kosten. (gro)
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PowerDRIVE-System

Neu: PowerDRIVE-System — vollautomatisiertes
Stellantriebs-System von Lenord + Bauer

Aufwendiger Formatwechsel per Handrad war gestern. Mit der neuen mechatronischen
Systemldsung von Lenord + Bauer funktioniert die Umstellung von Produktionsanlagen in
kiirzester Zeit, vollautomatisiert und zu 100 % transparent.

Kompakte Stellantriebs-Systemlésung

Edelstahlgehduse 1.4301, lebensmitteltauglich IP 67
Alternativ: formsteifes Aluminiumgehduse IP 67

Gdngige Feldbus- und Echtzeit-Ethernetprofile

Zeit- und kostensparende Verdrahtung mittels Hybridkabel
Integrierter Leitungsschutz und Power Management

LENORD
+BAUER

www.powerdrive-system.de ... automates motion.
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_Ein Gewinn fur alle”

Interview mit Edgar Chen und Peter Lippert

Vor kurzem hat das in Taiwan beheimatete Unternehmen Adlink Techno-

logy den Embedded-Computer-Hersteller Lippert Embedded Computers
iibernommen. Andreas Grdsslein sprach mit Edgar Chen, Verkaufschef
von Adlink Deutschland, und Peter Lippert, Griinder von Lippert Embed-
ded Computers und Managing Director der Lippert Adlink Technology

GmbH, iiber den Verkauf, die Integration und die Zukunft des Unterneh-

mens.

messtec drives Automation: Warum hat Adlink
Lippert iibernommen? Wie kam der Verkauf zu-
stande?

E. Chen: Wir hatten bisher nur ein Verkaufs-
team hier in Deutschland, unsere Produkte
kamen aus Asien. Aber die Moglichkeiten,
daflr Support zu liefern, gingen uns einfach
nicht weit genug. Asien ist fir manche Félle
einfach zu weit weg — das wollten wir andern.
Wir benétigten eine starkere Prasenz hier.
Und in den vergangenen 15 Jahren sind wir
in Europa stark gewachsen. Wir haben jetzt
eine GroBe erreicht, wo es einfach zum gu-
ten Ton gehort, dass man seine Kunden nicht
lange warten lasst. So stellte sich die Frage:
Wie erreichen wir das? Und da hatte Jim Liu,
GeschéftsfUhrer von Adlink, die Idee, ein ge-
setztes Unternehmen zu Ubernehmen, das
ungeféhr auf unserem Level unterwegs war.
Lippert war der ideale Kandidat, mit qualitativ
hochwertigen Produkten, die auch in den USA
sehr erfolgreich liefen — das interessierte uns.

P. Lippert: Vor neun Monaten schlieBlich rief
mich Jim Liu an und unterbreitete mir das An-
gebot. Ich hatte vorher schon dartber nach-
gedacht, ob und wie ein Verkauf oder ein Zu-
sammenschluss mit einem Unternehmen wie
Adlink Sinn macht. Und ich bin zu dem Schluss
gekommen: Es ist eine Win-Win-Situation flr
alle. Adlink bekommt Zugriff auf unser Know-
how und unsere Qualitdtsstandards und wir
kdénnen Adlinks Vertriebs-Ressourcen und Fa-
brikationsmoglichkeiten nutzen. Ich hatte auch
schon die Mdglichkeit, mir das Unterneh-
men vor Ort in Taiwan sowie die Fertigungs-
anlagen in Shanghai anzuschauen. Mit diesen
Ressourcen kann Lippert jetzt weiter wachsen
und in weit hdheren Stlickzahlen produzieren.
Ohne sie wére es schwierig geworden.

Herr Lippert, welche Griinde hatten Sie, das

Unternehmen, das Sie seit 25 Jahren aufgebaut
haben, zu verkaufen?

10

P. Lippert: Zuerst einmal:
Gesundheitliche und fi-
nanzielle Grinde spiel-
ten Uberhaupt keine
Rolle. Ich hatte viel-
mehr schon lange Uber-
legt: Was machst Du,
wenn Du Dich zur Ruhe
setzen willst? Und ich
fand es eine hervorra-
gende Idee, jetzt diesen
Schritt zu gehen. Wir ha-
ben ein gutes Portfolio,
keine Probleme mit Banken, keine Investitio-
nen im Ausland — ideal, um es mit der Power
von Adlink zu kombinieren. Ich bleibe zudem
als Vice-President im globalen Unternehmen.
Mein Job ist noch interessanter geworden.
Ich kann viel beeinflussen und auf Ressour-
cen zugreifen, die ich vorher nicht hatte. Per-
sonlich habe ich kein Problem damit, nicht
mehr der Besitzer zu sein.

Welche Anderungen wird es jetzt geben?

E. Chen: Bisher hatte Adlink nur ein Kklei-
nes Verkaufsbiro hier in Deutschland. Mit
der Ubernahme von Lippert werden wir jetzt
im Lippert Stammhaus in Mannheim un-
ser EMEA-Hauptquartier einrichten. Von hier
aus werden wir den Verkauf fir Gesamteu-
ropa lenken. Auch Adlinks komplettes Modul-
Geschéft wird hier in Mannheim angesiedelt
sein. Die Produktpalette von Lippert betrifft
es nicht, die wird es weiter geben — allerdings
jetzt mit dem Zusatz ,by Adlink". Das Un-
ternehmen wird hier jetzt als ,Lippert Adlink
Technology GmbH* firmieren.

P. Lippert: Sonst wird sich nicht viel andern.
Der Support unserer Produkte geht weiter
wie bisher, unsere Kunden brauchen sich
keine Gedanken machen. Auch personell
wird sich nichts verandern. Vielleicht wird ein
Ingenieur nach China gehen und einer nach

Smart Panel
interconnected.
intelligent.

Die Stimmung stimmt: Adlink-Chef Jim Liu und Peter Lippert wéahrend der
Embedded World 2012 in Niirnberg.

Deutschland kommen, aber das wird es ge-
wesen sein. Entlassungen sind keine geplant,
wir werden im Gegenteil uns in naher Zukunft
noch personell verstarken.

Plant Adlink weitere Akquisitionen dieser Art?

E. Chen: Vorerst nicht. Unsere Prioritat wird
darauf liegen, Lippert aufzubauen und in das
Unternehmen Adlink zu integrieren, dann se-
hen wir weiter. Wir haben kein Interesse da-
ran, zu schnell zu wachsen - natUrliches
Wachstum ist uns wichtiger.

Wie werden Sie das Distributionsnetzwerk auf-
stellen? Wird es da Anderungen geben?

P. Lippert: Wir haben das groBe Glick, dass
wir in vielen Fallen auf die gleichen Distributo-
ren gesetzt haben — das macht das Zusam-
menflhren unserer Geschafte noch einfacher.
Dort, wo wir unterschiedliche Distributoren
haben, werden wir einfach schauen, wer den
besseren Job macht. Die Kunden werden wir
rechtzeitig informieren. (gro)

Adlink Technology Inc., Dusseldorf
Tel.: +49 211 495 55 52
www.adlinktech.com
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RITTAL IN KURZE

Rittal fertigt und entwickelt fir seine Kunden Lésungen
in den Bereichen Schaltschranke, Stromverteilung,
Klimatisierungen, [T-Infrastrukturen sowie Software
und Service — passgenaue Losungen aus der Serie flr
nahezu jede Branche. Mit der Systemplattform ,Rittal
— Das System.” bietet das Familienunternehmen welt-
weit innovative Technik auf dem hochsten Niveau fir ~ ~N
Unternehmen jeder GroBenklasse. Und das seit mehr

als 50 Jahren.

RITTAL
11T

www.rittal.de

Mehr ab Seite 12
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Ab 2013 werden etwa 30 % und ab 2015
etwa 20 % aller Ventilatoren die Energie-
effizienz-Anforderungen der Okodesign-
Richtlinie 2009/125/EG nicht erfiillen.
Neuentwicklungen von energieeffizienten
Filterliiftern fiir die Schaltschrank-
Klimatisierung zeigen, dass durch den
Einsatz von EC (electronically commutated)-
Gleichstrommotoren die kommenden Richt-
linien nicht nur erfiillt, sondern iibertroffen
werden. So bietet die neue TopTherm-
Filterliifterserie mit EC-Technik von Rittal

Energieeinsparungen von iiber 60 %.

Die Packungsdichte in Schaltschranken steigt
und erfordert leistungsfahige Kuhlsysteme.
Eine besonders wirtschaftliche Methode,
um Warmelasten mit Hilfe der Umgebungs-
luft aus dem Schaltschrank abzufUhren, ist
der Einsatz von FilterlUftern — eine Kombina-
tion aus Ventilator und Staubfilter. Durch die
Entwicklung einer neuen Highend-Variante
seiner TopTherm-FilterlUfter mit EC-Techno-
logie bietet Rittal jetzt Schaltanlagenbauern

12

Sparend [uften

Neue Filterliifter-Serie mit EC-Technik
kann iiber 60 % Energie einsparen

und Anwendern noch mehr Méglichkeiten fir
eine energiesparende BelUftung von Schalt-
schranken. Sie sind mit neuester EC (electro-
nic commutation)-Technologie, druckstarker
Diagonal-Technik sowie intelligenten Rege-
lungs- und Uberwachungsfunktionen ausge-
stattet.

Bedarfsgerechte Regelung
Die EC-Filterlfter verflgen Uber blrstenlose
Gleichstrommotoren, die im Vergleich zu Ub-
lichen Spaltpolmotoren in FilterlUftern einen
2,5-fachen Motorwirkungsgrad aufweisen.
Durch die elektronische Umwandlung der
Wechselspannung in Gleichspannung l&sst
sich die Geschwindigkeit des Ldfters Uber
eine Spannungsregelung steuern. Die EC-
L6sung ermdglicht gegentber einem Stan-
dard-AC-FilterlUfter mit Spaltpolmotor Ener-
gieeinsparungen von bis zu 63%. In einer
Produktionshalle mit 100 FilterlUftern lassen
sich so Uber 2.000 Euro pro Jahr einsparen.
Weitere Einsparpotentiale durch eine ener-
gieeffiziente, bedarfsgerechte Kuihlung sind
Uber eine stufenlose Drehzahlregelung mit ei-
ner im Lufter integrierten Schnittstelle mdg-
lich. Die Ansteuerung des Lufters mit O bis
10V oder einem PWM-Signal erfolgt entwe-
der Uber die EC-Steuereinheit von Rittal oder
eine SPS. Die optionale EC-Steuereinheit mit
einer Anschlussspannung von 24V DC ist fur
die Hutschienen-Montage konzipiert. Sie bie-
tet einen Einstellbereich fur Soll-Temperatur-

werte (5 bis 55°C), einen externen Tempe-
raturfuhler zur Erfassung der Ist-Temperatur
und eine Status-LED zur Anzeige des Be-
triebszustandes. Ein Alarmrelais meldet Feh-
ler wie Ubertemperatur, Lifterdefekt, Lei-
tungsunterbrechung und Fahlerbruch. An die
Steuereinheit kénnen bis zu vier EC-FilterlUf-
ter angeschlossen werden.

Die Schnittstelle mit Tacho-Signal-Aus-
gang ermdglicht auch die Uberwachung der
LUfterdrehzahl und -funktion. Eine Stérung
oder ein Ausfall wird direkt gemeldet und der
Betreiber kann sofort reagieren und nicht erst
dann, wenn die Temperatur im Schrank den
Alarmwert Ubersteigt. Das minimiert das Aus-
fallrisiko der Komponenten im Schrank und
erhoht die Verfligbarkeit der Anlage.

Hohe Druckstabilitét

Ein weiterer Vorteil der TopTherm-FilterlUfter
ist ihre Bauform. Die Schaufeln des LuUfter-
rads sind so geformt, dass sie die Luft dia-
gonal nach auBen blasen (Diagonal-Lfter).
Daraus resultieren eine steilere Kennlinie und
ein hoherer Drucksattel als bei Ublichen Aus-
fihrungen. Fur die Anwendung bedeutet das
eine bessere Druckstabilitdt und eine kon-
stant hohe Luftleistung Uber einen breiten
Kennlinienbereich sowie langere Standzei-
ten flr die Filtermatten. Dieser Vorteil zahlt
sich gerade dann aus, wenn es aufgrund der
Bauteildichte im Schaltschrank oder bei Ver-
schmutzungen der Filtermatten zu einem ho-
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Die TopTherm-Filterliifter verwenden die Diagonal-
Liifter-Technik, die als Mix zwischen Radial- und
Axialliiftern angesehen werden kann und die Vorteile
beider Systeme vereint.

EMV-Filterliifter verbessern HF-Schirmung

Temperaturabhingige Drehzahlregelung fiir EC-Filter-
liifter zur Gerauschreduzierung und Energieeinsparung.
Zusitzlich kann die Funktion des Liifters iiberwacht
werden.

Fur sensible Anwendungen in Bezug auf hohe elektromagnetische Stérfelder hat Rittal auch eine L6-
sung parat. Die neu entwickelten EMV-FilterlUfter verfligen ebenfalls Uber die genannten Vorteile der
TopTherm-FilterlUfter. Sie erflllen die Anforderungsstufe 2 fur Schirmdampfungen nach EN61587-
3:2006 im Frequenzbereich von 30 bis 1.000 MHz. Die Mindestschirmdampfung fir den Frequenzbe-

reich von 30 bis 230MHz liegt bei 40dB, die fir 230 bis 1.000MHz bei 30dB. Neu ist, dass die kom-
plette Liftereinheit, also Gehause und Filtermatte, auf einen optimalen EMV-Schutz ausgelegt ist.
Damit kann der Anwender zukinftig auf die bislang notwendigen EMV-Drahtgitter zur Schirmung ver-
zichten. Die EMV-Filterltifter verfligen Uber einen Luftleistungsbereich von 20 bis 900m%h und die
moglichen Schutzarten reichen von IP51 bis IP54. Die Versorgungsspannung ist 230 VAC 50/60Hz.

hen Gegendruck und damit zu einem Leis-
tungsabfall kommt. AuBerdem gewahrleistet
die diagonale Ausblasrichtung eine bessere
Verteilung der Luft. Dies flhrt im Schalt-
schrank zu einer homogeneren Temperatur-
verteilung und zur Vermeidung von Warme-
Nestern.

Durch die Vorteile einer héheren Luftleis-
tung und besseren Verteilung der Luft im
Schrank ist bei einer temperaturabhangi-
gen Regelung die Laufzeit des Lufters, wie
Tests beweisen, um etwa 40 % niedriger als

“E.GMB" * l/O-Produkte: Losungen fir den richtigen Anschluss!

bei herkdmmlichen FilterlGftern. Aufgrund der
geringeren Laufzeit verlangert sich auch die
Lebensdauer des Filterllfters entsprechend.
Gleichzeitig verringert sich der Aufwand fur
die Wartung, da die Filtermatten entspre-
chend seltener getauscht werden mussen.
Mehr Effizienz in Bezug auf das Hand-
ling bietet die komplett werkzeuglose Mon-
tage: Hierzu zahlen der schnelle Einbau der
Filterllfter durch das einrastende Montage-
system, das Wechseln der Luftférderrichtung
und das problemlose Durchflihren von elek-
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trischen Anschllssen. Das Gleiche gilt fir das
Wechseln der Filtermatten. Denn auch das
Lamellengitter, hinter dem die Filtermatte be-
festigt ist, kann der Service ohne Werkzeug
offnen. Es wird mit einem Finger entriegelt,
nach vorne geklappt und bleibt in einem Off-
nungswinkel von etwa 70° eingerastet. Von
Vorteil ist, dass die AusbruchmalBe der Top-
Therm-FilterlUfter exakt den Vorgangerldsun-
gen von Rittal entsprechen und diese daher
ohne mechanische Anderungen ersetzt wer-
den kénnen.

Volumenstrom bis 900 m3/h

Die neuen EC-Varianten der TopTherm-
Filterlifter liefern einen Volumenstrom von
55 bis 900m3/h bei einer Betriebsspannung
von 230VAC 50/60Hz (115VAC nur bei
900m?3/h). Ist in einer Anwendung ein deut-
lich gréBerer Luftstrom notwendig, bieten die
TopTherm-Filterllfter dem Betreiber ebenfalls
eine Losung: Sie lassen sich ohne stérende
Fugen lickenlos zu einem horizontal durch-
gangigen Verbund anreihen. Und fur sehr an-
spruchsvolle Umgebungen kann die Schutz-
art mit optionalen Strahlwasserhauben sogar
auf IP56 erhdht werden. Sie sind von auBen
leicht zu reinigen und mit dem gleichen Dicht-
material ausgestattet, das sich bereits im
Hygienic-Design-Programm von Rittal be-
wahrt hat.

Autoren

Christine Ronzheimer, Produktmanagerin
Climatisation, Rittal

Hans-Robert Koch, Presse- und Offentlich-
keitsarbeit, Fachreferent Industrie, Rittal

Rittal GmbH & Co. KG, Herborn
Tel.: +49 2772 505 0 - www.rittal.de
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Alleskonner gesucht

Sicherheitsrelais mit Diagnosefahigkeit verringern

Maschinenstillstandszeiten

Fragt man heute einen Maschinenbauer, welche Funktionen er von einem Sicherheitsrelais fordert, so ist die
Liste lang: Not-Halt, sichere Positionsiiberwachung, beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen sowie eine

schnelle Diagnosefahigkeit. Diesem Anforderungsprofil hat sich jetzt ein Hersteller von Sicherheitstechnik

gestellt und prasentiert ein neues, intelligentes Relais, das zudem besonders schmal ist.

Sicherheitsrelais werden fiir die funktionale
Sicherheit von Maschinen eingesetzt — oft
nach dem Prinzip der Zwei-Relais-Technik
und in diskreter Bauweise. Dieses Wirkprinzip
hat den Nachteil, dass fUr spezielle Sicher-
heitsanforderungen nur Relais mit besonde-
ren Funktionen verwendet werden kdnnen.
Die Vielfalt der am Markt verfigbaren Sicher-
heitsrelais ist daher groB, entsprechend hoch
sind die Lagerhaltungskosten und der Ser-
viceaufwand. Um mit mdglichst einem Re-
lais unterschiedliche Applikationen zu reali-
sieren, entwickelte Wieland Electric ein neues
Sicherheitsrelais, das SNO 4083KM, welches
nur noch 22,5mm breit ist. Das Relais kom-
biniert die Vorziige der Mikrocontroller-Tech-
nik mit bewéahrter Zwei-Relais-Technik. Damit
verfligt es Uber die Eigenschaften innovativer
Sicherheitstechnik: Safe-Start, Synchronzeit-
Uberwachung beim Offnen oder SchlieBen
der Schalter, Anschlussmoglichkeiten ver-
schiedener Sensortypen sowie Offner/Off-
ner- oder Offner/SchlieBer-Kombinationen,
Testimpulsausgang zur schnellen Erkennung
von elektrischen Fehlern zusammen mit si-
cheren potentialfreien  Freigabekontakten.
Diese Kontakte verfigen Uber eine sichere
Trennung geman EN 50178, was das Schal-
ten unterschiedlicher Potentiale erlaubt. Das
bedeutet eine erhebliche Platzersparnis fur
den Maschinenbauer.

Stillstand vermeiden

Eine hohe Maschinenverfligbarkeit gehdrt zu
den haufigsten Kundenanforderungen. Be-
sonders beim Einsatz optischer Sensoren
koénnen bei einer Fehlermeldung kurze Im-
pulse am Relais-Eingang auftreten, bei denen
herkdmmliche Sicherheitsrelais nicht mehr re-
agieren konnen. In diesem Fall kann der Be-
diener die Maschine per Reset nicht wieder in
Betrieb nehmen. Hier nutzt das Sicherheitsre-
lais die Méglichkeit, mittels Mikrocontroller die
kurzen Sensorsignale zu entprellen und somit
das Ausldsen des Resets zuverlassig zu er-
moglichen. Auf diese Weise lassen sich lange
Stillstandszeiten vermeiden.
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Das vorzeitige Erkennen
von fehlerhafter Sen-
sorik bzw. deren unzu-
reichender Justage ist
fr die Maschinensicherheit
ebenfalls wichtig. Dabei ist die
schnelle Lokalisierung entschei-
dend, denn ein zweiter Fehler kann

den Verlust der Maschinensicherheit bedeu-
ten. Das Wieland-Sicherheitsrelais Gberwacht
die Synchronzeit der Sensoreingadnge (wahl-
weise 0,5 bzw. maximal 1,5 Sekunden) bei
allen zweikanaligen Anwendungen. Das be-
deutet, dass die Eingangskreise synchron ge-
schlossen sein mussen, bevor eine Freigabe

Das Universalrelais

SNO 4083KM ist nur
22,5mm breit, kann
aber einiges: von klas-
sischer Not-Halt- und
Schutztiir-Uberwachung
bis hin zur sicheren
Uberwachung von Tritt-
matten und codierten
Magnetschaltern.

erfolgen kann. Ein zusatzliches Testsignal,
das Uber den Mikrokontroller auf der Sensor-
seite generiert wird, sorgt flr eine schnelle
Fehlererkennung von Querschlissen, die an-
dere Geréte erst im Anforderungsfall erken-
nen wurden.

Eine Besonderheit ist die Uberwachung
der steigenden und fallenden Signalflanke
nach dem SchlieBen der Eingangskreise, was
eine ungewollte Freigabe aufgrund von feh-
lerhaften Schaltern oder durch Manipulation
verhindert.

Erfiilit Normen auch im Aufzugsbau

Die universellen Sicherheitsrelais sind  flr
viele Sicherheitsfunktionen einsetzbar, von
klassischen Not-Halt- und Schutztir-Uber-
wachungen Uber die Uberwachung von be-
rGhrungslos wirkenden Schutzeinrichtungen

3 © Alexander Yakovlev - Fotolia

vom Typ 4 (Sicherheits-Lichtgitter) bis hin zur
Uberwachung von Trittmatten oder codierten
Magnetschaltern. Die Uberwachung all dieser
Sensoren ist per Plug-and-Safe realisierbar,
ohne dass der Anwender einen Einstellknopf
betatigen oder zusatzliche Konfigurations-
klemmen verdrahten muss.

Eingesetzt werden die Sicherheitsrelais
flr klassische Sicherheitsaufgaben im Ma-
schinen- und Anlagenbau bis hin zu Anwen-
dungen im Aufzugsbau (nach EN 81-1) oder
in Steuerungen fur industrielle Feuerungsan-
lagen (nach EN 50156-1). In Aufzugs- und
Brennerapplikationen  werden  besonders
hohe Anforderungen in Bezug auf Temperatur
und Vibration gestellt. Das Relais kann im Be-
triebstemperaturbereich von -25 bis +65°C
eingesetzt werden und erfillt Aufgaben wie
Not-Halt, Uberwachung von Fiilistand und
Brennstoffzufuhr sowie von Flamme und Vor-
bellftung. Im Aufzugsbau werden mit dem
Sicherheitsrelais die Fahrkorbpositionen, die
Turen sowie der Zugang des Wartungsberei-
ches Uberwacht. So muss beispielsweise das
Absacken des Fahrkorbes bei offener Tur ver-
hindert werden. Die Geréate sind TUV-gepriift
und in sicherheitsgerichteten Anwendungen
bis PL e/Kategorie 4 gemaB EN ISO 13849-1
bzw. SlLg 3 geméaB EN 62061 einsetzbar.

Autor
Frank Woortmann, Business Development
Manager Electronic

Wieland Electric GmbH, Bamberg
Tel.: +49 951 9324 900
www.wieland-electric.com
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»~Mit PROFINET und PROFIenergy
Energiekosten sparen — das ist Effizienz.”

Der Ethernet-Standard fiir die Automatisierung

Mit PROFINET setzen Sie auf eine nie gekannte Effizienz:
Wegweisendes Engineering beschleunigt die Inbetrieb-
nahme, und erstklassige Automatisierungskomponenten
steigern die Anlagenverfiigbarkeit. Zudem lassen sich
mit PROFlenergy nicht bendtigte Anlagenbestandteile
systematisch abschalten.

Wie effizient PROFINET L&sungen von Siemens sind, belegt
z.B. SIMATIC ET 200SP. Die dezentrale Peripherie der neuen
Generation hat PROFlenergy bereits integriert und ermdglicht
eine kanalgenaue Diagnose.

PROFINET mit Siemens bietet mehr

m Alle Funktionen auf einem Kabel:

von Maschinen- bis Standard-IT-Daten
m Schnelle Fehlerlokalisierung durch Gerdte-

und Netzdiagnose — vor Ort und remote
m Mehr Energieeffizienz durch PROFlenergy
m Einfache und schnelle Verkabelung mit FastConnect
m Hohere Verfligbarkeit durch schnellen Gerdtetausch
® Hohe Robustheit und geringe Stérungen

Dieses HochstmaB an Effizienz ebnet den Weg in eine
erfolgreiche Zukunft. Informieren Sie sich jetzt online
Uber die Vorteile von PROFINET Losungen von Siemens —
auch fir Ihre Applikation.

siemens.de/profinet
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Mit dem Automobil nach Amerika

Profinet bei Chrysler und Volkswagen in Mexiko im Einsatz

Vor allem in der Automobilindustrie entwickelt sich Profinet zum fiihrenden Standard in der

industriellen Kommunikation. Was vor vielen Jahren mit einer intensiven Zusammenarbeit

zwischen PNO und AIDA begann, hat sich nun auch in Nordamerika durchgesetzt.

Nicht immer werden Neuentwicklungen in der
Automatisierungstechnik so intensiv von An-
wendern begleitet, wie das bei Profinet der
Fall ist. Seit 2004 gestaltet die AIDA (Automa-
tisierungslnitiative Deutscher Automobilher-
steller) in enger Zusammenarbeit mit der PNO
(Profibus Nutzerorganisation) und Pl (Profibus
und Profinet International) die Praxistauglich-
keit von Profinet mit. Entwicklungen wie die
frihe Integration der sicheren Kommunikation
mit Profisafe in Profinet, der Fast Start Up —
also der schnelle Wiederanlauf einer Anlage
z.B. nach einem Werkzeugwechsel oder ei-
ner Umparametrierung — und das Energie-
Einsparprofil Profienergy wurden maBgeblich
von der AIDA beeinflusst. Die Einfuhrung von

16

Profinet in der Automobilindustrie stand auch
im Mittelpunkt einer Tagung von Pl Nordame-
rika, die im Herbst 2011 in Scottsdale, Ari-
zona, USA stattfand.

Automobilindustrie zeigt Flagge

Die Prasentationen von zwei Herstellern — VW
und Chrysler — bildeten einen besonderen
Hohepunkt der Tagung. Im Vortrag von Julian
Joe, Senior Manager Robotic & Controls bei
Chrysler, stand die Implementierung von Pro-
finet fir das CArS-Projekt (Control Architec-
ture Standard) im Mittelpunkt. Er berichtete
dartiber, wie CArS von dem gemeinsamen
Manufacturing Engineering Council von Fiat
und Chrysler ausgewahlt wurde, um neue

Fertigungslinien zu verbessern. CArS er-
moglicht Prozesssimulationen wahrend Ent-
wurf, Planung und Implementierung, sodass
Planungsfehler bereits in einer frihen Phase
behoben werden kdnnen. Des Weiteren
kénnen Anwendungen mit CArS virtuell in Be-
trieb genommen werden, noch bevor Hard-
ware implementiert wurde. Chrysler hat den
Profinet-Standard eingeflhrt und einen Part-
nerschaftsvertrag mit Siemens abgeschlos-
sen. Hauptziel des CArS-Projekts ist es, die
Kosten flr den Integrationsprozess um 45 %
reduzieren zu kénnen.

Der zweite Endanwendervortrag wurde
von Prof. Frithjof Klasen vom Institut fur Au-
tomation & Industrial IT (AIT) gemeinsam mit

messtec drives Automation 3/2012



Jurgen Jaskolla von VW gehalten und hatte
die EinfGhrung von Profinet im VW-Werk im
mexikanischen Puebla als Thema. Seit 1964
gibt es in Puebla das Volkswagen-Werk, in
dem bis 2003 der Kafer gebaut wurde. Heute
laufen dort die Modelle Golf Variant, Jetta und
Beetle vom Band. Mit 14.000 Mitarbeitern
und einer Kapazitat von 525.000 Autos pro
Jahr ist Puebla eines der groBten Werke von
VW und Hauptlieferant von Fahrzeugen der
Kompaktklasse in Nordamerika.

Die neuen Produktionsanlagen des Jetta
und Beetle arbeiten durchgéngig mit Profi-
net-Technologie, die im VW-Werk in Mexiko
erstmals 2010 eingeflihrt wurde. Das Profinet
Competence Center des AIT in Gummers-
bach unterstitzte die Einfihrung von Profi-
net, vom Training des Instandhaltungsteams
bis zur technischen Abnahmemessung der
neuen Produktionsanlagen. In den Anla-
gen in Puebla sind Automatisierungskom-
ponenten unterschiedlicher Hersteller instal-
liert, u.a. Festo, Hirschmann, HMS Industrial
Networks, Pepperl+Fuchs, Phoenix Contact,
SEW, Sick und Siemens. Profinet hat sich als
herstellerlbergreifender Standard etabliert
und entsprechend vielfaltig ist das Produktan-
gebot. Die eingesetzten Komponenten wer-
den daher von VW im Rahmen des Lasten-
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heftes festgelegt. Das Mengengerust flr die
Prifung der Jetta-Produktion umfasste rund
150 Anlagen mit jeweils bis zu 180 Teilneh-
mern und insgesamt rund 3.000 Profinet-Ge-
rate. Fur die sicherheitsgerichtete Funktionen
wird durchgangig Profisafe in den Anlagen
eingesetzt. Alle Anlagen sind an das Uber-
geordnete Produktionsnetz angeschlossen
und verflgen Uber entsprechende Netziber-
gange.

Konfigurations- und Kommunikationsanalyse
Zentrales Element des Profinet-Konzeptes ist
die Verwendung von sog. Geratenamen fur
die eindeutige Kennzeichnung von |0-Con-
trollern und 10-Devices innerhalb eines Anla-
gennetzes. Diese Geratenamen werden bei
der Projektierung und damit beim Engineering
der Automatisierungsanlagen festgelegt.
Volkswagen hat fur die Anlagen und Kom-
ponenten eine eindeutige Nomenklatur zur
Vergabe der Geratenamen festgelegt, aus der
hervorgeht, um welchen Geratetyp es sich
handelt und an welcher Stelle der Anlage sich
das Gerat befindet. FUr Diagnosezwecke ist
der Geratename daher eine wertvolle Infor-
mation und stellt einen wichtigen Bestand-
teil des Diagnosekonzeptes von Profinet dar.
Da die Anlagen im VW-Werk im Netzwerk-
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verbund arbeiten, muss die Bezeichnung fur
die Geratenamen auch anlagenibergreifend
eindeutig sein. Die Uberpriffung der Geré-
tenamen und die Durchfihrung einer Konfi-
gurations- und Kommunikationsanalyse war
daher eine wesentliche Aufgabe bei der tech-
nischen Abnahme und Validierung der Profi-
net-Netze in Puebla.

Ein GroBteil der bei der Abnahme gefunde-
nen Fehler bezog sich auf die Anlagenkonfi-
guration oder die Installation der Anlagen und
wurde offensichtlich bereits in der Enginee-
ring-Phase gemacht. Trotz des identifizierten
Optimierungs- und Nachbesserungsbedarfs
konnten die Produktionsanlagen ohne Sto-
rungen betrieben werden. Profinet hat sich
damit durch hohe Verfugbarkeit auch in kom-
plexen Anlagen als robuste Losung erwiesen.

Autor
Dr. Volker Oestreich,
Dr. Oestreich Consulting, Karlsruhe

Profibus Nutzerorganisation e.V., Karlsruhe
Tel.: +49 721 9658 549
www.profinet.com
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Den richtigen Dreh haben

Drehrichtungsrelais zur automatischen Korrektur der
Drehrichtung an Drehstromantrieben A

Mobile elektrische Maschinen und Gerate werden an wechseln-
den Orten mit dem Drehstromnetz verbunden. Dabei kommt es

regelméBig vor, dass das Drehfeld nicht stimmt und

~

deshalb Motoren riickwiérts laufen.

Als GegenmaBnahme wer-

den oft Phasenfolgerelais

eingesetzt. Eine einfachere

Alternative sind Dreh-

richtungsrelais.

Wer 6fters Maschinen mit Drehstromantrie-
ben anschlieBt, hat sicher schon festgestellt,
dass man sich nicht immer darauf verlassen
kann, dass die Drehrichtung des vorhande-
nen Netzes stimmt. Auch ein schnell herbei-
geholtes Anschluss- oder Verlangerungs-
kabel ist oft nicht richtig verschaltet. Ist die
Maschine mit einem Phasenfolgerelais vor
Rickwartslauf geschitzt, geht zunéchst ein-
mal gar nichts und die Suche nach dem Pha-
senwendestecker oder dem Fehler in der Ver-
drahtung beginnt. Zu allem Uberfluss ist dann
das selbst gebastelte Phasenwendekabel
auch nicht auffindbar oder schon woanders
im Einsatz. Ist ein Phasenwendestecker vor-
handen, kann das Problem meist schnell be-
hoben werden, etwas Sachkenntnis voraus-
gesetzt.

Oft wird ein falsches Drehfeld aber auch
nicht erkannt. Wer achtet schon auf die kleine
Leuchte, noch dazu bei vielleicht hellem Um-
gebungslicht? Dann kann es sein, dass zum

18
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Beispiel eine Pumpe zwar lauft, aber nur mit
verminderter Leistung und das bei gleichem
Energieverbrauch. Endschalter sind bei rtick-
warts laufendem Motor unter Umstanden
nicht richtig zugeordnet und beim Uberfah-
ren der Schalter kénnen Schaden entste-
hen. Treibt der Drehstrommotor eine Kihl-
mittelpumpe oder einen Kuhlventilator an, so
wird die falsche Phasenfolge womoglich erst
erkannt, wenn einzelne Komponenten Uber-
hitzt sind, was auch zu Stillstandszeiten flih-
ren kann.

Die Losung: Drehrichtungsrelais

Diese Problematiken fUhrten zur Entwicklung
von Drehrichtungsrelais, die beim Anschluss
ans Netz die Drehrichtung auswerten. Dazu
erfasst ein Mikroprozessor die Nulldurch-
gange der drei Phasen und erkennt die Pha-
senfolge. AuBerdem kénnen auch die Ampli-
tuden der drei Phasenspannungen gemessen
und so die Werte Symmetrie und Unterspan-

© theres/®

nung erfasst werden. Dadurch ist ein Schutz
des angeschlossenen Motors vor Unterspan-
nung und Asymmetrie moglich. Erkennt die
Elektronik ein Rechtsdrehfeld, so werden
die drei Phasen 1:1 durchgeschaltet. Bei ei-
nem Linksdrehfeld werden einfach zwei Pha-
sen getauscht. Die Maschinen, zum Beispiel
Pumpen, Staubsauger, Geblase oder Ven-
tilatoren, laufen sofort in die richtige Rich-
tung. Drehrichtungsrelais werden zwischen
Motor und Netzseite eingebaut, also mog-
lichst nah an der Verbindung zum Netz, aber
auf jeden Fall so, dass zwischen Relais und
Motor eine feste, im Normalfall nicht mehr zu
verandernde Verdrahtung besteht. Bei Moto-
ren, deren Drehrichtung umgeschaltet wer-
den soll, muss das Relais netzseitig vor dem
Wendeschutz montiert werden. Der Einbau-
ort kann ein Schaltkasten, ein Extra-Gehause
oder zum Beispiel auch ein Pumpenkopf sein.

Das Drehrichtungsrelais DRR 10 schaltet
Stréme bis 12 A direkt. Die Einschaltstrome

messtec drives Automation 3/2012
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Drehrichtungsrelais DRR 10
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LI L | I Das Drehrichtungsrelais DRR 10

schaltet Strome bis 12 A direkt.

darfen 30A fir vier Sekunden bzw. 60A flr zwei Sekunden nicht Uber-
schreiten. Das Gerat kann zusatzlich im Motor eingebaute Kaltleiter
tiberwachen und so den Motor vor Ubertemperatur schitzen. Je nach
Anwendung wird der Motorschitz durch das Relais sogar UberflUssig.
Bei héheren Stromen oder bei hohen Anlaufstromen empfiehlt sich der
Einsatz des DRR 20. Hier wird der Strom Uber Schitze geschaltet, das
heit fUr die Phasendrehung ein zweiter Schitz angeschlossen. Das
Relais Uberwacht das Drehstromnetz zuséatzlich auf Unterspannung
und Asymmetrie. Die Grenzwerte sind ebenso einstellbar wie eine An-
sprechverzégerung. Beim Einsatz als Drehrichtungsrelais werden die
beiden eingebauten Relais in Reihe geschaltet. Relais K2 zieht bei ei-
nem Rechtsdrehfeld an. Erst wenn K2 in der richtigen Stellung ist, alle
drei Phasen vorhanden sind und Symmetrie und Spannung stimmen,
zieht das Relais K1 an und der Motor wird eingeschaltet.

Einsatzgebiete
Die vereinfachte und sichere Handhabung ist die Ursache, warum
Drehrichtungsrelais ihre ersten Einsatze bei Mietgeraten hatten. Inzwi-
schen haben aber auch andere Anwender erkannt, dass der einma-
lige Mehraufwand fir die Installation (Platz, Montage und Geratepreis)
durch die Einsparungen (Stillstandszeiten, Rickfragen) kompensiert
wird. Dabei muss es sich bei dem geschalteten Motor gar nicht um den
Hauptantrieb einer Maschine handeln. So machen Drehrichtungsrelais
auch dort Sinn, wo zum Beispiel Kihimittelpumpen oder Ventilatoren
mit Drehstrommotoren angetrieben werden und der Hauptantrieb fre-
quenzgesteuert ist. Neben dem klassischen Einsatz an Pumpen oder
Maschinen gibt es auch Anwendungen, an die man im ersten Moment
nicht denkt. So werden groBBe drehzahlveranderliche Motoren mit Fre-
quenzumrichtern angesteuert. Hier spielt die Phasenfolge im Netz zu-
nachst keine Rolle. Fur die Kihlung wird aber weiterhin ein mit kons-
tanter Drehzahl laufender, direkt am Netz betriebener Drehstrommotor
eingesetzt. Stimmt die Phasen-
folge nicht, so lauft der Kuhlven-
tilator rickwarts und der Haupt-
motor wird nicht richtig gekuhilt.

Ziehl Industrie-elektronik GmbH
+ Co KG, Schwébisch Hall
Tel.: +49 791 504 0
www.ziehl.de

Autor
Herbert Wahl, Verkaufsleitung
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Mit CC-Link
erschlief3ien
Sie sich China
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Das CC-Link-Programm
"Tor nach China" kann auch
lhre Erfolgschancen auf dem
chinesischem Markt erhéhen

Viele namhafte europdische Unternehmen ist die
Bedeutung des offenen CC-link-Netzwerk fir den
Erfolg auf dem chinesischen Markt bekannt. In
vielen Fertigungsbereichen, wie zum Beispiel der
Flachbildschirm- oder Automobilproduktion, ist
CC-link bereits Standard. Unser Tor-nach-Chino-
Programm wurde entwickelt, um lhnen den Einstieg
mit einem Paket von Entwicklungs- und Marketing-
Vorteilen zu erleichtern. Mit fast 9 Millionen
installierten Geraten von Uber 240 Herstellern
weltweit, sind Sie auch in guter Gesellschaft.

Wenn Sie mehr erfahren mochten,
schreiben Sie eine E-Mail an
g2c@clpa-europe.com oder besuchen
Sie uns auf cc-link-g2c.com

QR-Code fotografieren
und mehr erfahren!

! m‘ NON'STOP OPEN NETWORK™

hen des jeweiligen

Alle verwendeten Logos und Markennamen sind Eigentum bzw. ei
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Das Netz im Grift

Netz und Anlagenschutz nach VDE-AR-N 4105

© Thaut Images - Fotolia.com .

Seit dem 1. Januar 2012 miissen in Eigenerzeugungsanlagen >30 kVA fiir die Photovoltaik Gerdte zum zentralen Netz- und Anlagenschutz
(NA-Schutz) nach der neuen Anwendungsregel VDE-AR-N 4105 eingesetzt werden. Die Geréte trennen die Kleinkraftwerke bei einer Stérung
oder Abschaltung vom Netz, um die unbeabsichtigte Energieeinspeisung und damit unzuldssige Spannungen und Frequenzen zu verhindern.
Um das zuverldssig gewahrleisten zu kdnnen, miissen diese neben der Spannung auch die Frequenz iiberwachen und zusétzlich {iber eine
Inselbetriebserkennung verfiigen. Ubrigens: Fiir andere dezentralen Energieerzeuger, wie Wind-, Wasserkraft-, Blockheizkraft- oder Biomasse-
kraftwerke, gilt die Frist noch bis 1. Juli 2012.

J

Seit Januar bietet Bender mit dem
VMD4105 den fur Eigenerzeu-
gungsanlagen vorgeschriebenen,
externen Netz- und Anlagenschutz
an. Die dreiphasigen Spannungs-
und Frequenzlberwachungsrelais
haben die Aufgabe, Erzeugungs-
anlagen bei unzuldssigen Span-
nungs- und Frequenzwerten vom
Netz zu trennen. Werden die vorge-
schriebenen Grenzwerte flr Span-
nung und Frequenz Uber- bzw. un-
terschritten, trennt das VMD4105
innerhalb von < 100ms die Eigen-
erzeugungsanlage durch Ansteu-
erung eines Kuppelschalters vom
Offentlichen Niederspannungsnetz.
Das Gerét ist bereits auf die in der
VDE-AR-N 4105 vorgeschriebe-
nen Grenzwerte eingestellt und ist
nur noch zu verdrahten.

20

Mit dem UFR1001E stellt Ziehl
Industrie-Elektronik ein Ge-
rat vor, das ebenfalls den For-
derungen der VDE-AR-N 4105
entspricht. Mit groBen Berei-
chen fUr Ansprechzeit (ab 50ms)
und Ruckschaltzeit (bis 1.000s)
ist es besonders vielseitig. Das
Gerat ist zweikanalig aufgebaut
und einfehlersicher. Zudem Uber-
wacht es die Funktion der Kup-
pelschalter Uber Rickmeldekon-
takte. Ein Alarmzahler speichert
die Ursache von bis zu 100 Alar-
men mit relativem Zeitstem-
pel. Mit dem integrierten Vek-
torsprungrelais eignet es sich
zudem zum Schutz von Syn-
chrongeneratoren.

FUr die vorgeschriebene Netz-
trennung hat auch Tele Haase
Steuergerate eine  selbstta-
tige Freischaltstelle entwickelt.
Das Uberwachungsrelais G4PM-
400VDFAO2 bietet durch die zwei-
kanalige Ausfliihrung funktionale
Sicherheit.  Folgende  Funktio-
nen stellen sicher, dass das Ge-
rét die VDE-Anwendungsregel er-
flllt: definierte Schwellwerte zur
Spannungs- und FrequenzUber-
wachung, Fehlerspeicher und An-
zeige der letzten funf Fehlermel-
dungen mit relativem Zeitstempel,
genaue Messung und Auswertung
des geforderten 10-Minuten-Mit-
telwertes, Einhaltung der minima-
len Zuschaltzeit von 60 Sekunden,
passive Inselnetzerkennung zum
Personenschutz, Einfehlersicher-
heit durch zweikanalige Messung.

www.tele-online.com

Der Varimeter RP 9800 von Dold
bietet eine Netziberwachung
bei der Energieeinspeisung. Das
dreiphasige Gerat Uberwacht
Spannung und Frequenz im &f-
fentlichen Netz und schaltet bei
Netzstdérungen oder -ausfall zwei
separate Ausgangsrelais. Span-
nungs- und Frequenzfehler kén-
nen damit differenziert gemeldet
und die einspeisende Eigener-
zeugeranlage vom Netz getrennt
werden. Das Gerat ist konform
zur VDEW-Richtlinie und ange-
lehnt an die VDE 0126-1-1. In
Kombination mit einem entspre-
chenden Schutz wird die in der
BDEW-Richtlinie geforderte Ab-
schaltzeit von 100 ms erreicht.
Ebenso Uberwacht das Gerat
den in den Richtlinien geforder-
ten 10-Minuten-Mittelwert.

messtec drives Automation 3/2012



Robuste DC-USV mit IP67

Die neue DC-USV UPSI-2402-IP-
CY von Bicker Elektronik wurde fur
den Einsatz unter extremen Um-
welt- und Temperaturbedingungen
im Innen- und AuBenbereich ent-
wickelt. Die unterbrechungsfreie
Stromversorgung stellt die zuver- -
lassige DC-Spannungsversorgung von 24-V- Verbrauchem in |ndus-
triellen und mobilen Applikationen sicher. Das hochwertige Alumi-
niumgehause enthalt die komplette DC-USV-Elektronik und die
langlebigen Cyclon-Batteriepacks, welche einen weiten Betriebs-
temperaturbereich von =30 bis +70°C ermdglichen. Zudem ist die
neue DC-USV staub- und wasserdicht nach Schutzart IP67. Die
uC-gesteuerte UPSI-2402-IP-CY ist fUr eine Eingangsspannung von
24VDC (22,5 bis 30V) bei 5A ausgelegt. Die DC-USV liefert im Nor-
malbetrieb eine Ausgangsspannung, die ca. 0,5V unterhalb der Ein-
gangsspannung liegt. Im Batteriebetrieb stellen die wartungsfreien
Longlife-Batteriezellen vom Typ Cyclon eine Ausgangsspannung von-
rund 29 bis 19VDC zur Verfligung. Je nach angeschlossener Last er-
maéglicht die UPSI-2402-IP-CY hierbei Uberbriickungszeiten von bis
zu 1,75 Stunden. www.bicker.de

Industrielle Ethernet-Switches mit LWL- und PoE-Ports
Mit der neuen NS-205PF-Serie stellt Spec-
tra Ethernet-Switches vor, die Power-over-
Ethernet (PoE)-fahige Kupferports und ei-
nen Lichtwellenleiter (LWL)-Port in einem
Gerat vereinen. Die 4 x 10/100TX Ports
ermoglichen den Anschluss von bis zu 4
PoE-Endgeraten gemaR IEEE 802.33af .
Am LWL-Port wird je nach Modell Multi-
mode- oder Singlemode-Glasfaser in den
Steckervarianten SC und ST unterstitzt.
Mit den kompakten Abmessungen, der

@ @ @ AUTOMATION '

Programmierbare Labornetzteil-Serie
Mit ,Z+“ bringt TDK-Lambda eine neue
Reihe programmierbarer Labornetzteile
auf den Markt. Die neue Reihe im 2 HE-
Format wurde flr eine breite Palette an
ATE- und OEM-Einsatzméglichkeiten
ausgelegt. Zum Beispiel zur Verwendung
in Test- und Messanwendungen, Halb-
leiter-Burn-in,  Komponententest — oder
zur Versorgung von Laserdioden, Hei-
zungsvorrichtungen, HF-Verstarkern und
Elektromagneten. Die Netzteile lassen sich
als Tischgerate oder im Rack betreiben. R
Das erste Gerat der neuen Reihe ist das Z+400 mit 400 W Ausgangs—
leistung bei Ausgangsspannungen bis zu 100V DC und Ausgangsstromen
bis zu 75A; weitere Gerate mit 200, 600 und 800 W in derselben Geréa-
tegroBe folgen in den nachsten Monaten. Das Z+400 ist ein ganzes Drit-
tel kleiner und 40 % leichter als die Vorgéngergeneration ZUP und andere
vergleichbare Geréate auf dem Markt — und bietet dadurch 50 % mehr Leis-
tungsdichte. Die Standardmodelle der Z+-Reihe sind nur 70mm breit, so-
dass bis zu sechs Netzteile nebeneinander in ein 19“-Rack passen. Fur
den Einsatz als Tischgerat stehen Optionen wie frontseitige Laborbuchsen
und Doppelgehéuse zur Verfigung. www.de.tdk-lambda.com

RJ45 Modul fiir Ubertragungsraten bis 10 Gbit/s

Fur die Harting-Baureihe r"‘ —-...-;‘

Han-Modular steht jetzt ein

neues Kat. 6 Ethernet-Mo- b %
dul zur Verfigung, das be- rCe .

sonders schnell ist. Das ml

bisherige ~ RJ45-Ethernet- |

Modul wurde weiter entwi- h_._ .‘
ckelt, um Datenraten bis 10 Gbit/s zu tGbertragen. Weiteres Feature ist

eine sehr hohe mechanische Stabilitat, die Anwendungen mit hohen
mechanischen Anforderungen gerecht wird. Auf der Buchsenseite ist

einfachen Hutschienenmontage und der anspruchslosen 10 bis 30VDC-
Versorgungsspannung kénnen die NS-205PF-Switches ganz nah am tech-
nischen Prozess installiert werden. Eine mdégliche Anwendung fur diese
Switches ist z. B eine kompakte, kostenginstige IP-basierte Videolberwa-
chung von Maschinen und technischen Prozessen. Dank des erweiterten

das Modul als Gender Changer ausgefihrt, sodass der Anschluss
einfach durch Einstecken eines handelstblichen RJ45-Patchkabels
erfolgt. Auf der Stiftseite stehen zwei Kat. 6 taugliche Lésungen zur
Verfugung: Eine feldkonfektionierbare Variante mit dem RJ Industrial
oder ein Modul, das entsprechende Harting-Patchkabel aufnehmen

Betriebstemperaturbereichs von -30 bis +75 °C ist dies auch im AuBenbe- kann. www.harting.com
reich realisierbar. www.spectra.de

INDUKTIVE WEG- UND
WINKELSENSOREN

Industrielle
Automation

Innovativ
Magnetfreies induktives Resonator-Messprinzip kombiniert Vorteile
bisheriger Wegmesssysteme und schaltet deren Nachteile aus

Storungsfrei

Unempfindlich gegen elektromagnetische Felder, keine
Spanansammlungen am Positionsgeber, dauerhaft IP67 www.tu er-com
Prozesssicher

Hochste Genauigkeit (1 - 5 um), keine Messfehler bei Abstands-

und Achsabweichungen (0 - 4 mm), verschleil3frei, wartungsfrei

Uber diesen Code
gelangen Sie

direkt in die TURCK-
Produktdatenbank

Kompakt ' (=]
Kurze Blindzonen, programmierbare Messbereiche, keine
stérenden Anbauten, vielseitig montierbar

Hans Turck GmbH & Co. KG
Witzlebenstralle 7

45472 Mulheim an der Ruhr
Tel. +49 (0) 208 4952-0, Fax -264
E-Mail more@turck.com

Sense it! Connectit! Bus it! Solve it!
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Leitsystem- und HMI-Modernisierung in zwei Schritten
Fur den anstehenden Austausch
von Visualisierungs-Stationen mit
19-Zoll-Bildschirmen im herkémm-
lichen 5:4-Format bietet R. Stahl
eine Losung an, die Anwendern
eine Modernisierung in zwei Schrit-
ten nach eigenen Terminvorstellun-
gen erlaubt. Mit modernen 22-Zoll-
oder 24-Zoll-Geraten der Serien
T-IND und T-EX wird erstens um-
gehend der Bedienkomfort gegen-
Uber &lteren Losungen verbessert,
da LED-Backlights fur eine brillan-
tere Anzeige und somit besser ablesbare Bilder sorgen. Zweitens stellt
die Anschaffung der Widescreens nicht reinen Instandhaltungsaufwand,
sondern eine zukunftssichere Investition dar: Mit Displays dieser Gene-
ration ist der Weg fur eine kommende Modernisierung von Betriebs-
und Prozessleitsystemen bereits geebnet, die durchweg auf héhere
Auflésungen im 16:9- oder 16:10-Format ausgelegt sind. Um einen be-
quemen Umstieg zu gewahrleisten, wurden alle 22-Zoll- und 24-Zoll-
Gerate der T-Serie fUr eine solche schrittweise Migration optimiert. Pro-
zessbilder bestehender Systeme werden zunéchst 1:1 wie gewohnt
auch auf den neuen Geraten angezeigt, ohne dass neu projektiert oder
konfiguriert werden muss. www.stahl.de

Outdoor-Schaltschranke fiir jedes Klima
Lohmeier erméglicht es Kunden,
auf der Basis von Katalog-Stan-
dardgehausen Outdoor-System-
|6sungen zu konfigurieren, und
legt die Schaltschranke bedarfs-
gerecht aus. Je nach Umge-
bungsbedingungen und Einsatz-
ort kdnnen die Gehduse mit den
verschiedensten Outdoor-Schutz-
maBnahmen ausgestattet wer-
den. Kunden konnen aus einer
Bandbreite von der wirtschaft- -
lich sinnvollsten bis hin zur technisch besten Losung die jeweils passende
wahlen, deren Features stets ganz auf die individuelle Anwendung abge-
stimmt sind. Da es wichtig ist, die wechselnden witterungsbedingten Fak-
toren am Aufstellort bereits bei der Planung zu berlcksichtigen, gibt es bei
den Outdoor-Systemlésungen keinen Standard. Die Schaltschrank-Spezi-
alisten kdnnen stattdessen auf eine Vielzahl unterschiedlicher MaBnahmen
zurlickgreifen, um den Gehausen den passenden ,,Outdoor-Anzug” zu ver-
passen. Die Konzepte reichen von besonderen Gehause-Geometrien zum
Schutz vor Wasser, UV-Strahlung und Vandalismus bis hin zu speziellen
Mauerwerksabdichtungen. www.lohmeier.de

- SUHIER

o/

L www.suhner.com __|
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Gateway mit RJ-Schnittstelle und LED
Das neue Gateway Unigate FC
von Deutschmann bringt die Ub-
liche Anschlusstechnik gleich
mit: Das Modul wird ab Werk mit
einer RJ-Schnittstelle samt Dia-
gnose-LED bestlckt, was den
meisten Nutzern sonst unver-
meidlichen eigenen Anschlussaufwand erspart. Das fur die Integration in
Endgeréate konzipierte Gerat bleibt dennoch kompakt und bringt alle not-
wendigen Komponenten wie Mikrocontroller, Flash, RAM und Bus-Control-
ler auf kleiner Flache unter. Gateways der Unigate-Familie machen es mdg-
lich, Netzwerke mit unterschiedlichen Kommunikationsprotokollen einfach
zu verbinden und Endgeréte in Automatisierungsnetzwerke zu integrieren.
Das Multiprotokoll-Modul Unigate FC ist verfligbar flr Profinet, EtherNet/
IP und BACnet/IP. Ethernet TCP/IP sowie Modbus TCP werden folgen.
Ein Unigate FC kann per UART-Schnittstelle mit dem Mikroprozessor eines
Endgerats kommunizieren, der komplett von der Abarbeitung des Daten-
verkehrs entlastet wird. Das Protokoll des Endgeréates wird im Gateway von
einem Script Ubersetzt, fir dessen Erstellung Deutschmann das kostenlose
PC-Tool ,Protocol Developer* liefert. Firmware-Anderungen des Endgerats
sind nicht erforderlich. www.deutschmann.de

Prozess-Simulation fiir S7-1200 und Logo!
Die Prozess-Simulation
SPS-Visu fur die Steue-
rungssysteme S5 und S7-
300/400 von MHJ ist nun
auch in einer Micro-Version
verflgbar. Sie ermdglicht
die Anlagensimulation beim
Einsatz der Steuerungssys-
teme S7-1200 und Logo! von Siemens: Es kann eine virtuelle Anlage
zusammengestellt und zum Test eines Steuerungsprogramms in ei-
ner S7-1200 oder Logo! verwendet werden. Dabei ist neben der S7-
1200er CPU oder dem Logo! (ab 0BA7) keine weitere Hardware not-
wendig. Auch die in der virtuellen Anlage verwendeten Eingénge und
Ausgénge mussen nicht als Baugruppen in der Steuerung vorhande-
nen sein. SPS-Visu Micro pragt die virtuelle Anlage dem Steuerungs-
system auf, das Steuerungsprogramm kann somit gefahrlos getestet
werden. Parallel dazu kann man Uber die Programmiersoftware das
Steuerungsprogramm beobachten. Bei einer Ablaufsteuerung mus-
sen die Eingange nicht mehr von Hand gesetzt sondern werden von
der virtuellen Anlage bereitgestellt. Dies macht eine virtuelle Inbetrieb-
nahme am Schreibtisch méglich. Die Verbindung zwischen SPS-Visu
Micro und dem Steuerungssystem erfolgt Uber Ethernet.  www.mhj.de

Software jetzt auch fiir 64 Bit
FUr besonders kompakte Computer
mit PCI-Express-Mini-Steckplatzen,
z.B. Notebooks oder kleinforma-
tige Industrie-PCs, stellt Peak-Sys-
tem das passende CAN-Interface
PCAN-miniPCle vor. Die ungeféhr
3 x 5cm Kkleine Platine enthalt ein
oder zwei High-Speed-CAN-Kanale
(ISO 11898-2), die jeweils galvanisch
von der PC-Elektronik getrennt sind. Die neunpoligen D-Sub-Steckverbin-
der fiir den CAN-Anschluss werden mit platzsparenden Leitungen mit der
Platine verbunden. Wie bei allen CAN-Interfaces der PCAN-Reihe, sind
der CAN-Monitor PCAN-View flir Windows und die Programmierschnitt-
stelle PCAN-Basic Bestandteile des Lieferumfangs. Geratetreiber stehen
fir Windows 7/Vista/XP sowie Linux in 32- und 64-Bit-Ausflhrungen zur
Verflgung. www.peak-system.com
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ANDRON IN KURZE

Der Hersteller PC-basierter CNC-Steuerungen wurde
1975 gegriindet und hat sich zum Software-orien-
tierten Dienstleistungsunternehmen  entwickelt. Das
Unternehmen mit Sitz in Wasserburg am Bodensee
beschaftigt 35 Mitarbeiter, Uberwiegend in den Be-
reichen Entwicklung und Applikation. Im Jahre 2009
wurde Andron von LTi tbernommen, ein Hersteller von
Antriebstechnik und Automatisierungslosungen mit
Hauptsitz im hessischen Lahnau.

candron

www.andron.de

Mehr ab Seite 24




Fur einen wundervollen Garten

PC-basierte CNC-Steuerung sorgt fiir scharfe Klingen in Gartengeraten

0b Heckenscheren oder Klingen fiir Gras-
schneider: Gardena, der Gartengeréte-
Hersteller aus Ulm, produziert pro Jahr
mehrere Millionen Klingen. Sie alle miissen
exakt geschliffen sein und diirfen keinen
Schleifbrand aufweisen. Um das zu
erreichen, setzt das Unternehmen auf eine

PC-basierte CNC-Steuerung.

24

Billig-Gartengerate aus dem Discounter, wie
Astschere oder Grasmesser, versagen meist
dann, wenn sie dringend gebraucht werden.
Wenn beispielsweise vor dem Gartenfest
noch schnell die Hecke geschnitten werden
soll oder ein Unwetter aufzieht. Solche Qua-
litdtsmangel soll es beim Gartengerate-Her-
steller Gardena nicht geben, und so setzt das
Unternehmen auf Schleifmaschinen der Firma
Heinz Berger Maschinenfabrik. Die laufen mit
einer PC-basierter CNC-Steuerung aus dem
Hause Andron.

Mit einer Taktzeit von hdchstens 45 Se-
kunden werden in Um Klingen fur verschie-
dene Gartengerate wie Ambossmesser, He-

ckenscheren oder Rasenmdher hergestellt.
Jeder Griff und jeder Schliff muss sitzen,
sonst entsteht Ausschussware, die einen ho-
hen Zeit- und Geldverlust fur das Unterneh-
men bedeuten wirde. ,Unsere Messer mUs-
sen einwandfrei geschliffen sein, dirfen weder
verbogen sein, noch darf Schleiforand auftre-
ten, sagt Hans-Jurgen Jahn, Fertigungsleiter
bei Gardena. Schleiforand entsteht, wenn das
Material beim Schleifen warm wird. Die Folge
ist, dass es sich blau verfarbt und sprode
wird, was die Klinge unbrauchbar macht. Um
dies zu verhindern, missen die CNC-Pro-
gramme, welche die Schleifmaschinen steu-
ern, exakt die Schleifoahnen einhalten, damit
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jede Klinge gleich ist. Auch sonstige Geome-
triedaten der Klingen mussen absolut fehler-
frei vom Programm abgearbeitet werden kdn-
nen. Das Endprodukt muss eine Klinge sein,
die eine gewisse Rauhigkeit aufweist, um ge-
nau zu schneiden.

Préziser Schiliff fiir Astscheren

Die prézise Arbeit der Steuerung und der
Schleifmaschinen erméglicht es Gardena,
Klingen herzustellen, die ein hohes MaB an
Genauigkeit beim Schleifen erfordern. ,Un-
sere Ambossmesser flir Ast- und Handsche-
ren konnten wir ohne die schnellen Maschi-
nen von Berger mit der CNC-Steuerung nicht
herstellen®, so Fertigungsleiter Jahn. Am-
bossmesser basieren darauf, dass eine be-
wegliche Klinge beim SchlieBen gegen einen
feststehenden Block verlauft. Dabei kommt es
darauf an, dass bei geschlossenem Zustand
keine Offnung zwischen den beiden Teilen zu
erkennen ist, sonst konnen beispielsweise
Aste nicht optimal durchtrennt werden.

Drei Schleifinseln mit je zwei CNC-ge-
steuerten Schleifmaschinen sorgen bei Gar-
dena seit acht Jahren fUr den prazisen Schliff.
,CNC-Steuerungen, die auf einem PC basie-
ren, bieten den Bedienern einige Vorteile®,
erklart Karl-Heinz Rochlitzer, Geschaftsflh-
rer des CNC-Steuerungsherstellers Andron.
,Bei unseren Steuerungen erfolgt die Eingabe
Uber eine grafisch unterstitzte Mentoberfla-
che, die auf einem Windows-Betriebssystem
basiert”, so Rochlitzer. So erscheint beispiels-
weise bei der Produktion einer Klinge diese
als Grafik auf dem Bildschirm. An diesem Mo-
dell kann der Bediener nun bearbeitungsrele-
vante Daten wie Klingenlange oder Messerru-
ckenbreite eingeben. ,Der Mitarbeiter arbeitet
nicht mit einem unubersichtlichen Programm-
code, der aus Zahlentabellen besteht. Er kann
die Werte direkt dem Werkstlick zuordnen®,
fugt er hinzu. Sind die Eingaben getétigt, wer-
den die Daten bestatigt und die Steuerung ar-
beitet das Programm ab. Auch Gardena sieht
das als groBen Vorteil in ihrer Produktion. ,An
die komfortablen MenUeingabemasken ge-
wohnten sich unsere Mitarbeiter schnell®, so
Fertigungsleiter Jahn.

Einfaches Nachriisten

Ein weiterer Vorteil der PC-basierten Steue-
rung ist, dass Gardena damit immer auf dem
neusten Stand der Technik ist. ,Da die Steu-
erung auf handelslblichen Industrie-CPUs
lauft, ist es bei technischen Neuerungen
moglich, die Maschine nachzurUsten und so
wieder Up-to-Date zu machen®, sagt Rochlit-
zer. Aber auch Fremdapplikationen kdnnen
unkompliziert an die Maschinen angeschlos-
sen werden, was den Anwendern eine groBe
Gestaltungsmaoglichkeit bietet. So kann bei-
spielsweise der Verschlei des Schleifsteins
Uber eine installierte Kamera Uberwacht und
Uber die CNC automatisch kompensiert wer-
den.
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Schliff von Ambossmessern und Heckenscheren.

e -

Drei Schleifinseln mit je zwei CNC-gesteuerten Schleifmaschinen sorgen bei Gardena seit Jahren fiir den prizisen

Foto: Andron GmbH

Um einen Ast durchtrennen zu kénnen, muss das Ambossmesser scharf sein und mit dem Amboss symmetrisch

verlaufen. Dazu miissen die Schleifbahnen exakt eingehalten werden.

Seit 1991 setzt der Maschinenhersteller
Heinz Berger aus Wuppertal Steuerungen von
Andron in seinen Schleifmaschinen ein. ,Da
Andron wie wir ein mittelstandisches Unter-
nehmen ist, war das Verhaltnis von Anfang an
gut”, berichtet Jérg NuBbaum, Technischer
Leiter bei Heinz Berger. Zudem kénne Andron
schneller auf individuelle Winsche der Kun-
den eingehen als groBe Unternehmen.

Autor
Dr. Martin Stockinger,
Produktmanager, Andron

Foto: Gardena

KONTAKTH HH

LTi Holding GmbH & Co. KG, Lahnau
Tel.: +49 6441 966 0 - www.lt-i.com

Andron GmbH, Wasserburg/Bodensee
Tel.: +49 8382 9855 0 - www.andron.de

Gardena GmbH, Ulm
Tel.: + 49 731 490 O - www.gardena.com

Heinz Berger Maschinenfabrik
GmbH & Co. KG, Wuppertal
Tel.: +49 202 24742 0 - www.heinzberger.de




' DRIVES & MOTION I B

Die deutsche Automobilindustrie verbannt
die Komponenten Hydraulikél und Druckluft
zunehmend aus den Fabrikhallen. Nach wie
vor miissen Teile aber gestanzt, gefiigt oder
gepragt werden. Hier kommen elektro-
mechanische Servo-Pressenantriebe zum
Einsatz, die die pneumohydraulischen
Antriebe in robotergefiihrten Fiigezangen

bereits nahezu verdréngt haben.

Automobilhersteller verbannen Hydraulikdl und Druckluft immer héufiger aus ihren Fabrikhallen.
Servo-Pressenantriebe sind daher auf dem Vormarsch, wie hier in robotergefiihrten Fiigezangen. Foto: Tox Pressotechnik

Fest in der Zange

Servomotor und -inverter in elektromechanischen Pressenantrieben

Die pneumohydraulischen Pressenantriebe
von Tox Pressotechnik sorgen in tausen-
den Maschinen fur schnelle Clinch-, Stanz-,
Préage- und Flgeprozesse. Eine Presskraft
von bis zu 2.000kN kann der Antrieb dabei
liefern. Diese Kraft wird aufgebaut, indem
durch einen im Zylinder integrierten Druck-
Ubersetzer pneumatische Kraft in hydrau-
lische Kraft Ubersetzt wird. So nutzt die Tox
Pressotechnik die Vorteile beider Methoden:
von der Pneumatik (Eilhub) und der Hydrau-
lik (Krafthub). Darliber hinaus sind die pneu-
mohydraulischen Pressenantriebe in der An-
schaffung wesentlich glnstiger und in der
Anwendung einfacher als Servo-Pressenan-
triebe. In vielen Applikationen kommt es auch
weniger auf Regelbarkeit als auf eine gute
Wiederholgenauigkeit an. Deshalb gibt es flr
sie nach wie vor einen festen Nutzerkreis fur
die pneumohydraulischen Antriebe, insbe-
sondere im Bereich der Hersteller sog. Wei-
Ber Ware.

Der elektromechanische Antrieb

Der Wunsch nach Flexibilitat bei der Ge-
staltung des Kraftverlaufs und der Hubkraft,
nach kurzeren Rustzeiten, nach Energieeffizi-
enz des Pressenantriebs sowie einem hdhe-
ren Automatisierungsgrad, rechtfertigt heute

fur viele Anwendungen den doppelt so hohen
Anschaffungspreis fur elektromechanische
Servo-Pressenantriebe. Dies und die zuneh-
mende Zahl an Fabrikhallen, aus denen Hy-
draulikél und Druckluft verbannt werden, fuh-
ren dazu, dass die Servo-Pressenantriebe
unUbersehbar auf dem Vormarsch sind. Be-
sonders die deutsche Automobilindustrie hat
sich hier als Vorreiter erwiesen. Speziell in ro-
botergeflhrten Figezangen werden nicht zu-
letzt wegen des hoheren Gewichts nur noch
in etwa 20% der Féalle pneumohydraulische
Pressenantriebe eingesetzt.

Mit Servomotor und Inverter

Tox Pressotechnik hat diesen Trend frihzei-
tig erkannt und ihr umfangreiches Programm
pneumohydraulischer Pressenantriebe bereits
2003 um entsprechende elektromechanische
Servo-Pressenantriebe Tox-ElectricDrive er-
ganzt. Angeregt durch einen renommierten
deutschen Hersteller von Premiumfahrzeugen
und dessen positive Erfahrungen mit Lenze-
Technik brachte Tox dann 2006 als High-
End-Variante den Tox-Achs-Controller Line-X
auf Basis des Servo Drives 9400 von Lenze
auf den Markt. Dieser steuert einen perma-
nenterregten und mit Resolver ausgestatten
Servomotor vom selben Hersteller an. ,Diese

Motoren arbeiten prinzipbedingt wesentlich
energieeffizienter als jeder Asynchronmotor®,
unterstreicht Dr.-Ing. Wolfgang Pfeiffer, Ge-
schéftsfuhrer von Tox Pressotechnik.

Der auf den Motor abgestimmte Lenze-
Inverter ist mit einer integrierten SPS und
Sicherheitstechnik ausgestattet. Zur Auswahl
stehen die Sicherheitsfunktionen ,Sicher Ab-
geschaltetes Moment' (STO) und ,Sicheres
Stillsetzen gemaB der Stopp-Kategorie 1°
(SS1). Bei den Pressenantrieben finden beide
Funktionen ihre Anwendung, erklart Pfeif-
fer: ,Safe Stop bendtigen wir flr roboterge-
fUhrte FUgezangen, da sich Werker im Um-
feld des Roboters aufhalten kdnnen, wahrend
andere Anwendungen anderweitig, z.B. mit
Schutzgittern, abgeriegelt sind und daher mit
der Sicherheitsfunktion ,Safe Torque Off* aus-
kommen.*

Engineering: Mehr Maglichkeiten

Als Datenbus flr die Servo-Pressenantriebe
Tox-ElectricDrive sowie als Schnittstelle flr
die Parametrier- und Programmiersoftware
Tox-Software Worx nutzt das Unternehmen
ein Ethernet TCP/IP-Modul des Servo Dri-
ves 9400. Fur die Kommunikation mit der
Steuerung stehen Profinet und optional wei-
tere Bussysteme in Form von Kommuni-
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kationsmodulen zur Verfiigung. Eine Spei-
chererweiterung erlaubt es, die komplette
Applikationssoftware einschlieBlich einer Hull-
kurvenuberwachung sowie bis zu 500 Pro-
zessdatensétze und ca. 270 Prozesse auf
dem Umrichter abzulegen. Fir die Einbin-
dung externer Sensorik und Aktorik stehen
analoge und digitale I/O-Anschlisse direkt
am Umrichter zur Verflgung. Die Zahl der An-
schlisse kann Uber ein modulares 1/O-Sys-
tem auf bis zu 128 erweitert werden.

Tox Pressotechnik stellt neben einer Stan-
dardfunktionsbibliothek (Bewegungen wie
Einpressen, Fugen, Clinchen etc.) eine zu-
sétzliche Sonderfunktionsbibliothek bereit.
Diese erlaubt es, Prozessspringe oder Mehr-
fachbedingungen zu nutzen. Die Program-
mierbarkeit des Servo Drives 9400 bietet
weitere Mdglichkeiten: Mit zuséatzlichem En-
gineering-Aufwand kdnnen die Funktionali-
tat des Servo-Pressenantriebs erweitert und
kundenspezifische  Schnittstellen  realisiert
werden.

,Die integrierte SPS und die Erweiterungs-
moglichkeiten der Lenze-Ldsung sind aus-
schlaggebende Grinde, warum wir sie in
unseren High-End-Controller einsetzen®, ar-
gumentiert Pfeiffer. ,Uberzeugt haben uns von
Anfang an das durchgangige Produktportfolio
und die partnerschaftliche Zusammenarbeit.”
So hat sich Lenze bereit erklart, auch Engi-
neering-Aufgaben zu Ubernehmen. ,Es hat

Durch die modu-
lare Bauweise des
Servo Drives 9400
kann Tox seine
Servo-Pressen-
antriebe mit Hilfe
steckbarer Module
individuell an die
konkrete Anwen-
dung anpassen.

sich Uber die Jahre gezeigt, dass Lenze ein
zuverlassiger Partner ist, der schnell auf An-
fragen reagiert und bei Bedarf kurzfristig L6-
sungen erarbeitet”, fasst der Tox-Geschéfts-
fOhrer seine Erfahrungen zusammen.

Fazit: Energieeffizient, umweltfreundlich
und praktisch wartungsfrei

Durch die enge Kooperation mit Lenze und
moderne Servo-Technik ist es Tox Presso-
technik gelungen, einen hochdynamischen
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elektromechanischen  Servo-Pressenantrieb
zu realisieren. DarlUber hinaus kann der
Servo-Pressenantrieb durch die integrierte
SPS ein groBes Anwendungsspektrum abde-
cken. Da die elektromechanischen Antriebe
ohne Hydraulikél und Druckluft auskommen
und mit permanenterregten Synchronmoto-
ren arbeiten, sind sie besonders energieeffi-
zient, umweltfreundlich und praktisch war-
tungsfrei. Entsprechend niedrig fallen die
Betriebskosten aus, sodass sich die gegen-
Uber konventionellen pneumohydraulischen
Pressenantrieben héheren Anschaffungskos-
ten in wenigen Jahren amortisieren. ,Gerade
die niedrigen Betriebskosten und eine hohe
Umweltvertraglichkeit gewinnen beim Anwen-
der immer mehr an Bedeutung, da dieser sei-
ner Kaufentscheidung zunehmend nicht mehr
nur den Anschaffungspreis, sondern eine Ge-
samtkostenrechnung zugrunde legt”, schlief3t
Wolfgang Pfeiffer.

Autor
Winfried Skowronek,
Vertriebsingenieur bei Lenze

Lenze SE, Hameln
Tel.: +49 5154 82 0 - www.lenze.com
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Wie Butter

Lineartechnik verfahrt Schneideeinheit von
Wasserstrahlschneidemaschinen

Eine Mischung aus Wasser, Abrasivsand und abgetragenem
Material: Diese maschinenfeindliche Kombination gehort zu den
ganz normalen Betriebsbedingungen in Wasserstrahlschneidema-
schinen. Auch die eingesetzte Lineartechnik, die die Schneidkopfe

zuverldssig bewegen soll, muss diesem Medium standhalten.

Wasser kann schneiden. Allerdings muss
dazu der Druck des Wasserstrahls hoch ge-
nug sein — bis zu 6.000bar weist dieser in
modernen Maschinen auf. Eingesetzt wird die
Technologie heute in vielen Branchen: in der
Luft- und Raumfahrt, in der Fahrzeug-, Me-
tall- und Lebensmittelindustrie ebenso wie in
der Leiterplattenfertigung. Das Verfahren bie-
tet einige Vorteile: So eignet es sich fur das
Schneiden von weichen Materialien wie Tex-
tilien, Elastomeren, Kunststoffen oder Papier
ebenso wie von harten Werkstoffen wie Me-
tall, Hartgestein, kugelsicherem Glas oder
Keramik. Die Bearbeitung der unterschied-
lichen Werkstoffe — auch ungleichartigen
Werkstlicke — ist mit nur einem Werkzeug
moglich. Des Weiteren ist aufgrund des mi-
nimalen Grats eine Nachbearbeitung in der
Regel nicht erforderlich. Insgesamt l&asst sich
eine hohe Materialausnutzung erzielen. st
der Schneidkopf der Maschine schwenkbar,
lassen sich mittels einer Schneidvektorsteu-
erung fast beliebig komplizierte Formen im
Raum schneiden.

Exakte Schnittlinie

Auf unterschiedliche Losungen der Werkstoff-
bearbeitung mittels Hochdruckwasserstrahl
hat sich das Unternehmen TrennTek mit Sitz
im ostbayerischen Niederwinkling speziali-
siert. Das Unternehmen entwickelt und fer-
tigt Anlagen inklusive Programmierung flr
die Bearbeitung von zwei- und dreidimensi-
onalen Werkstlcken sowie von Rohren mit
einem Durchmesser von bis zu 1,4m. Das
Wasser wird dabei Uber Hochdruckuber-
setzungspumpen auf knapp 4.000 bar ver-
dichtet, einem Schneidkopf zugefuhrt und in
dessen Mischkammer durch Unterdruck mit
einem Abrasivmittel angereichert. Meist han-
delt es sich dabei um Granatsand mit einer

Kdérnung von 80 bis 120 Mesh. Der aus der
Schneiddlse mit Gber 900m/s austretende
Wassersandstrahl trifft auf einer Flache von
etwa 1mm? mit hoher kinetischer Energie auf
das Werkstlck und tragt in Sekundenbruch-
teilen Materialpartikel ab. In kirzester Zeit ist
das Material durchbohrt. Von diesem Start-
loch ausgehend wird der Strahl CNC-gesteu-
ert Uber das Werkstlck gefiihrt. Ohne ther-
mische Verformung oder Aufhartung und
bei geringer mechanischer Belastung sowie
bestmdglicher Materialausnutzung sind so-
wohl Kleinstmengen als auch mittlere Serien
mit hoher Fertigungsqualitat effizient und fle-
xibel realisierbar.

Angetriebene Kugelgewindemuttern

Zum Portfolio des Unternehmens gehért die
Powerdet 2D-3060 3K, eine Portal-Wasser-
strahlschneidmaschine mit drei Schneidkop-
fen und einer Arbeitsflache von 3 x 6m. Die
maximale Schneidgeschwindigkeit betragt
20m pro Minute, die Positioniergenauigkeit
liegt bei +0,05mm. Den Antrieb der Horizon-
talachsen zum Verfahren des Portals mit den
Schneidkdpfen hat Trenntek mit Kugelge-
windetrieben mit angetriebenen Muttern re-
alisiert, ein Antriebskonzept aus dem Hause
Rodriguez. Empfohlen wird es dann, wenn
konventionelle Kugelgewindetriebe mit einer
getriebenen Spindel an ihre Grenzen stoBen.
Bei elektromechanischen, rotatorischen Vor-
schubantrieben stellt die Beschleunigungsfa-
higkeit des Antriebssystems ein entscheiden-
des Kriterium fur die Auswahl dar. In vielen
Anwendungen scheitert der Einsatz der kon-
ventionell angetriebenen Gewindetriebe an
der Begrenzung durch die kritische Drehzahl
der Spindel: Je langer die Kugelgewindespin-
del, desto unwahrscheinlicher ist die Realisie-
rung der gewlnschten Geschwindigkeit.

Rodriguez kombinierte fir diese Anwen-
dung eine Kugelgewindemutter, ein DRF-

Axial-Schragkugellager sowie eine Prazi-
sionsnutmutter mit dem entsprechenden
Antriebsrad. Durch einen Zahnriemen ange-
trieben, liefert diese Einheit auch bei hohen
Geschwindigkeiten gute Ergebnisse. In der
Reihe AMFH umfasst das Rodriguez-Ange-
bot aktuell vier Typen fur die Steigungen 10,
20, 32 und 40, mit denen sich Vorschubge-
schwindigkeiten bis zu 1,8 m/s realisieren las-
sen. Trenntek setzt vor allem aufgrund der
Leistungsfahigkeit und der hohen Fahrge-
schwindigkeit auf diese Antriebslosung. Zu-
satzlich Uberzeugt sie der ruhige Lauf und
die geringen Vibrationen sowie die Wartungs-
und Montagefreundlichkeit.

Verschiedene Maschinen in Kombination

FUr einen anderen Anwender aus diesem Be-
reich kommen zur FUhrung der Schneideein-
heit eines 2D-Wasserstrahlschneidsystems,
das Uber ein Portal mit drei Schneidkdpfen
verfugt, einbaufertige Lineareinheiten zum
Einsatz. Diese Einheiten mit gerolitem Ku-
gelgewindetrieb  und  Kugelumlaufeinhei-
ten sind der WV- bzw. WM-Reihe von Rod-
riguez entnommen. Verwendet werden sie
haufig in Kombination mit Wasserstrahl- und
Laserschneidmaschinen oder Fras- und
Blechstanzmaschinen. Die Einheit bewegt
die Wasserstrahldlse, den Laser oder bei
herkémmlichen  Bearbeitungsgeraten das
Schneidwerkzeug bzw. das zu bearbeitende
Material. Die Prazisionskugelgewindetriebe
garantieren dabei eine exakte Positionierung.
Der patentierte Aufbau der Kugelgewinde-
mutter erzeugt eine weiche, ruckfreie Bewe-
gung bei hoher StofBfestigkeit und langer
Lebensdauer. Die ebenfalls patentierte Spin-
delunterstitzung ermoglicht die Bearbei-
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Hohe Leistungsféhigkeit und Fahrgeschwindigkeiten, vergleichsweise leiser Lauf, und
geringere Vibrationen: Die Vorteile des Kugelgewindetriebs mit angetriebener Kugel-
gewindemutter haben zum Verfahren des Portals mit den Schneidképfen iiberzeugt.

tung von Produkten mit einer Lauflange von
2,5m/s und einer Hublange von 11 m.

Alle Linearsysteme der Baureihen WV- und
WM sind standardméBig mit einem zentralen
Schmiersystem ausgestattet, das die Funkti-
onalitdt auch bei rauen Umgebungsbedingun-
gen sichert. Die Abdeckung der Systeme ist so
konzipiert, dass die Gerate vor Staub, Schmutz

und Wasser geschtitzt sind. Rodriguez bietet
verschiedene Mdglichkeiten zum Korrosions-
schutz, sodass die Linearsysteme auch in ex-
tremen Umgebungen eingesetzt werden kon-
nen. Alle Typen sind mit gangigen Motoren und
zahlreichen Getriebeausflihrungen — von Hoch-
leistungs-Riemengetrieben bis hin zu hochpréa-
zisen Planetengetrieben — kompatibel.

plastlcs for Ionger life®
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Wasserstrahlschneidmaschinen von Trenntek kommen in unterschiedlichen
Applikationen zum Einsatz: : in der Luft- und Raumfahrt, in der Fahrzeug-, Metall-
und Lebensmittelindustrie sowie in der Leiterplattenfertigung.

Rodriguez GmbH, Eschweiler
Tel.: +49 2403 780 0
www.rodriguez.de

Ginstig Technik verbessern
und Kosten senken mit 35
schmierfreien iglidur®-Werk-
stoffen. Online schnell den
besten finden und berechnen.
Leicht, langlebig und ab 24h
geliefert.

e/schmlerfre|24h

Tel. 02203-9649-897 Fax-334 Mo.-Fr. 8 bis20h Sa. 8 bis 12h

LogiMAT - Halle 3 - Stand 409 / Anuga FoodTec - Halle 6 - Stand D026



Effizienzklassen IE2 und IE3
Der Mindestwirkungsgrad IE2 fur Elektromo-
toren wurde am 16. Juni 2011 im europai-
schen Wirtschaftsraum verpflichtend. Die
EU-Verordnung 640/2009 gilt fur Nieder-
spannungs-Asynchronmotoren ab 0,75kW.
Ab Januar 2015 wird der Mindestwirkungs-
grad IE3 fur Leistungen zwischen 0,75 und
375 kW verbindlich.

DRIVES & MOTION I ‘

Hohe Messlatte

Effiziente Asynchronmotoren nach
Wirkungsgradklasse IE3 fiir 50 bis 370 W

Nicht-verbrauchte Energie spart nicht nur Geld, sie schont auch die
Umwelt. Energieeffizienz heiBt das Zauberwort. Und so bringt ein
Motorenhersteller bereits jetzt Drehstrom-Asynchronmotoren fiir kleine

Leistungen auf den Markt, die der Wirkungsgradklasse IE3 entsprechen.
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Wirkungsgrad

Ausgangsheistung

Die WEG - Wurttembergische Elektromoto-
ren GmbH — fUhlt sich seit jeher der Energie-
effizienz verpflichtet. So war es fur das Unter-
nehmen beschlossene Sache, auch fir kleine
Leistungen (50 bis 370W) Drehstrom-Asyn-
chronmotoren der Wirkungsgradklasse IE3 auf
den Markt zu bringen. Eta-Plus — so heiBen
die neuen Motoren — gibt es zum Start in zwei
Baureihen: Sechs Modelle in der Reihe SD mit
50 bis 250W und funf Modelle in der Reihe VD
von 90 bis 370W. Die Motorwicklungen ent-
sprechen dabei Isolierstoffen der Klasse F, ob-
wohl sie nur nach Klasse B ausgenutzt wer-
den, und sind mit einem Temperaturwachter
ausgerustet. Die Konsequenz: eine lange Be-
triebslebensdauer.

Alle Eta-Plus-Motoren sind in ihrer Effizienz
bis zu 25 % besser als leistungsgleiche Norm-
motoren. Laut Hersteller zéhlen sie unterhalb
von 750W zu den ersten Energiesparmotoren,
die Premium-Efficiency IE3 konform sind. Sie
unterscheiden sich von den bekannten WEG-
Drehstrommotoren &uBerlich durch ihr glat-
tes Gehause ohne Kuhlrippen und die frische
Farbe Blau. Die Eta-Plus-Motoren werden
nach der Bestimmung VDE 0530 Teil 1 herge-
stellt und gepruft. Diese entspricht der Europé-
ischen Norm EN 60034-2-1.

Ein Rechenbeispiel

Der Mehrpreis fiir einen Elektromotor einer ho-
heren Effizienzklasse ist meist in kurzer Zeit
amortisiert. Je mehr sich der Leistungsbe-
reich der Volllast ndhert, desto geringer ist der
Abstand der Wirkungsgrade (s. Abb. oben).
Uber den gesamten Verlauf gesehen, sind
die Mindest-Einsparpotentiale jedoch erheb-
lich: Bei einer angenommenen Betriebslebens-
dauer dieses Antriebs von 10 Jahren ergeben
sich Energieeinsparungen von 480€. Diese
Summe ist die Mindesteinsparung. Wenn der
Betrieb stark schwankt und der Antrieb hau-
fig neu anlaufen muss, steigt die eingesparte
Summe, wie sich aus den Wirkungsgradver-
laufen in der Abbildung ablesen lasst.

Zur Optimierung von Stromkosten und
Stromverbrauch ist eine Gesamtbetrachtung
des Antriebssystems — Motor und Getriebe
— notwendig. FUr die Eta-Plus-Motoren stellt
WEG Getriebe in verschiedenen Ausfuhrun-
gen zur Verflgung: einstufige und zweistufige
Getriebe, Schneckengetriebe, Stimradgetriebe
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Wirkungsgradverlaufe der
Effizienzklassen IE1 und IE2 mit
|IE3 (Eta-Plus)

oder Schneckenstirnradgetriebe. Die Leistung,
die an der Getriebewelle zur Verflugung steht,
verringert sich gegenuber der Motorleistung
um den Wirkungsgrad r des Getriebes. Bei
den Stirnradgetrieben kann mit Wirkungsgrad
1 = 0,9 gerechnet werden.

Die Rader und die Ritzel sind schrag ver-
zahnt, die Schnecken der Schneckengetriebe
werden gehartet, und fUr die Schneckenra-
der verwendet das Unternehmen hochwertige
Bronze. Die Schmierstoffmenge der Getriebe
ist so festgelegt, dass die Getriebe in allen An-
baulagen verwendet werden kdnnen. Auf ei-
nen Wechsel des Schmierstoffs kann im Re-
gelfall wahrend der ganzen Lebensdauer des
Getriebes verzichtet werden.

RegelmaBige Wartungen erhdhen die Ener-
gieeffizienz der Motoren. Messungen in den
USA ergaben, dass durch bessere Wartung
zwischen drei und 10% der Stromkosten ein-
gespart werden konnen. Fachkompetente
Wartung verringert die mechanischen Verluste,
die eine der Ursachen flr unnétigen Stromver-
brauch sind. Die bessere Qualitét der energie-
effizienten Motoren Eta-Plus sorgt daher gleich-
zeitig fUr eine hohe Lebensdauer des Motors.

Fiir die Lebensmittelindustrie

Die Gehause-Oberflache der Baureihe SD
ist glatt und erschwert Ablagerungen von
Schmutz und Bakterien. Sie ist zudem frei von
stérenden Kanten und Schmutzecken. Be-
dingt durch die Schutzart IP 65 erfullen diese
Motoren die strengen Richtlinien des Hygie-
nic Designs. Der Reinigungsanteil liegt in ver-
fahrenstechnischen Maschinen und Apparaten
der Lebensmittelindustrie bei 20 bis 30%
des Zeitbedarfs. Ziel ist es, die Reinigbarkeit
von Maschinen, Anlagen und Komponenten
zu verbessern und bei gleichbleibender Pro-
duktqualitat und Produktsicherheit die Reini-
gungszeiten zu verringern.

Autor
Dipl.-Ing. Jochen A. Neubert, Agentur Neubert

WEG Worttembergische Elektromotoren
GmbH, Balingen
Tel.: +49 7433 9041 O - www.weg-antriebe.de
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Motoren mit integriertem Servoregler
Die  Amkasmart-Baureinen
iDT bestehen aus einem
Synchronmotor DT mit in-
tegriertem Servoregler. Sie
sind eine Plug&Play-Ldsung
fur modulare Maschinen-
konzepte. Das System ver-
eint  Mechanik, Elektronik
und Software fir dezentrale
Einsatze. Die Baureihe Am-
kasmart iDT ist bis zu einer
Spitzenleistung von 10 kW
erhéltlich. Echtzeit-Ethernet-
Kommunikation erfolgt tber Sercos Ill oder Ethercat. Multifunktio-
nale E/As in jedem Servoregler stehen fur Sensoren und Aktoren an

Neues Designkonzept fiir elektro-hydrostatische Aktuatoren
Moog hat einen Prototypen flr einen neuen
elektro-hydrostatischen Aktuator (EHA) vor-
gestellt. Er verbindet hydraulische und elek-
trische Elemente zu einem in sich geschlos-
senen System, das verschiedene Produkte
des Unternehmens umfasst, darunter ei-
nen Servomotor, eine Radialkolbepumpe,
ein Servoventil, einen Regler und Soft-
ware. Fur die Entwicklung dieses optimier-
ten energieeffizienten Systems konnten die
Moog-Ingenieure auf die groBe Erfahrung
des Unternehmens mit hydraulischen und
elektrischen Antriebssystemen zurlckgrei-
fen. Moog liefert bereits seit Uber 18 Jah-
ren fuhrende EHA-Systeme fur die Flugsteu-

der Maschine zur Verfugung. Statt ein extra angefertigtes Hybridka-
bel zu verwenden, hat man sich bei AMK fiir eine getrennte Flhrung
von Energieversorgung und schneller Kommunikation Uber Echtzeit-

erung und arbeitet nun auch mit Maschinenbauern zusammen, um dieses
Know-how fUr industrielle Anwendungen einzusetzen, bei denen es auf
groBe Kraft, Energieeinsparungen, Umweltfreundlichkeit und Minimierung

Ethernet entschieden. www.amk-antriebe.de

Schwenkbarer Servomotor
Nachtréglich integrierbar, jeder-
zeit fur Wartungsarbeiten zu de-
montieren und fUr raue Einsatz-
bedingungen geeignet ist der
schwenkbare Fligelmotor von
Wittenstein. Der prasentierte
Hohlwellen-Direktantrieb  bie-
tet mit seinen beiden schwenk-
baren Statorhélften ein neuartiges Montagekonzept flr besondere Integra-
tions- und Betriebssituationen, in denen ein axialer Ein- bzw. Ausbau in einer
Maschine nicht mdglich ist. Der Fligelmotor, vom Prinzip her ein permanent-
erregter Synchronmotor, wurde im Rahmen eines Kundenprojektes als Wal-
zendirektantrieb entwickelt. Da eine axiale Montage und Demontage nicht
moglich war, entwickelte Wittenstein auf der Basis eines Hohlwellen-Direkt-
antriebes die Idee des geteilten Stators mit zwei parallel geschalteten Dreh-
stromsystemen. Die Statorhalften verfligen zudem jeweils Uber ein integriertes
Wasserkuhlrohrsystem aus Edelstahl, das den Antrieb vor Schaden durch die
hohen Temperaturen der Walze und des Einsatzumfeldes schiitzt und einen

von Hydraulikleitungen ankommt.

Neue Generation Servoumrichter vorgestellt
Baumuller hat den Ser-
voregler b maxX 3400 wei-
terentwickelt und stellt nun
mit dem neuen b maxXX
3300 die neue Generation
hochwertiger Servoreg-
ler fir Kleinantriebe in zwei
BaugréBen mit optiona-
lem Handbediengerat vor.
Wie schon der Vorganger
ist auch der neue b maxX
3300 mit integrierter Lageregelung flr den kleineren Leistungsbereich
bis 5kW konzipiert, beispielsweise fir Anwendungen in den Bereichen
Verpackung, Textil, Robotik und Handling. Neu ist die Implementierung
des sicher abgeschalteten Moments, kurz STO (Safe Torque Off) in
den Regler. Durch diese Sicherheitsfunktion erhalt der Motor im Not-
fall keine Energie mehr und erzeugt somit auch keine Drehbewegung.
Unter Berucksichtigung der Richtlinien EN ISO 13849 und EN 62061
durch integrierte Sicherheit bis SIL 3 (Safety Integrity Level) und PL e

www.moog.com

Einsatz bei Rotortemperaturen bis 200 °C erlaubt.

Elektronikmotor fiir weltweiten Elnsatz
Elektronikmotor  DRC
erganzt das Spektrum
der mechatronischen
Antriebssysteme  von
SEW-Eurodrive.  Ge-
triebe aus dem um-
fangreichen SEW-Bau-
kasten kann man direkt
anbauen, wodurch sich der DRC-Motor sehr flexibel einsetzen lasst.
Er eignet sich fUr den universellen weltweiten Einsatz, zudem liegt
seine Effizienz Uber der hochsten Wirkungsgradklasse IE4. Er besteht
aus einem permanenterregtem Synchronmotor und einer darauf ab-
gestimmten Antriebselektronik. Optional kann der Motor als Brems-
motor ausgeflhrt werden. Damit eignet er sich flr den Einsatz in
Steigstrecken oder Hubwerken. Uber den Flansch und die Abtriebs-
welle wird der direkte Anbau eines hocheffizienten Kegelrad-, Stirn-
rad- oder Flachgetriebes ermoglicht. www.sew-eurodrive.de

32

www.wittenstein.de

(Performance Level) ist ,Safety first* mit dem b maXX 3300 laut Herstel-
ler Realitat. www.baumueller.de

Kompakte Modular-SPS ohne Baugruppentrager
Die neue, baugruppentragerlose,
modulare SPS von Mitsubishi
Electric mit vielen standardma-
Big integrierten Features soll die
Licke zwischen der Kompakt-
SPS Melsec FX und der auf der
iQ-Platform basierenden modula-
ren Hochleistungssteuerung zur
Prozessautomatisierung, dem
Process Automation Controller
(PAC), schlieBen. Die neue Melsec L-Serien-Steuerung soll mit der Leis-
tungsfahigkeit einer QnUDE Ethernet-embedded Universal Q CPU (Cen-
tral Processing Unit) bei gleichzeitig kompaktem Design und der einfachen
Erweiterbarkeit der FX-Reihe aufwarten. Die L-Serie ist in zwei CPU-Arten
erhaltlich. Die Standard-CPU ermdglicht die Steuerung von bis zu 1.024
E/A-Schnittstellen mit Gber 20.000 Schritten Speicher und einer Zykluszeit
pro Anweisung von Uber 40 ns. Die Hochleistungs-CPU kann bis zu 4.096
E/A-Schnittstellen steuern. www.mitsubishi-automation.de
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GETRIEBE MIT
BIEGERMENTALITAT

Biegemaschinen wurden in der Vergan-
genheit meist hydraulisch betrieben.
Dank moderner, hoch untersetzender
Getriebe von Nabtesco sind nun auch
elektromechanische Antriebe moglich.

Nabtesco

Nabtesco Precision Europe GmbH
KlosterstraBe 49

D-40211 Dusseldorf

Tel.: +49 (0) 211 17379-0
info@nabtesco.de
www.nabtesco.de
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Beim maschinellen Biegen von Rohren, Pro-
filen etc. werden zwar nur geringe Bearbei-
tungsgeschwindigkeiten in der Biegezelle ge-
fordert, gleichzeitig sind jedoch hohe Krafte
bzw. Drehmomente zum Umformen ndtig.
Aus diesem Grunde arbeiten herkémmliche
Biegemaschinen und -zentren héufig mit einer
hydraulischen Kraftiibertragung. Im Vergleich
zu elektromechanischen Antrieben ist eine
Hydraulik jedoch relativ aufwendig im Aufbau
und im Leckagefall zudem umweltgeféhrdend.
Daher werden in den Biegezellen zunehmend
hoch untersetzende Trochoidgetriebe und Ser-
vomotoren eingesetzt.

Liegen die geforderten Untersetzungen Uber
30:1, wie bei den meisten Biegemaschinen,
sind Trochoidgetriebe im Vorteil, da sie bei-
spielsweise  gegenliber  Planetengetrieben
keine zusatzlichen Vorstufen bendtigen und
nahezu spielfrei sind. Das bei Biegemaschi-
nen meist verwendete Nabtesco-Getriebe ist
das RV-1500E. Das Trochoidgetriebe erreicht
trotz  seiner  kompakten Bauform  mit
570 mm im Durchmesser ein Nennmoment von
14715 Nm. In Lastspitzen, etwa bei einem
Not-Aus, kann es dariiber hinaus mit dem Finf-
fachen seines Nennmoments belastet werden.
Der nahezu hundertprozentige Kontakt inner-
halb der Trochoiden/Bolzen-Konstruktion und
die gleichmaBige Kraftverteilung innerhalb des
Getriebes flihren zu einer hohen Wieder-
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holgenauigkeit. Mit einem nahezu spielfreien
Antrieb von weniger als einer Winkelminute
(gemessen im Nulldurchgang der Hysterese)
gehort das RV-1500E zu den leistungsstarksten
und prézisesten Trochoid-Reduziergetrieben
auf dem Weltmarkt. Der symmetrische Ge-
triebeaufbau gewahrleistet zudem ein nahezu
vibrationsfreies und Gbertragungsgenaues Be-
triebsverhalten. Die integrierte Lagerung durch
zwei Schragkugellager macht dariiber hinaus
eine bauseitige Abstlitzung iberflUssig.

Der Grundaufbau des RV-1500E ist bereits mil-
lionenfach bewahrt. Es handelt sich dabei um
ein zweistufiges Untersetzungsgetriebe: Das
Eingangsritzel, das die drei Stirnrdder antreibt,
bildet die Primarstufe. Deren Stirnrader sind auf
je einer Exzenterwelle montiert, die wiederum
die beiden Kurvenscheiben der Sekundarstufe
antreiben. Dadurch, dass diese Kurvenscheiben
um 180° zueinander versetzt sind, werden ein
besonders vibrationsarmer Lauf und dariber
hinaus auch eine optimale Lastverteilung er-
reicht. Der Einsatz von Bolzen zur Kraftiiber-
tragung im gesamten Getriebe flihrt zusatzlich
zu einem geringen Losbrechmoment. Dank der
geringen Abmessungen der Zahnrader und des
Ritzels in der Eingangsstufe wird ebenfalls das
Massentrdgheitsmoment  verringert. Zusam-
mengenommen fiihren diese Konstruktions-
merkmale zu einem exzellenten Getriebeverhal-
ten hinsichtlich Dynamik und Laufruhe.
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AUF DIREKTEM WEG

ABSOLUTE MESSSYSTEME
FUR DIREKTANTRIEBE

Massflangch

Die standige Entwicklung der Antriebs-, Steue-
rungs- und Datenibertragungstechnik in
Verbindung mit den immer héheren Ansprii-
chen der Anlagentechnik an die Leistung und

Sensor Planar Spulenstrukiur mit
Inkremental und Absolutabtastung

Randomcods Absolutieilung
Parlodische (Inkremental) Tellung

Sicherheit ihrer Produkte haben die Nachfrage
nach absoluten Messsystemen in den letzten
Jahren massiv erhdht. Basierend auf dem eige-
nen induktiven Messprinzip AMOSIN® hat
AMO die Systemfamilie ABSYS entwickelt, die
mit Langen- und Winkelmesssystemen dieser
Anforderung nachkommt.

Hierzu gehdéren die Baureihen WMIA zur
Winkel- und LMIA zur Lén-
genmessung. Sie unterst(it-
zen die Optimierung von
Direktantrieben und wer-
den z. B. in Verbindung mit
Torque- und Linearmotoren
eingesetzt, wenn eine Re-
ferenzfahrt aus wirtschaft-
lichen oder technischen
Griinden unerwiinscht ist.
Beim absoluten Messver-
fahren ist die absolute Po-
sition der Achse in jedem
Moment vorhanden, unab-
héngig davon, ob die Ach-
se steht oder sich bewegt.
Diese Position wird in der
gewlinschten  Auflésung
iber die serielle Schnittstelle der Steuerung zur
Verfligung gestellt. Dabei sind Auflésungen
von unter einem Mikrometer méglich. Vor al-
lem bei der Kommutierung von Direktantrieben
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MESSSYSTEME

und im Hinblick auf die Betrachtung von Pro-
duktivitdt und Anlagensicherheit ist das abso-
lute Messverfahren von Vorteil.

DAS MESSVERFAHREN ABSYS

Der absolute MaBstab besteht aus einer
Random Code-Spur und einer inkrementellen
Spur. Der Positionswert wird durch das Zu-
sammenfligen der Werte aus beiden Spuren
gebildet. Die Position wird bei jeder Abfra-
ge durch die nachgeschaltete Steuerung neu
ermittelt und seriell ibertragen.

Fir die serielle Ubertragung der Positionsin-
formation stehen bei den absoluten Mess-
systemen von AMO die bekannten Schnittstel-
len SSI oder BiSS/C sowie das Fanuc-Protokoll
zur  Verfigung. Die Siemens-Schnittstelle
Drive CLiQ ist in Vorbereitung.

Fiir die linearen Absolutsysteme kénnen MaB-
bénder bis zu einer Lange von 32 Metern
sowohl in gefiihrter als auch nicht gefihrter
Ausfiihrung angeboten werden. Messringe
fur rotative Anwendungen werden in diversen
StandardgréBen mit Durchmessern von 80 mm
bis 652 mm angeboten. Auf Kundenwunsch
sind auch GroBen mit nahezu jedem Durch-
messer realisierbar. Alle absolut kodierten
MaBbander werden in verschiedenen Genauig-
keitsklassen bis zu +/- 3um angeboten. Damit
sind beispielsweise fiir rotative Anwendun-
gen Positioniergenauigkeiten im Bereich von
wenigen Winkelsekunden erreichbar.

Die absoluten Abtastképfe basieren auf dem
bewahrten, induktiven AMOSIN®-Messprinzip,
das auf einer berlihrungslosen Abtastung des
MaBstabes mittels einer im Abtastkopf inte-
grierten, planaren Spulenstruktur basiert. Auf
Grund des induktiven Messprinzips kann der
MaBstab durch externe elektromagnetische
Felder nicht zerstdrt werden und weist im Un-
terschied zu magnetischen Systemen prinzipbe-
dingt keine Hysterese auf.

Alle Messsysteme von AMO entsprechen der
Schutzart IP 67 und sind dadurch praktisch un-
ter allen Umgebungsbedingungen einsetzbar.

0 \VAVO

AMO GmbH
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A-4963 St. Peter am Hart
Tel.: +43 (0) 7722 65856-0
news@amo.at
www.amo-gmbh.com
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MESSTECHNIK

VDE UND THERMO-
GRAFIE IM FOKUS

Moderne Messgerdte nehmen einem
viel Arbeit ab. Doch man muss auch wis-
sen, wie sie korrekt und sinnbringend
eingesetzt werden. Der High Service
Distributor Distrelec Schuricht bietet
deswegen nicht nur eine breite Palette
an Priifgeraten, sondern auch Schulun-
gen und Seminare zu aktuellen Themen
der VDE-Messtechnik an.

MN 4

Berufsgenossenschaften und Versicherungen
fordern von ihren Mitgliedern in regelméBigen
Abstanden die Priifung der elektrischen Ar-
beitsmittel und der Sicherheit am Arbeitsplatz.
Art und Umfang der Priifungen sind in den
Betriebssicherheitsordnungen festgeschrieben
und besitzen gesetzlichen Charakter. Damit
sind Unternehmen beziehungsweise kommer-
zielle Anwender elektrischer Anlagen bei Un-
fallen in der Nachweispflicht. OrdnungsgemaB
durchgefiihrte Messungen nehmen sie bei
einem Storfall aus der Haftung, bedeuten je-
doch auch einen zeitlichen Mehraufwand. Gut,
wenn modernste VDE-Messtechnik schnelle,
kostengiinstige und zuverlassige Priifungen
ermdglicht und die Pflicht zur Kiir macht.

LZeitgemaBe Messgerate wie beispielsweise
das Secutest von Gossen Metrawatt oder das
Fluke 6500 verfigen (ber einen automati-
sierten Ablauf. Sie messen und protokollieren
samtliche Werte normgerecht. Manuelles Auf-
nehmen und Auswerten jeder einzelnen elek-
trischen GroBe entfallt damit. Das spart enorm
viel Zeit”, wei Holger Janssen vom Vertrieb
Messtechnik bei Distrelec-Schuricht. Der Bre-
mer High Service-Distributor fiir elektronische
Bauelemente, Automation und Messtechnik
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hélt in seinem Katalog ein umfassendes Pro-
duktspektrum der aktuellsten VDE-Mess- und
Priftechnik sémtlicher Hersteller fiir elek-
trische Anlagen bereit. Zudem berdt er seine
Kunden umfassend zu neuesten Technologien
auf diesem Sektor. ,Unsere Berater prdsentie-
ren nicht nur den Leistungsumfang der Gerate,
sie priifen beim Kunden vor Ort, welche Tech-
nik fiir den jeweiligen Fall sinnvoll ist. Da wir
herstellerunabhangig sind, kdnnen wir optimal
beraten und uns ausschlieBlich auf die jeweili-
ge Applikation konzentrieren. Unser Ziel sind
zufriedene Kunden, fiir die wir die perfekt
auf ihre konkrete Anwendung zugeschnittene
Lésung finden”, sagt Holger Janssen. Neben
Messtechnik flr elektrische Anlagen bietet
Distrelec-Schuricht auch Messgerdte fir ther-
mografische Untersuchungen und Netzanaly-
satoren fiir die Prifung der Stromnetzqualitat
an.

NETZANALYSE

Die Hochleistungselektronik in modernen Fre-
quenzumrichtern und anderen elektrischen
Anlagenteilen verstarkt durch ihre Stdremissio-
nen die Frequenzen und Amplituden der Ober-
schwingungen. Dies gilt vor allem im hdheren
Frequenzbereich. Energieverluste und eine



sinkende Lebensdauer der Bauteile aufgrund
von Wérmeentwicklung sind die Folge. ,Vor
der Kompensation der Schwingungen emp-
fiehlt sich dringend eine systematische Analyse
des Ist-Zustands des eigenen Stromnetzes mit
einem Netzanalysator. Die Betrachtung dber
den Zeitraum von einer Woche hat den gro-
Ben Vorteil, dass auch Schwachlastzeiten im
Schichtbetrieb und am Wochenende berlick-
sichtigt werden”, sagt der Distrelec Experte.
Sein Unternehmen bietet daflr unter anderem
den Fluke 435. Das Prifgerat entspricht in al-
len Punkten der Norm EN61000-4-30 und lie-
fert reproduzierbare, zuverldssige Messwerte
fir Schein-, Wirk- und Blindleistung sowie die
entsprechenden Oberschwingungen. Wie alle
modernen Netzanalysatoren zeichnet es bei
den Messungen neben den Mittelwerten auch
die Minimal- und Maximalwerte wéhrend der
einzelnen Messperioden auf. Daraus ergeben
sich wichtige Hinweise fiir die Auslegung und
Dimensionierung der Kompensationsanlage.

THERMOGRAFIE-GERATE ZUM AUSLEIHEN

Hitze wird nicht erst dann zum Problem, wenn
sie fiihlbar ist. Viel tlickischer sind schleichen-
de, punktuelle Erwdrmungen an elektrischen
Anlagen, Aggregaten oder Lagern. Selbst
leichte Temperaturerhdhungen kdnnen auf
fehlerhafte Betriebszustande hinweisen, die
unbeachtet zu kostenintensiven Anlagenstill-
standen flhren kénnen. ,Die vorbeugende
Inspektion mit einer Wérmebildkamera hilft,
solche Temperaturveranderungen friihzeitig zu

Holger Janssen, Spezialist fir Messtechnik bei
Distrelec Schuricht
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Selbst geringfiigige Temperaturabweichungen werden durch Thermografiegerate sicher erkannt

(Foto: Flir)

erkennen. Reparaturen werden damit planbar
und kostspielige Produktionsunterbrechungen
aufgrund von Spontanausfallen lassen sich ver-
meiden”, erkldrt Holger Janssen.

Da die meisten Kunden Warmebildkameras nur
zwei oder dreimal im Jahr einsetzen, ist das
Mieten fiir sie eine wirtschaftliche Alternative.
Distrelec Schuricht verleiht die Priifgerdte wo-
chenweise an Servicetechniker und Instandhal-
ter. ,Unser Angebot richtet sich vor allem an
kleinere und mittlere Betriebe, fiir die sich die
Anschaffung einer hoéherwertigeren Warme-
bildkamera nicht rechnet “, sagt Holger Jans-
sen. Anders sieht es aus, wenn nur ein ganz
einfaches Modell benétigt wird: ,Im unteren
Segment ist das Preisniveau inzwischen sehr
attraktiv. Wir bieten beispielsweise die Flir i3
bereits fiir unter 1.000 Euro an.”

SEMINARE UND SCHULUNGEN

Wie Thermografie- und andere Messgeréte
korrekt eingesetzt werden, vermitteln die Spe-
zialisten von Distrelec Schuricht in speziellen,
ganztdgigen Theorie- und Praxis-Seminaren
beim Kunden. Das gibt ihnen die Méglichkeit,
genau auf die Gegebenheiten vor Ort einzuge-
hen. Durchgefiihrt werden diese Schulungen
entweder vom jeweiligen Hersteller, einem un-
abhangigen Berater oder —im Fall der Thermo-
grafiegeréte — von Holger Janssen selbst. ,Bei
kostenintensiven Priifgeraten ist ein Seminar
in der Regel im Preis eingeschlossen. Damit
bieten wir unseren Kunden einen echten Mehr-
wert, den sie so nirgendwo anders erhalten”,

Mechatronlc News ‘ Kahler + Partner

betont Holger Janssen, der bei dem Bremer
High Service Distributor nicht nur verantwort-
lich ist fUr den Bereich Messtechnik, sondern
auch fiir die Seminare des Unternehmens, das
sich mit seinem Angebot an regelmaBigen
Weiterbildungen und dem Verleih von Mess-
geraten von seinen Wettbewerbern klar diffe-
renziert.

AUSSUCHEN.
ANKLICKEN.
AUSPACKEN.

<> DISTRELEC

Distrelec Schuricht GmbH
Lise-Meitner-Str. 4
D-28359 Bremen

Tel.: +49 1805 22 34 35
verkauf@distrelec.de
www.distrelec.de

KONTAKT

MN 5



LEISTUNGSSTELLER
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DIE EVOLUTION DER
MODULAREN
LEISTUNGSSTELLER

Die aktuellen Gefran-Leistungssteller
GTF plus und GFW adv erfiillen die ho-
hen Anforderungen an die elektrische
Beheizung industrieller Prozesse. Sie ar-
beiten prazise, erleichtern die Prozess-
diagnose und ermaglichen die Anbin-
dung an Automatisierungsnetzwerke.

GEFRAN

Gefran Deutschland GmbH
Philipp-Reis-Str. 9a
D-63500 Seligenstadt

Tel.: +49 (0) 6182 809-0
vertrieb@gefran.de
www.gefran.de

KONTAKT
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Bei der Steuerung industrieller elektrischer
Beheizungen ist es sehr vorteilhaft, wenn
Leistungssteller Strom beziehungsweise Span-
nung variabel den jeweiligen Anforderungen
anpassen und mit Temperaturveranderungen,
also Anderungen der elektrischen Last, flexi-
bel umgehen kénnen. Anpassungsfahige Leis-
tungssteller wie der GTF plus und GFW adv
von Gefran eignen sich fir vier Betriebsarten
— nullspannungsschaltend, optimierte Pulspa-
ketsteuerung und Phasenanschnittsteuerung.
Die Vorteile: Die Steller kénnen mit den unter-
schiedlichsten Heizlasten verkniipft werden.
Herkdmmliche Widerstdnde oder solche aus
Kanthal oder Super Kanthal lassen sich ebenso
anschlieBen wie Heizelemente aus Siliziumkar-
bid, Primarwicklungen von Transformatoren
oder lang-, mittel- und kurzwellige Infrarot-
strahler. Zudem benétigen die modernen Steller
weniger Verkabelungsaufwand, sparen Platz
im Schaltschrank und verringern die Anschaf-
fungskosten.

OPTIMIERTES LASTENMANAGEMENT
REDUZIERT ENERGIEKOSTEN

Innovative leistungsfahige Algorithmen wie
“Smart Load Management” (SLM) und die
“Dynamic System Control” (DSC) optimieren
das Lastenmanagement. Die Softstart-Funk-
tion DSC erlaubt ein sanftes Hochregeln der
Lastspannung, reduziert Stromspitzen beim
Einschalten und optimiert den Verbrauch. Die
SLM-Funktion steuert die elektrischen Verbrau-
cher unter Beriicksichtigung der maximalen

Mechatranic Mews ‘ Kihler + Pariner

EigE

www.gefran.de

Gesamtheizleistung des Systems und der zu
beheizenden Masse iber eine zuvor festgeleg-
te Zeit mit Impulspaketen. Zusatzlich optimiert
eine automatische und ausfallsichere Regelung
vom Typ ,Dynamischer Master” den Leistungs-
faktor wahrend des Betriebs im eingeschwun-
genen Zustand. Beide Leistungssteller kénnen
bei Nennstromen von 25 bis 250 A (GTF) be-
ziehungsweise 40 bis 250 A (GFW) und Nenn-
spannungen von 480 VAC sowie 600 VAC ein-
gesetzt werden. Zudem bieten die GFW-Gerdte
einen Temperatureingang fir die PID-Regelung
sowie Alarmausgange. Ein externes Bedientab-
leau erleichtert die Bedienung der Steller. Es er-
laubt die Parametrierung, die Speicherung der
Parametersatze und die Anzeige der Betriebs-
daten wie Laststrom, -spannung und -leistung
sowie Netzfrequenz.

Fiir die Betriebsarten ,Nullspannungsschal-
tend” und ,Pulspaketsteuerung” kénnen Ein-
phasensteller vom Typ GTF bei Bedarf durch
zwei weitere Slave-Module zu einem Drei-Pha-
sen-Steller erweitert werden. lhre Ansteuerung
ist (iber Potentiometer, Digital- oder Analogsig-
nal oder tber Modbus RTU Protokoll mglich.
Die GFW-Steller erlauben dagegen den drei-
phasigen Betrieb fir alle vier Betriebsarten. Ihre
Parametrierung erfolgt Uber den PC, die Pro-
zessdatenerfassung dank Feldbusschnittstelle
wahlweise (iber eine Modbus-TCP, Profibus,
CANopen, Ethernet IP oder EtherCAT.
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GUTE FUHRUNG
GARANTIERT

Maschinenbauer setzen zunehmend auf
Anbieter mit Engineering-Kompetenz
und Flexibilitat bei spezifischem Bedarf,
was die Wahl der geeigneten Linear-
technik angeht.

Bei der SEM-Rundschdlmaschine wird der
Holzblock durch Gewindespindeln auf der
Schalachse eingestellt

Aus den vielfaltigen Zustell-, Vorschub- oder
Positionierungsaufgaben in unzéhligen in-
dustriellen Applikationen resultiert ein ent-
sprechender Bedarf an Linearflihrungen.
Rund- und Profilschienenfiihrungen sowie
Kugelgewindetriebe in den unterschiedlichs-
ten Ausfihrungen an einer einzigen Maschine
sind keine Seltenheit. Die SEM Automation
mit Sitz im Sudwesten Frankreichs hat sich
daher fir die Zusammenarbeit mit Rodriguez
entschieden: Der Eschweiler Spezialist fir
Dinnringlager bietet auch ein liickenloses
Portfolio an Lineartechnik fir samtliche Ein-
satzbereiche. Zum Beispiel wird bei einer
SEM-Rundschélmaschine zur Herstellung von
Holzfurnier ein als Holzblock oder Billet be-
zeichnetes Holzstiick zunéchst von einer au-
tomatischen Kettensége und Handlingeinrich-
tung transportiert, dann auf der Schélachse
durch Gewindespindeln eingestellt und durch
Profilschienen gefiihrt; diese Linearkompo-
nenten liefert Rodriguez. Dabei spielt die ex-
akte Positionierung des Holzstiickes auf der
Schélachse eine wichtige Rolle, um unnétigen
bzw. steigenden Ausschuss und damit sinken-
de Produktivitat zu vermeiden. Der Eschweiler
Antriebsspezialist half bei der Entwicklung
und Realisierung der innovativen Rundschal-
maschine, die hochste Qualitdtsanspriiche in
puncto Prozesssicherheit und Prazision erfilllt.

Mechatronlc News 6 Kdhber - Partrer

LINEARTECHNIK

Die Gewindespindeln gewahrleisten eine zu-
verlassige Performance selbst bei hohen Ge-
schwindigkeiten. Wegen des Anspruches an
hochste Prazision wurden Kugelgewindetriebe
der Genauigkeitsklasse 5 eingesetzt, die eine
Steigungsabweichung von maximal 23 pm
auf 300 mm zulassen und in der Applikati-
on von SEM mit 6-gangiger, vorgespannter
Doppelmutter ausgestattet sind. Ein weiterer
wichtiger Aspekt, den die SEM-Konstrukteure
berticksichtigen mussten, war die Unempfind-
lichkeit der Komponenten bei fir die Holzbe-
arbeitung typischen Umgebungsbedingungen
mit Staub, Spanen und anderen Schmutz-
partikeln. Daher sind die von SEM verwen-
deten Fihrungsschienen (BaugroBe 55) mit
Metallabstreifern abgedichtet. Innerhalb der
einzelnen Produktgruppen sind Fihrungsva-
rianten erhaltlich, die dem jeweiligen Bedarf
exakt entsprechen. So auch im Bereich der
Profilschienenfihrungen: SEM setzt nicht nur
Kugelumlauf-, sondern auch Rollenumlauf-
fuhrungen ein, die seit Sommer 2011 zum
Portfolio von Rodriguez gehdren. Die relativ
kurzfristig lieferbaren Produkte sind unter an-
derem fiir den Einsatz in Werkzeugmaschinen
pradestiniert und zeichnen sich durch hohe
Tragféhigkeit sowie Steifigkeit aus. Sie meis-
tern zuverlassig die geforderte Betriebszeit von
16 bis 24 Stunden pro Tag mit Geschwindigkei-
ten von 100 bis 110 Millimetern pro Sekunde
bei 30 kN Last. Die umfangreiche Produkt-
palette macht Vieles technisch méglich, doch
nur eine bedarfsgerechte Losung sichert dem
Kunden letztlich wirtschaftliche Vorteile. Des-
halb legt Rodriguez groBen Wert auf die enge
Zusammenarbeit mit Projektpartnern, um eine
den individuellen Anforderungen
gemaBe fundierte Beratung zu
gewahrleisten. Auch fir SEM
erarbeiteten die Eschwei-
ler eine im Hinblick auf
technische  Anforderun-
gen und Wirtschaftlich-
keit optimale Ldésungs-
variante.

e
¢ Y

RODRIGUEZ

Precision in Motion® )

Rodriguez GmbH
Ernst-Abbe-StraBe 20
D-52249 Eschweiler
Tel.: +49 (0) 2403 780-0
info@rodriguez.de
www.rodriguez.de
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Messgerate dokumentieren Qualitat
und verifizieren die Ergebnisse aus
Forschung und Entwicklung. Héchste
Genauigkeit und Zuverlassigkeit der
verbauten Komponenten ist von ent-
scheidender Bedeutung.

MN 8

MiSum;
Mstiynncin iy I
bt

Seit 1861 steht Messtechnik von Mahr fiir ab-
solute Prazision. Technische Innovationskraft
und zielgerichtetes Qualitatsdenken sind die
Kernkompetenzen der Unternehmensgruppe,
die von Gottingen aus zum weltweit dritt-
groBten Hersteller von Fertigungsmesstechnik
avancierte und sich als Wegbereiter und Lo-
sungsanbieter seiner Kunden versteht.

.Bei der Fertigung von Messgerdten ist neben
dem fachlichen Know-how in Konstruktion,
Software und Montage auch die Prazision und
Zuverldssigkeit der verbauten Komponenten
maBgeblich fir die Qualitat der Messapparatu-
ren”, erklart Dr. Markus Lotz, Teamleiter Optik
bei der Mahr GmbH in Jena. Um trotz der ho-
hen Anspriiche ein sehr gutes Preis-Leistungs-

Mechatronlc News é Kdhber - Pariner

verhaltnis gewahrleisten zu kénnen, ist fir
Mahr die Nutzung von Katalog-Komponenten
in Kombination mit speziell entwickelten Bau-
gruppen unabdingbar. Dabei kommen an den
messtechnisch relevanten Funktionseinheiten
selbst entwickelte Komponenten zum Einsatz.
Unterstlitzt werden sie von in der Regel kos-
tenglinstigeren Standardbauteilen, die einen
nur minimalen zusétzlichen Entwicklungsauf-
wand erfordern. Bei diesen Standardelementen
verlasst sich Mahr auf den mehr als eine Million
Produkte umfassenden Katalog von MISUMI,
dem japanischen Hersteller und Lieferanten
von Norm-, Kauf- und Zeichenteilen. ,Die
MISUMI-Produkte sind nicht nur prazise gefer-
tigt und von sehr hoher Qualitét. Sie helfen uns
auch durch kurze und verlassliche Lieferzeiten,
schnell auf Kundenanfragen reagieren zu kon-
nen”, sagt Dr. Lotz.

Zu den Bauteilen, die Mahr regelmaBig or-
dert, zahlen Elemente aus der Lineartechnik
sowie feinwerktechnische Komponenten wie
Stellschrauben,  Anschlagelemente

oder Zentrierstifte. So wur-

den beispielsweise in dem

*  Werkzeugmessgerat

//”' MarVision TM 500 Ku-

) 1_,_, gelgewindetriebe und
Flanschlagergehduse

von MISUMI verbaut.

Bei den verwendeten

Teilen handelt es sich

um Elemente einer line-

aren  Bewegungseinheit,

die einen optischen Sensor po-

sitioniert. Die absolute Prazision der
Bewegung ist maBgeblich fiir die Qualitét der
Messung. Daher missen die verwendeten Teile
einen gleichmaBigen Lauf und eine hohe Re-
produzierbarkeit garantieren. lhre MaBhaltig-
keit, also die Einhaltung der Form- und Lageto-
leranzen der Lager- und Muttergehause, sowie
eine hohe Prazision sind wesentlich. Der ein-
gesetzte geschliffene Kugelgewindetrieb mit
passendem Muttergehduse mit Flanschmutter
und Fihrungswagen sowie einem Wellendurch-
messer von zehn Millimetern und der Spin-
delsteigung 02 erfiillte die von Mahr gestell-
ten Anforderungen. Auch die ausgewahlten
Flanschlagergehduse fiir die Los- und Festla-
gerseite vom Typ BUNM8 bzw. BSWN8 ent-
sprechen prdzise den Vorgaben. Die Festlager
mit vorgespannten Schragkugellagern der
JIS-Klasse 5 eignen sich speziell fiir Anwen-



dungen, die eine hohe Prézision und hohe
Geschwindigkeit erfordern. Bei den Kugelge-
windetrieben erlibrigt die Standardbearbei-
tung an der Fest- und Loslagerseite das ldstige
MaBnehmen. Zudem ist die gesamte Lange in
1-Millimeter-Schritten konfigurierbar und kann
damit dem jeweiligen Platzverhaltnis optimal
angepasst werden. Wellendurchmesser und
-lange sind an der Festlagerseite kundenspezi-
fisch veranderbar. Neben einer nahezu unend-
lichen Vielzahl an Kugelgewindetrieben und
Flanschlagern bietet der MISUMI-Katalog auch
die entsprechenden Peripherieteile, wahlweise
mit Radialgehduse auf der Festlagerseite und
Halterungen fir Kugelgewindetriebmuttern
mit Fiihrungswagen sowie Verbindungseinhei-
ten.

Mahr verldsst sich seit 2007 auf MISUMI-Pro-
dukte. Die Entscheidung fiel auf das japanische
Unternehmen mit Europazentrale im deutschen
Schwalbach am Taunus aufgrund der enormen
Produktvielfalt, Qualitdt und Verfigbarkeit so-
wie der Mdglichkeit, samtliche Komponenten
in bis zu 0,01 Millimeterschritten frei konfigu-
rieren zu kénnen. AuBerdem sprach das gute
Preis-Leistungs-Verhaltnis fur MISUMI. Neben
der Produkt- und Abmessungsvielfalt schatzt
Dr. Lotz vor allem die Transparenz des Kata-
logs sowie die schnelle Auftragsbearbeitung
und Termintreue des Anbieters. ,MISUMI ist
ein zuverlassiger Partner mit einer sehr groBen
Auswah! hochwertiger feinwerktechnischer
und Maschinenbaukomponenten. Das Preis-

Leistungs-Verhaltnis ist sehr gut, die Lieferzei-
ten sind kurz und verlasslich und die Qualitat
stimmt immer”, so Dr. Lotz. MISUMI hilft ihm,
die Entwicklungszeit von Messgerdten zu re-
duzieren. Zudem kann der Dokumentations-
und Verwaltungsaufwand minimiert werden,
da es sich bei Kaufkomponenten in der Regel
um Wiederhol- und Gleichteile handelt. Die
Mahr-Konstrukteure schatzen vor allem die
Mdglichkeit zum Download von CAD-Daten.
Damit kénnen Komponenten und Baugrup-
pen mit ihrer korrekten Geometrie schnell in
die Konstruktion integriert werden, um offene
Fragen beispielsweise hinsichtlich Bauraum
und Kollisionsgefahr zu klaren. Zeitaufwandige
und fehlerbehaftete Nachkonstruktionen der
Komponenten nach Zeichnungen oder Daten-
blattern entfallen damit. Dr. Lotz und seine
Kollegen schatzen an MISUMI aber auch die
menschliche Seite der Zusammenarbeit: ,Bei
Fragen und Bestellungen stehen uns kom-
petente Ansprechpartner zur Verfligung, die
samtliche Bestellungen kontrollieren und sogar
bei Tippfehlern telefonisch nachfragen. Das
schétzen wir an MISUML.”

Ubrigens: MISUMI liefert ab einer
Bestellmenge von einem Stiick ohne
Mindermengenzuschlag und inner-
halb Deutschlands auch ohne Fracht-
kosten.

Mechatronlc News ‘ Kdhber - Partrer

Die global operierende Mahr-Gruppe
ist weltweit der drittgroBte Herstel-
ler mit einem kompletten Angebot an

UBER MAHR

Fertigungsmesstechnik. ~ Mahr-Mess-
gerate — vom Messschieber bis hin
zum optisch-taktilen Formmessgerat
im Nanobereich — werden in der Au-
tomobilindustrie, im Maschinenbau,
in feinwerktechnischen und optischen
Betrieben sowie in Wissenschaft und
Forschung eingesetzt, um kleinste
Langen-, Form- und Oberflachenabwei-
chungen an Werkstlicken zu messen. In
nahezu allen Bereichen der Investitions-
und Produktionsguterindustrie  sind
messtechnische Innovationen von Mahr
wegbereitend flir den weiteren techni-
schen und wirtschaftlichen Fortschritt.

Y MiSUM:;

MISUMI Europa GmbH
Katharina-Paulus-Str. 6
DE-65824 Schwalbach/Ts.
Tel.: +49 (0) 61 96 77 46-0
verkauf@misumi-europe.com
http://mag29.misumi.de
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SENSOREN
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www.contrinex.de [E]4

JENSEITS DES
STANDARDS

Die Sensoren der Serie 500 tragen dank
ihres extrem groBen Schaltabstands zur
Minimierung von Stillstandszeiten und
somit Ausfallkosten bei. Des Weiteren
liefern sie exzellente Ergebnisse bei
schwierigen Sensorapplikationen.

CONTRINEX)

sensors for peak performance

CONTRINEX GMBH
Lotscher Weg 104
D-41334 Nettetal

Tel.: +49 (0) 2153 7374-0
info@contrinex.de
www.contrinex.de

KONTAKT
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Contrinex legte bereits vor vielen Jahren mit
der Serie 500 den Grundstein fiir verbesserte
Sensortechnologie, mit welcher Schaltabstdnde
bis zum Vierfachen des Normwertes erreicht
werden. Der patentierte Condist®-Oszillator
ermoglicht diese auBergewdhnlichen Abstan-
de. Er besitzt im Vergleich zu konventionellen
Schwingkreis-Oszillatoren  eine  wesentlich
verbesserte Stabilitdt gegen Umwelteinflis-
se, vor allem Temperaturen. Damit kann der
Schaltpunkt hin zu groBeren Schaltabstéanden
verlagert werden. Mit Integration der ASIC-
Technologie (Application Specific Integrated
Circuit) konnte Contrinex nochmals eine erheb-
liche Performanzverbesserung erzielen. Durch
die verringerte Anzahl von Bauteilen minimiert
sich auch das Ausfallrisiko. Zudem konnten die
EMV-Stabilitdt und die Vibrationsresistenz ver-
bessert werden.

Die Sensoren der Serie 500 detek-
tieren mit Hilfe dieses Verfahrens
nahezu unabhangig von der Ob-
jektgroBe. Daher erkennen sie auch &
langliche filigrane Objekte wie Std- [
be oder Drahte besonders gut. Auch #
nicht-ferromagnetische Metalle
werden noch bei groBen Distan-
zen erfasst, was bei Applikationen |
mit variierenden Objekten ein gro-

Mechatronlc News a Kdhber - Pariner

Ber Vorteil ist. Selbst Kohlefaser kann mit der
Serie 500 problemlos erkannt werden. Dies
ist die Grundvoraussetzung fiir einen automa-
tisierten Prozess und damit ein erster Schritt
in Richtung kommerzieller Nutzung dieses
. Zukunfts”-Materials.

60 bis 80 % aller Ausfdlle von induktiven
Sensoren resultieren aus mechanischen Be-
schadigungen. Die einfachste und effizienteste
Lésung, um dieses Ausfallpotential zu ver-
ringern, ist die VergroBerung des Abstands
zwischen Sensor und Gefahrenquelle. Mit Hilfe
der Serie 500 ist somit eine Stillstandszeitverrin-
gerung von bis zu 60 % mdglich.

All diese herausragenden Eigenschaften (iber-
zeugten bereits viele Sensoranwender in den
verschiedensten Bereichen wie dem Maschinen-
bau, Windkraftanlagen oder der Intralogistik.

. 1 i
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NICHT NUR SAUBER,
SONDERN REIN

Bei der Herstellung von Medikamenten
oder Lebensmitteln sind extrem hohe

Hygieneanforderungen zu beachten.
Gleiches gilt fir die Medizin- und Labor-
technik. Der beriihrungslosen Uberwa-
chung der Fliissigkeitsstrome mithilfe
von Ultraschallsensoren kommt daher
gerade hier eine hohe Bedeutung zu.

Die Sonotec GmbH aus Halle/Saale ist unter
anderem spezialisiert auf Ultraschallsensoren
zur beriihrungslosen Durchflussmessung und
Luftblasendetektion. Ob beispielsweise eine
Rohrleitung mit Flissigkeit oder Fliissiggas ge-
fullt ist oder nicht, erkennt der Ultraschallgrenz-
schalter SONOCONTROL 15 schnell und ge-
nau. Der Kompaktsensor zur berlihrungslosen
Messung durch eine Rohrwand hindurch dient
unter anderem zum Pumpenschutz sowie zur
Uberwachung von Abfiillanlagen. Die verein-
fachte Montage des Zwei-Leiter-Systems kann

sogar bei laufendem Anlagenbetrieb erfolgen.
Eine neue Rohrbefestigung aus Kunststoff er-
mdglicht die schnelle und einfache Versetzung
des Kompaktsensors, der insbesondere in der
Pharmazie und Feinchemie Anwendung fin-
det. Fir den Einsatz in explosionsgefahrdeten
Bereichen bietet Sonotec eine spezielle Ex-
Schutz-Version an.

Ebenfalls in Abflllanlagen einsetzbar sind die
Ultraschallsensoren der neuen SONOCHECK
ABDO7-Baureihe. Mit diesen Clamp-On-Sen-
soren zur Luftblasendetektion bedient Sonotec
den Trend zu immer kleineren medizinischen
und labortechnischen Geraten. Die Sensoren
sind mit einer Breite von lediglich 25,2 Millime-
tern, einer Hohe von 17,8 Millimetern und einer
Tiefe von 12,7 Millimetern nur halb so groB wie
herkdmmliche Luftblasendetektoren und damit
auch flr den Einsatz in mobilen Geraten pra-
destiniert. In puncto Leistung stehen sie ihren
groBen Kollegen, den ebenfalls nicht-invasiven
Ultraschallsensoren SONOCHECK ABDO5 und
ABDOG, aber in nichts nach. Wie alle Sensoren
der SONOCHECK-Baureihen erkennt auch der
kleinste Luftblasendetektor Gas- oder Luftbla-
sen in flUssigkeitsdurchstrdmten Schlduchen
und Messkammern schnell, zuverldssig und
bertihrungslos.

Bei der automatischen Fliissigkeitszufuhr spielt
neben der Gasblasenfreiheit auch die korrekte
Dosierung und FlieBgeschwindigkeit eine ent-
scheidende Rolle. Hierfiir bietet Sonotec zwei
unterschiedliche, verschleiBfreie Sensortypen
an: Die Clamp-On-Gerate der SONOFLOW
C0.55-Reihe zur bertihrungslosen Messung

Mechatronlc News ‘ Kahler + Partner

ULTRASCHALLSENSORIK

des Durchflusses schalltransparenter Flissig-
keiten in flexiblen Schlduchen und die hochauf-
|6senden kompakten Inline-Sensoren der Serie
SONOFLOW IL.52 fir schnelle Dosiervorgénge

und die Messung kleinster Durchflussmengen.
Clamp-On-Sensoren eignen sich insbesondere
flir Prozesse mit giftigen oder korrosiven Medi-
en sowie strengen hygienischen Vorschriften.
Sie messen hochgenau — unabhéngig von
Medien- und Schlauchfarbe. Der Schlauch wird
einfach in den Sensor geklemmt. Ein Koppel-
medium ist nicht erforderlich. Noch praziser als
der SONOFLOW C0.55 messen die bevorzugt
in der Analyse- und Dosiertechnik eingesetz-
ten Inline-Systeme: Die relative Genauigkeit
des SONOFLOW IL.52 im Messbereich von
5-100 % liegt bei 2,5 %. Mit seinem tem-
peraturstabilen Gehause aus PEEK kann sich
der hochauflésende Inline-Kompaktsensor
SONOFLOW IL.52 problemlos dem Sterilisati-
onsprozess unterziehen.

SONOTEC %

SONOTEC Ultraschallsensorik
Halle GmbH

Nauendorfer StraBe 2

06112 Halle (Saale)

Tel.: +49 (0)345 13317-0
sonotec@sonotec.de
www.sonotec.de
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VISUALISIERUNG

A

BILD HOCH DREI

Bilder informieren, erklaren und
sprechen ihren Betrachter direkt
an - schneller und unmittelbarer
als ein Text. Visuelle Darstellungen
sind deshalb ein unverzichtbares
Marketinginstrument. Eine beson-
ders hochwertige und innovative
Prasentation von technischen Pro-
dukten, Systemen und Maschinen
bieten 3D-Visualisierungen.

Der Einsatz von Computergrafik ermég-
licht die Darstellung von Prozessen und
Ablaufen, die fur die reale Kamera nicht
oder nur mit groBem Aufwand zugénglich
sind. Auch kdnnen die Funktionen techni-
scher Produkte auf diesem Wege am ,ge-
schnittenen” Bauteil dargestellt werden.

Mit speziellen 3D-Tools lassen sich selbst
aus unspektakuldren CAD-Daten je nach
Bedarf reduzierte, sachliche Infografiken
oder Produktdarstellungen entwickeln,
die in ihrer Brillanz, Detailtreue und d&s-

thetischen Anmutung oft sogar weit tber das
hinausgehen, was Fotografie leisten kann.
.Die spezielle Herausforderung der dreidimen-
sionalen Darstellung ist es, die Details kom-
plexer Produkte und Prozesse anschaulich zu
machen”, so der 3D-Grafiker Benjamin Goutte
bei Kohler + Partner.

Objekten nahezu beliebige Oberflachenstruk-
turen zu verleihen, ist dabei nur eine von un-
zahligen Gestaltungsmaglichkeiten. Uber die
Verwendung im Print- bzw. statischen Bereich
hinaus kann 3D noch viel mehr: Bauteile, Ma-
schinen oder Systeme lassen sich animieren,
Prozesse simulieren und durch virtuelle Ka-
merafahrten eindrucksvoll visualisieren — Dar-
stellungen, die sich vor allem fiir vielfaltigste
Internetanwendungen eignen.

Ein weiterer Vorteil ist vor allem fiir das Timing
von MarketingmaBnahmen von Bedeutung:
Abbildungen oder sogar animierte Trailer las-
sen sich noch vor Fertigstellung des Prototypen
bereits in der Entwicklungsphase eines Pro-
dukts realisieren.
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Eine 3D-Visualisierung erméglicht auch dem
Nicht-Fachmann einen verstandlichen Ein-
blick in konstruktive Gegebenheiten, indem
ein Produkt in vielfaltigen Varianten darge-
stellt und animiert werden kann

Mit professionellen 3D-Konvertierungs-, Mo-
delling- und Rendering-Tools als Schnittstelle
zu samtlichen CAD Programmen werden 3D-
Daten visualisiert.

3D-Darstellungen,
made by Kohler + Partner:

Beispielprojekte, die wir fiir unsere
Auftraggeber realisiert haben,
finden Sie unter www.koehler-
partner.de/leistungen/3d-illus-
tration/ oder direkt iiber den
QR-Code

KOHLER +PARTNER

Management Marketing Kommunikation
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KEYENCE IN KURZE

Das international tatige Unternehmen Keyence ent-
wickelt seit seiner Grindung 1974 Produkte fUr die
industrielle Fabrikautomation und gilt heute als Welt-
marktflhrer im Bereich der optischen Sensorik und
Hochprazisions-Messtechnik.  Weltweit  beschéftigt
das Unternehmen, dessen Portfolio Sensoren, Mess-
systeme, industrielle Bildverarbeitung, Lasermarkier- Ve N

systeme, Profilprojektoren und digitale Mikroskope

umfasst, heute mehr als 3.000 Mitarbeiter.
www.keyence.de
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Im Sinne des Anwenders

Komplexe BV-Aufgaben mit Vision-Sensor einfach realisieren

Bisher lieBen sich hochkomplexe Abfragen nur mit aufwéndiger Sensorik erfassen und losen
— und selbst diese Vorgehensweise gestaltete sich schwierig. Probleme zeigen sich oft durch
die verwendeten Materialien, Farben, die Oberflichen-Beschaffenheit und Winkel der Werk-
stiicke. Mit dem neuen Vision-Sensor der Modelireihe IV von Keyence lassen sich Lésungen
fiir komplexe Aufgaben einfach realisieren — ohne Expertenwissen im Bereich Bildverarbei-
tung. Wichtig waren dem Unternehmen bei der Produktentwicklung vor allem die Benutzer-

freundlichkeit und Prozessstabilitat.

Die Grundlage fUr eine stabile und sichere Ob-
jekterfassung ist ein scharfes Bild. Fur scharfe
und optimal ausgeleuchtete Bilder sorgen ein
prazises Objektiv und eine integrierte Beleuch-
tung, mit der die Standardversion der Senso-
ren bereits ausgestattet ist. Durch die automa-
tische Fokussierung gestaltet sich auch das
Handling fir den Anwender einfach. Belich-
tungszeiten und Beleuchtungsstérke kénnen
durch einen neu entwickelten Algorithmus in
einem Bedienschritt eingestellt werden. Somit
ist es fUr jeden Anwender mdglich, klare Auf-
nahmen als Grundlage fir die L&sung seiner
Applikationen zu erstellen.

Per Navigation zur BV-Losung

Um das komplette System einzurichten, folgt
der Anwender der einfachen Navigation auf
einem separaten Touch-Panel oder nutzt die
Navigations-Software auf seinem PC. Hierbei
folgt er dem Einrichtungsablauf von der One-
Touch-Aufnahme bis zum Konfigurieren der
Ausgabe. Durch den einfachen Aufbau des
Vision-Sensors kann die Abfrage bereits nach
etwa einer Minute gestartet werden, ohne
Handbucher zu Rate ziehen zu mussen.
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Eine Neuentwicklung stellt die automati-
sche Systemeinstellung dar. Hierbei unter-
teilt der Anwender mehrere Referenzbilder in
i.0./n.i.0.-Bilder, wodurch der Vision-Sensor
Grenzwerte und Parameter automatisch auf
die optimalen Werte einstellt. Die verwendeten
Bilder der Abfrage kdnnen hierbei direkt aufge-
nommen oder von einem USB-Speicher ein-
gelesen werden.

Die Auswertung der Bildinformation kann
zum einen auf der Umrissbeurteilung basie-
ren. Bei diesem Verfahren wird der Grad der
Ubereinstimmung eines Objekts durch die re-
gistrierten Umrissinformationen aus einem Re-
ferenzbild Uberprift. Helligkeitsunterschiede
oder individuelle Abweichungen bei der Ober-
flachenbeschaffenheit werden automatisch
erkannt und verlieren so ihren stérenden Ein-
fluss. Bei der Flachenerkennung wird die Bild-
information anhand der Pixelanzahl zur hinter-
legten Referenzflache ausgewertet.

Zum anderen kann man das Farbsystem
nutzen, um die Bildinformation auszuwer-
ten. Hier erfolgt die Auswertung anhand der
festgelegten Farbe, beim S/W-System wird
die Helligkeit anhand der binérisierten Fla-

chen beurteilt. FUr eine korrekte und fehlerfreie
Auswertung verfigt der Vision-Sensor von
Keyence Uber eine automatische Positionskor-
rektur. Diese greift auch bei hohen Geschwin-
digkeiten ein, wenn das Objekt nicht optimal
ausgerichtet ist und korrigiert die Aufnahme fr
eine fehlerfreie Auswertung.

Uberwachung via Ethernet
Um den Vision-Sensor in jede Produktions-
straBe integrieren zu konnen, lasst sich die
Modellreihe IV per Ethernet einrichten und
Uberwachen oder Uber ein separat erhéltliches
Touch-Panel einfach einstellen und bedienen.
Zusatzlich 18sst sich eine Statistikfunktion ein-
richten, die die Ergebnisse der Erkennungen
selbst bei laufenden Prozessen aufzeigt.

Der Vision-Sensor entspricht Schutzart
IP 67 und lasst sich somit in staubiger und
feuchter Umgebung einsetzen. Bei den vier
angebotenen Modellen lassen sich Erfas-
sungsabstande von 50 bis zu 2.000 mm rea-
lisieren. Um Schwierigkeiten bei der Objekter-
fassung zu reduzieren, ist ein Domlichtaufsatz
fir eine homogene Ausleuchtung sowie je
nach Anwendung ein Polarisationsfilter- oder
Infrarot-Polarisationsfilteraufsatz erhaltlich. Ne-
ben der Ethernet-Schnittstelle verfigen alle
Systeme zusatzlich Uber sechs Eingange und
vier Ausgange, denen spezielle Aufgaben und
Funktionen zugewiesen werden kdnnen.

Keyence Deutschland GmbH, Neu-Isenburg
Tel.: +49 6102 36 89 256
www.keyence.de
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Saubermann sucht Hygiene-Applikation

Sensorldsungen fiir die Lebensmittelindustrie

Lebensmittelskandale kdnnen verheerende Auswirkungen haben.

Daher genieBt das Thema Lebensmittelsicherheit in der Produktion

besondere Bedeutung. Auch auf Sensorebene spielt die Hygiene eine

zentrale Rolle, sodass eine neue Sensorlfsung aus einem Guss

einfache Standardkonstruktionen ablost.

Die Lebensmittelsicherheit z&hlt zu den wich-
tigsten Aufgaben des Verbraucherschutzes.
Sie umfasst alle MaBnahmen, die sicherstel-
len sollen, dass Lebensmittel fur den End-
verbraucher zum Verzehr geeignet sind und
keine gesundheitlichen Beeintréachtigungen
von ihnen ausgehen. Die Einhaltung der Hygi-
ene genieBt daher in der Lebensmittelproduk-
tion oberste Prioritdt. Auch die eingesetzte
Sensorik muss dem Anspruch an Hygiene
gerecht werden. Doch meist werden Sen-
soren mit separater Befestigungstechnik an
Maschinen und Anlagen montiert. Das heif3t
Sensor, Befestigung und Verkabelung sind als
Einzelteile in der Anlage erkennbar und bieten
Bakterien und Keimen eine potenzielle An-
griffsflache.

Systemldsung mit Schutzschild

aus Edelstahl

Um den Hygienevorschriften zu entsprechen,
entwickelte Wenglor Sensoren, die nach ihnrem
Einbau in Maschinen und Anlagen weniger
anféllig fur Verunreinigungen sind. Ergebnis ist
die Baureihe Inoxsens, die den speziellen An-
forderungen der Food&Beverage- sowie der
Pharmaindustrie gerecht wird. ,Hinter Inox-
sens steht kein einzelnes mechanisches Bau-
teil mehr, sondern ein gesamtes System aus
Sensor, Schutzgehause und passender Be-
festigungstechnik®, erklart der Produktverant-
wortliche Alfons Diemer das Konzept.

Die Produktentwickler behielten zwar be-
wahrte Sensorfunktionen bei, statteten den
Sensor aber mit einem robusten, laserge-
schweiBten Edelstahlgehduse aus. Das Be-
sondere an diesem Gehause sind seine spalt-
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freien und selbstablaufenden Oberflachen:
Wasser und Schmutz flieBen an dem reini-
gungsmittelbestandigen Edelstahl V4A ab
und hinterlassen keinerlei Schmutzkanten.
Die Sensorik im Inneren bleibt somit gut ge-
schitzt. Neben optoelektronischen und in-
duktiven Sensoren lassen sich so auch Scan-
ner und Vision-Sensoren hygienegerecht in
Maschinen integrieren.

Bei Inoxsens kommen ausschlieBlich FDA-
konforme Materialien zum Einsatz, die ge-
sundheitlich unbedenklich sind. Somit k&n-
nen weder Einwirkungen von auBen dem
Sensor schaden, noch geht vom Sensor
selbst eine Gefahr aus — fUr das Unternehmen
Ribbeck ein ausschlaggebendes Kriterium,
sich fUr diese Sensoren zu entscheiden. Das
Unternehmen aus Schleswig-Holstein hat
sich auf den Bereich Fulltechnik spezialisiert
und beliefert Lebensmittelproduzenten mit
voll automatisierten Schalenversiegelanlagen,
sogenannten Tray Sealern, flr beispielsweise
FertigmenuUs, Feinkost, Fleisch, Fisch, Wurst-
waren oder Snacks.

In der Praxis bewahrt:

fugen- und kantenlose Bauweise

Thorsten Mense, der seit 15 Jahren die Abtei-
lung Elektrotechnik und Automatisierung bei
Ribbeck leitet, kennt die speziellen Hygiene-
Anforderungen an die eingesetzte Sensorik.
Er lieB deshalb Inoxsens-Sensoren in Versie-
gel- und Verdeckelungsanlagen einbauen, um
den laufenden Produktionsprozess zu Uber-
wachen und eine gleichbleibend hohe Pro-
duktqualitét in der Versiegel- und Verdecke-
lungsanlagen sicherzustellen. So kommen an

einer lebensmittelverarbeitenden Maschine,
die Schalen fur Fertiggerichte auf einer Trans-
portbahn beférdert, insgesamt sechs Spie-
gelreflexschranken der  Inoxsens-Baureihe
zum Einsatz.

Bei den mit Rotlicht arbeitenden Sensoren
sind Sender und Empfénger in einem einzi-
gen Gehause untergebracht und benétigen
zu ihrer Funktion einen Reflektor. Wird der
Lichtstrahl zwischen Sensor und Reflektor
durch ein Objekt — in diesem Falle eine Siegel-
schale — unterbrochen, schaltet der Ausgang.
Ein Stopper bringt daraufhin die Schalen auf
dem Sammelband in die richtige Position, be-
vor schlieBlich die Schalendeckel automa-
tisch aufgetragen werden.

Zwischen den einzelnen Produktionsvor-
gangen lasst sich die Anlage problemlos rei-
nigen. Die Sensoren trotzen durch Schutzart
IP68 und IP69K sowohl Hochdruck als auch
Chemikalien. ,Aufgrund des hermetisch ge-
schlossenen Sensorgehduses kdnnen wir
die erforderlichen Reinigungsprozesse in ei-
nem einzigen Schritt erledigen, ohne dass die
Sensorik einer Sonderbehandlung bedarf”, so
Mense abschlieBend.

Autor
Tobias Zeller, Pressereferent

Wenglor Sensoric GmbH, Tettnang
Tel.: +49 7542 5399 0
www.wenglor.com
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Gesund, aber sicher!

Prozesssensoren fiir die Lebensmittelproduktion

Um in der Lebensmittelproduktion eine
gleichbleibende Produktqualitat sicherzu-
stellen, miissen MessgréBen wie Temperatur
und Druck (iberwacht werden. Allerdings
stellt jeder Bereich andere Anforderungen an
die zur Messung benétigten Temperaturfiih-
ler und Druckmessumformer — so auch

in der Pasteurisierung von Obst- und

Gemiiseséften.

In der Lebensmittelindustrie kommen Mess-
gerate zum Einsatz, fur die zum Beispiel in
Bezug auf die Materialien spezielle Anfor-
derungen gelten. Die Werkstoffe mussen,
wenn die aus ihnen gefertigten Teile in direk-
ten Kontakt mit Lebensmitteln kommen, ge-
sundheitlich unbedenklich sein. Hierzu gibt es
spezielle Verordnungen und Standards, wie
die EU-Rahmenverordnung flir Bedarfsge-
genstande ,Verordnung (EG) Nr. 1935/2004
. Uber Materialien und Gegenstande, die
dazu bestimmt sind, mit Lebensmitteln in Be-
rihrung zu kommen ...” oder die Verordnung
(EG) Nr. 2023/2006 ... Uber gute Herstel-
lungspraxis fur Materialien und Gegenstande,
die dazu bestimmt sind, mit Lebensmitteln in
Berlhrung zu kommen. Flr Sensoren, die in
der Lebensmittelindustrie eingesetzt werden,
verwendet Jumo generell Edelstahl 316 L mit
einer Oberflachenrauigkeit <0,8um. Wird fur
die Fertigung von Sensoren Kunststoff bend-
tigt, wie zum Beispiel bei den induktiven Leit-
fahigkeitsmesszellen, kommt FDA-konfor-
mes PEEK zum Einsatz. Fir Dichtungen wird
ebenfalls FDA-konformes Material verwendet.
Bestimmte Anforderungen gelten auch
fUr die Verbindung des Sensors mit der Pro-
duktionsanlage — den Prozessanschluss -,
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vor allem in Hinblick auf dessen Reinigbar-
keit. Wenn der Prozessanschluss nicht gut
zu saubern ist, kdnnen zurtickbleibende Ver-
schmutzungen die nachfolgende Charge ver-
unreinigen. Wichtig flr eine gute Reinigung ist
nicht nur die Auswahl des richtigen Anschlus-
ses, sondern auch dessen korrekter Einbau.
Hierzu gibt es ebenfalls Verordnungen und
Standards, erarbeitet zum Beispiel von der
EHEDG. Fur verschiedene Sensoren bietet
Jumo ein EHEDG-zertifiziertes Adaptersys-
tem an, das die Anforderungen der Lebens-
mittelindustrie erfullt.

FUr den Sensor selbst zahlen neben den
oben genannten &uBeren Anforderungen
auch die inneren Werte wie eine hohe Ge-
nauigkeit, eine kurze Ansprechzeit, eine gro3e
Stabilitat sowie eine leichte Reinigung.

Temperatur- und Drucksensoren

Hinsichtlich Temperatursensoren haben sich
in der Lebensmittelindustrie  weitgehend
Widerstandsthermometer mit Pt100-Mess-
sensoren etabliert. Pt steht hier fir das Edel-
metall Platin, das sich als Werkstoff fur Wider-
standskorper in der industriellen Messtechnik
durchgesetzt hat. Die Zahl 100, der Nenn-
wert, sagt gemaiB DIN EN 60 751 aus, dass

© GuS - Fotolia

bei einer Temperatur von 0°C ein Widerstand
von 100 Q vorliegt. Die Vorteile der Gerate lie-
gen in ihrer hohen Bestandigkeit und der gu-
ten Reproduzierbarkeit der elektrischen Ei-
genschaften. Fur die Elektronik werden in
der Regel hochwertige Edelstahlkdpfe mit
Schutzart IP67 verwendet.

Bei Druckmessgeréaten bilden Sensor und
Messumformer immer eine Einheit. Als Druck-
sensoren werden vorwiegend piezoresistive
Sensoren verwendet. Damit lassen sich die
fUr die Lebensmittelindustrie typischen Mess-
bereiche (0 bis 100 mbar bis 0 bis 25 bar) sehr
gut abdecken. Standardgerate sind flr den
Einsatz bei Medientemperaturen zwischen
—30 und +120°C vorgesehen. Bei CIP-Anla-
gen und sterilisierfahigen Anlagen stehen hy-
gienische Prozessanschlisse optional fir Me-
dientemperaturen bis 200°C zur Verflgung.
Die Genauigkeit von Druckmessumformern
wird im Wesentlichen durch deren Kennlinien-
abweichung und die Mediumstemperatur
bestimmt. Fir den elektrischen Anschluss
stehen je nach erforderlicher Schutzart ver-
schiedene Ldsungen zur Verfigung. Zur Ein-
haltung der Schutzart IP65 genlgt eine Lei-
tungsdose gemaB DIN EN 175 301. Um die
Schutzart IP67 zu erflllen, wird entweder ein
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Der Lebensmittel-Temperaturfiihler
zeichnet sich durch eine hohe Bestén-
digkeit und eine gute Reproduzierbar-
keit der elektrischen Eigenschaften aus.

Der Druckmessumformer hélt Tempera-
turen von -30 bis +120 °C stand.

Anschluss mit fester Anschluss-
leitung oder ein M12-Rundste-
cker verwendet.

Prozesssicherheit in der
Pasteurisierung

Bei der Pasteurisierung werden
Lebensmittel, beispielsweise
Orangensaft, einem Erhitzungs-
prozess unterzogen, um sie halt-
bar zu machen beziehungsweise
um Keime abzutdten, die die
Haltbarkeit des Lebensmittels
wesentlich  verklrzen wuUrden.
Wahrend des Prozesses wird
das Lebensmittel auf eine vorge-
gebene Temperatur erhitzt und
Uber einen definierten Zeitraum

hinweg auf diesem Wert gehalten. Die wichtigste
MessgroBe ist hierbei die Temperatur. Sie wird in
diesem Prozess, der in der Regel in einem Platten-
oder Roéhrenwéarmetauscher stattfindet, an mehre-
ren Punkten gemessen. Die Haufigkeit der Messun-
gen hangt allerdings vom Lebensmittel und von der
GroBe des Warmetauschers ab.

Auch die Druckmessung findet beim Pasteuri-
sieren Anwendung. Durch sie verschafft man sich
auch im Leckagefall Prozesssicherheit. Wenn man
die Leitung mit dem pasteurisierten Lebensmittel mit
leicht erhéhtem Druck beaufschlagt, kann im Le-
ckagefall nur das pasteurisierte Lebensmittel zum
unpasteurisierten gelangen und sich mit diesem ver-
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Passion for Sensors
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mischen — und nicht umgekehrt. Das unpasteuri-
sierte Lebensmittel beziehungsweise der Mix durch-
lauft dann den Pasteurisierungsprozess erneut — die
Produktion von Fehlchargen wird somit reduziert.

Autorin
Christina Hoffmann,
Branchenmanagerin Pharma & Food

Jumo GmbH & Co. KG, Fulda
Tel.: +49 661 600 30 - www.jumo.net

10 Millimeter Wandstdrke
500 Meter Leitungslange

2 500 V Isolationstestigkeit
100 000 Stunden Lebensdauer

So baut man heute HeavyDuty-Drehgeber.

Eine
INNOVATION
& von Baumer

Auch wenn Sie besonders kraftvolle und unempfindliche Komponenten
bendtigen, miissen Sie nicht auf kompaktes Design und einfache Montage
verzichten. Unser HOG 86 ist fir viele Anwendungen der ideale, unverwstliche
Drehgeber, zum Beispiel in Kranaanlagen oder Stahlwerken.

Mehr Uber die Vorteile des HeavyDuty-Drehgebers HOG 86 erfahren Sie hier:
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www.baumer.com/HOG86
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Purer Trinkgenuss

-
Sensoren sorgen fiir Lebensmittelsicherheit in dgi@gmﬂgbeituﬂg—?’* =

Die Lebensmittelsicherheit ist ein sensibles
Thema. Um bei der Milchverarbeitung auf
Nummer sicher zu gehen, priifen hygiene-

gerechte Sensoren in jedem Verarbeitungs-

schritt Temperatur, Druck und Fiillstand.

Die Nahrungsmittel- und Getrankeindustrie
stellt seit jeher besondere Anforderungen an
die industrielle Fertigung. Einerseits soll sie ef-
fizient und wirtschaftlich sein, zeitgleich aber
auch den hohen Anforderungen an eine hy-
gienische, gesunde und nahrungsmittelver-
tragliche Verarbeitung gerecht werden. Hinzu
kommt, dass die Forderung der Verbraucher
nach stetig steigender Qualitat bei zumindest
konstantem Preisniveau diese Anforderungen
weiter steigen lasst.

Seit nunmehr 20 Jahren arbeitet Baumer
mit fhrenden Nahrungsmittelherstellern und
Maschinenbauern zusammen, um Messme-
thoden und Sensoren zu entwickeln, die die
speziellen Anforderungen erfullen. Um als
Hersteller in die Branchen hineinliefern zu
durfen, mussen alle erforderlichen Zulassun-
gen wie die EHEDG oder 3A vorhanden sein.
Da Baumer seine Produkte entsprechend

zertifiziert hat, werden diese in allen Be-
reichen der Nahrungsmittelproduk-
tion — Processing (Nahrungsmit-
telproduktion),  Abflllanlagen,
Lagerung von Nahrungsmit-
teln und FUll- und Abflllan-

Die Temperatur im Vorratstank
wird mit den digitalen Thermometern
Combitemp gemessen.

lagen — eingesetzt. Hervorzuheben sind hier
die Druck- und Temperaturmessung sowie
die Flllstands- und Leitfahigkeitsmessung.
Eingesetzt werden elektronische und mecha-
nische Messverfahren. Wichtig ist in diesem
Zusammenhang, dass neben standardisier-
ten Produkten oftmals auch Produkte nach
Kundenwunsch neu entwickelt werden, um
dessen spezifische Anforderungen zu erfll-
len.

Eine weitere Entwicklung in der Nahrungs-
mittelindustrie, die die Hersteller industriel-
ler Komponenten und L&sungen beeinflusst,
ist die stetig fortschreitende Globalisierung
in der Produktion von Nahrungsmitteln. War
der Markt vor Jahren noch durch eine starke
Exporttatigkeit gepragt, gibt es heute welt-
weit vernetzte Produktionszentren, die lokale
Mérkte versorgen. Fur den Messtechnik-Her-
steller hei3t das, seine Aktivitaten ebenfalls in-
ternational auszurichten.

Damit die Milch wird, was sie ist

Die Milch wird vom landwirtschaftlichen Be-
trieb angeliefert. Hierbei missen die Tempe-
ratur und der Fullstand stetig Gberwacht wer-
den, zum Beispiel mit dem Drucktransmitter
Flexbar HRT und der Anzeige Flexview oder
dem Manometer MEX5 mit hygienischem
Prozessanschluss von Baumer. Das Tempe-
ratur-Messsystem Combitemp mit schnell
reagierendem Fuhler und Flexview-Anzeige
misst die Temperatur, damit die Milch nicht
verdirbt. Weiterhin ist beim Abpumpen der
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Milch aus dem LKW darauf zu achten, dass
die Luft von der Milch getrennt wird. Das heif3t
entstandene Luftblasen mussen entfernt und
der Druck und Fullstand gemessen werden.
Der Drucktransmitter Flexbar HRT mit Flex-
view-Anzeige, ausgestattet mit einem hygie-
nischen Prozessanschluss, misst den Druck,
der hygienegerechte Fullstandschalter LFFS
den Fullstand.

Bevor die Milch in den Lagertank gepumpt
wird, muss sie in einem Warmetauscher ge-
kuhlt werden. Auch bei diesem Vorgang wird
die Temperatur sténdig Uberwacht. Wahrend
der Zwischenlagerung wird eine hydrostati-
sche Fullstandmessung durchgefihrt. Das
heiBt, man bestimmt den hydrostatischen
Druck, der durch die Héhe der FlUssigkeits-
saule erzeugt wird. Der gemessene Druck ist
somit ein direktes MaB fur den Fullstand und
die Hohe der Flussigkeit Uber dem Sensor.
Verwendet werden hier aus dem Hause Bau-
mer: Sicherheitsschalter, die Drucktransmitter
Flexbar HRT, Combitemp-Messsysteme so-
wie LFFS-Fullstandschalter.

Nun folgt die Pasteurisierung, bei der die
Milch in einem Schnellverfahren auf 72°C er-
hitzt wird, um alle Bakterien abzutéten. Um
die Temperatur genau bestimmen zu kénnen,
ist hier eine schnell reagierende Druck- und
Temperaturmessung mit dem Flexbar HRT,
dem Messsystem Combitemp oder dem
Temperatursensor TE2 notwendig. Nach er-
folgter Pasteurisierung wird die Milch homo-
genisiert, damit sie eine gleichartige Konsis-
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Der Druckmessum-
former Flexbar HRT
bei der Hochdruck-
messung im Homo-
genisierungsprozess

Der Fiillstandschal-
ter LFFS fiir die
konfigurierbare
Fiillstandserkennung
im Pufferbehélter

tenz erhalt. Dabei entstehen Drlcke bis hin
zu 600 bar, die ebenfalls mit dem Flexbar HRT
bestimmt werden konnen. Aber auch die
Flexview-LC-Anzeige oder das Manometer
MEX 5 mit Homogenisierungsanschluss kon-
nen eingesetzt werden.

Im weiteren Verlauf wird der Rahm von der
Milch getrennt. Diese Rahmabschépfung ist
notwendig, um handelsubliche Milchprodukte
herzustellen. Hierzu eignen sich vor allem fol-
gende Produkte von Baumer: Flexbar HRT,
Combitemp oder alternativ der Temperatur-
messumformer TE1. Nachdem alle Verarbei-
tungsschritte abgeschlossen sind, muss die
Milch  nochmals zwischengelagert werden,
bevor sie in Verpackungen oder Flaschen ab-
gefullt werden kann. Wichtig ist auch hier wie-
der die Temperatur- und Fullstandmessung.

Autor
Carl Ebelshauser, Senior Marketing Manager
Process Instrumentation

Baumer GmbH, Friedberg
Tel.: +49 6031 60 07 0
www.baumer.com

SENSORS

lhr Partner fiir:
Temperatur-Messtechnik
Feuchte-Messtechnik
Druck-Messtechnik

das gesamte Programm zur
Messung und Auswertung
aus einer Hand!

B+B Thermo-Technik GmbH
78166 Donaueschingen
info@bb-sensors.com
bb-sensors.com

PRESSURE
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In vielen Herstellungsprozessen ist die

Prozess- und Produkttemperatur eine

wichtige physikalische MessgroBe. Um diese

zu erfassen, bieten sich Infrarot-Pyrometer

an, die beriihrungslos arbeiten und eine

schnelle sowie zuverldssige Beobachtung,

Bewertung und Steuerung von

Prozesstemperaturen ermdéglichen.

Wenn’s mal eng wird

Beriihrungslose Datenerfassung mit Miniaturpyrometer

Speziell fir Anwendungen mit begrenzten Platzverhaltnissen hat Ray-
tek, Experte fur Infrarotsensoren, die kompakte und leistungsfa-
hige MI3-Baureihe entwickelt. Die Sensoren sind laut Unternehmen
mit 28mm L&nge und 14mm Durchmesser die kleinsten eigenstan-
digen Infrarot-Pyrometer der Welt. Sie bestehen aus einem schnellen
Miniaturmesskopf im IP65-Edelstahlgehduse sowie separater Kom-
munikationselektronik — letztere ist wahlweise im Schutz- oder Hut-
schienengehduse untergebracht. Drei verschiedene Typen decken ei-
nen Messbereich von -40 bis 1.650 °C ab und sind wahlweise mit einer
RS485-Schnittstelle bzw. Modbus- oder Profibus-Anbindung erhaltlich.

Eine Besonderheit des Sensors liegt darin, dass der Messwert di-
rekt im Sensorkopf in ein digitales Signal umgewandelt wird und die
Temperaturdaten bereits dort zur Verfiigung stehen. Durch die Kombi-
nation mit Funktionen wie Selbstlberwachung auf Kabelbruch wird die
Datenzuverléssigkeit erhoht. Als OEM-Version l8sst sich der Messkopf
Uber den internen digitalen Bus direkt auf Gerateebene an vorhan-
dene Steuerungssysteme anbinden, eine zusatzliche Kommunikati-
onsbox ist nicht erforderlich. Eine weitere Besonderheit der MI3-Bau-
reihe ist das Mehrkopfdesign. Das heift, es lassen sich bis zu acht
individuell adressierbare Messkopfe an eine MI3-Kommunikationsbox
anbinden — Anschaffungskosten und Installationsaufwand werden so
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minimiert. Zudem kann der Bediener das Gerat einfach parametrie-
ren und bedienen. Die digitale Kommunikation zwischen Sensor und
Box sowie die automatische Kopferkennung ermoglichen auBerdem
die Inbetriebnahme per Plug&Play, ohne dass aufwandige Einstellun-
gen vorgenommen werden mussen. Die robusten MI3-Sensoren bie-
ten gute EMV-Eigenschaften und kénnen in Umgebungstemperatu-
ren bis 120°C ohne zusétzliche Kuhlung eingesetzt werden. Die im
Lieferumfang der Kommunikationsbox enthaltene Software DataTemp
MultiDrop gestattet uneingeschrankten Fernzugriff auf sdmtliche Tem-
peraturdaten des Sensors. Uber die USB-Schnittstelle kénnen sich
Bediener zu Diagnosezwecken bequem vor Ort einloggen.

MI3-Messkdpfe sind fur industrielle Anwendungen geeignet, in de-
nen der Einsatz von berthrungslos messenden Temperatursensoren
bisher aus Platzgrinden nicht méglich war. Da durch das oben be-
schriebene Mehrkopfdesign nur eine Kommunikationsbox fUr bis zu
acht Messkopfe bendtigt wird, fallt der Preis je Messstelle geringer aus
als bei allen anderen marktutblichen Sensoren dieser Klasse.

In der Praxis: Oberflachenveredelung von Kunststoffen

Um verschiedene Abmessungen, Dicken, Texturen und Pragemus-
ter in PVC- und anderen Kunststoffprodukten zu erhalten, wird die
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Ein schneller Miniaturmesskopf im IP65-Edelstahlgehduse sowie separate
Kommunikationselektronik sind die Bestandteile des Miniatur-Pyrometers.

Kunststoffmasse mittels Breitschlitzextrudern zu einem Band ausge-
zogen und anschlieBend durch gekuhlte und beheizte Kalanderwalzen
in mehreren Schritten auf die gewlnschte Breite und Dicke ausgerollt.
Sogenannte Pragekalander bringen dabei eine Oberflachenstruktur
auf. HierfUr wird das Ausgangsmaterial in IR-Heiz6fen auf rund 190°C
erwarmt und thermisch homogenisiert. Uber Rollen gelangt es zum
beheizten Pragekalander, wo es eine produktspezifische Struktur er-
halt. Danach wird das Material in einer Kihlzone abgekuhlt und der
Verarbeitungsprozess damit abgeschlossen. Um eine gleichférmige
Produktqualitat, d.h. konstante Dicke, homogene Graduierung und
Tiefe der Struktur, zu gewéhrleisten und lokale Verbrennungen sowie
Rissbildung zu vermeiden, muss Uber den gesamten Prageprozess ein
konstantes, gleichmaBiges Temperaturprofil beibehalten werden. Er-
laubt sind Abweichungen bis maximal 4 K.

Punktférmig messende MI3-Sensoren, von denen bis zu 12 Stlck
quer zur Vorzugsvorrichtung angeordnet werden koénnen, kontrollie-
ren beim Pragen beispielsweise das Temperaturprofil. So lassen sich
die Temperaturwerte visualisieren und der Bediener kann fortlaufend
die kompletten Temperaturprofile fir alle verwendeten Produktchargen
Uberwachen. Die Prozessparameter werden dabei chargenspezifisch
in der SPS hinterlegt. Produktionsingenieuren steht somit ein kontinu-
ierlich arbeitendes Kontrollsystem fur die gesamte Produktbandbreite
zur Verfuigung. Justagen kdnnen schnell vorgenommen und Anlagen
bei Chargenwechseln schnell eingefahren werden, gleichzeitig werden
die Leerlaufzeiten und die Verwendung von Probematerialien reduziert.
Die Chargenproduktion kann protokolliert und eine konstante Qualitat
der Kunststoffprodukte garantiert werden.

Kurzwellige Modelle punkten bei reflektierenden Oberflichen

Fur anspruchsvolle Anwendungen hat Raytek sein MI3-Programm zur
berlhrungslosen Temperaturmessung um zwei kurzwellige Spektral-
modelle erganzt. Die neuen 1M/2M-Ausflhrungen messen reflektie-
rende Oberflachen genauer als langwellige Infrarotsensoren. Ein ein-
zelnes Modell misst 500 bis 1.800°C (1pum) bzw. 250 bis 1.400°C
(1,6um). Messpunkte lassen sich aus diesem Grund kostenglnstig
einrichten. Die neuen Kurzwellensensoren gewahrleisten eine hohe
Datenzuverlassigkeit, sind einfach zu bedienen und Plug&Play-fa-
hig. Zudem sind sie standardmaBig mit einem Laservisier ausgestat-
tet, liefern eine Aufldsung von 100:1 und haben eine Ansprechzeit von
10ms. Eingesetzt werden die 1M/2M-Temperaturmesskodpfe beim
Kristallzlichten von Solarsilizium, in der sekundaren Metallverarbeitung
und -behandlung und bei Herstellern von Ofen und Heizungen.

Autorin

Andrea Freitag

(gii die Presse-Agentur)
flr Raytek

Raytek GmbH, Berlin
Tel.: +49 30 478 00 80
www.raytek.de
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Innovative

Temperaturmesstechnik.

iTEMP

iTHERM
QuickSens
Tog=<2s

|

iTHERM
StrongSens
Vibration > 60 g

Endress+Hauser
Messtechnik GmbH+Co. KG
Colmarer StraBe 6

79576 Weil am Rhein
Telefon 0 800 EHVERTRIEB
oder 0 800 348 37 87
Telefax 0 800 EHFAXEN
oder 0 800 343 29 36

Sicherheit beginnt mit
der Produktauswahl

Endress+Hauser unterstiitzt seine Kunden
mit einem umfanglichen und exzellenten
Produktportfolio zur Temperaturmessung.

m Einzigartige Sensortechnologie fiir hohe
Langzeitstabilitdt und Prozesssicherheit

m Komponenten fiir die gesamte Mess-
stelle geben Planungssicherheit

m Grafische Konfigurationssoftware ga-
rantiert eine einfache und zeitsparende
Produktauswahl

www.de.endress.com/heisse_formel

£

HANNOVER
MESSE

23.-27 APRIL 2012

Halle 11
Stand C39

Endress+Hauser £7.]

People for Process Automation



siRaytek

A Fluke Company

Kleinstes autarkes
Infrarot-Pyrometer
der Welt

Jetzt mit
Profibus und Modbus®

Plug & Play Konzept:
automatische Kopferkennung

Innovatives Multisensor
Design:
bis zu 8 Kopfe fiir 1 Box

Hochtemperaturmodelle

DIN Rail Gehause fir
Hutschienenmontage

Selbstiiberwachungs-
funktionen

Robuste kostenglinstige
vollvernetzbare OEM-LAsung

www.raytek.de

The Worldwide Leader in
Noncontact Temperature
Measurement
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Neue MFP-Fillstandssensoren
Mit MFP-Sensoren von EGE lasst sich
eine genaue elektronische Fullstandsmes-
sung fir Flissigkeiten wie Wasser, Ol und
Emulsionen sowie Schittgiter und pas-
t6se Medien realisieren. Die Sensoren sind
mit Koaxialsonden oder einfachen bzw. j ;"'f

parallel ausgeflhrten Messstaben erhélt-

lich — letztere und die Koaxialsonden eig- /

nen sich auch fur den Einsatz in Plastik-

behaltern. Die Sensorlange kann passend

zur Anwendung frei gewahlit werden. Dank ihres Messprinzips bendétigen
die Gerate keine beweglichen Teile: Uber eine Sonde wird ein Radarimpuls
ins Medium gefUhrt, der an der Mediumoberflache reflektiert wird. Das re-
sultierende ,Echo” wird ausgewertet und daraus der Flllstand bestimmt.
Dies macht den Sensor unempfindlich gegentber duBeren Einflissen wie
Temperatur, Dichte, Druck oder Staub und gewahrleistet eine hohe Zuver-
lassigkeit sowie eine Genauigkeit von £5mm. www.ege-elektronik.com

Schwebekorper-Messprinzip mit FF-Funktion
Krohne stellt das H250 M40-Schwebe-
korper-Durchflussmessgerat mit Foun-
dation-Fieldbus-Funktion vor. Damit
ist eine komplette Integration in bzw.
die Interoperabilitdét mit Foundation-
Fieldbus-Leitsystemen garantiert. Das —
gilt auch fur bereits installierte Gerate: o
Das modulare Konzept der 2009 vor- i
gesteliten H250 M40 erlaubt auch ein
Nachristen zum Foundation-Fieldbus-
Gerat. Es wird komplett aus dem Feld-
bus gespeist und bietet weit mehr als
bisherige Notldsungen mit Konvertern,
die nur das 4 bis 20 mA-Signal in einen . ]
digitalen Messwert auf dem Bus wandelten. Einer der ersten Abneh-
mer der neuen Variante ist ein Hersteller von Turbokompressoren aus
Deutschland: Er bestellte 240 Geréate in den Nennweiten DN 15 und
DN 25 zur Uberwachung der mehrstufigen Gasdichtungen an insge-
samt 10 Verdichtern, die zur Erdgas-Verflissigung in Australien einge-
setzt werden. Mit der FF-Funktionalitat wird der Status der Dichtungen,
die an den Wellenenden des Kompressors gegen das Prozessmedium
abdichten, direkt ins Leitsystem Ubertragen. www.krohne.de

Neue Absolutsensoren

Siko hat neue Absolutsenso-
ren auf den Markt gebracht.
Der MSA111C wird beson-
ders bei hochdynamischen
Anwendungen in der Direkt-
antriebstechnik eingesetzt.
Hierbei punktet der MSA111C
nicht nur durch die hohe Absolutgenauigkeit von +10pum, sondern auch
durch den analogen Echtzeitkanal (1VS/S), der eine hohe Regeldyna-
mik sicherstellt. Im Genauigkeitsbereich +30 um findet der MSA501 einen
weiten Einsatzbereich im Maschinenbau, in der Holzindustrie, z. B. in Ab-
bundanlagen, wie auch in der Medizintechnik (CT-Scanner). Dieser Sen-
sor bietet eine optionale LD-Schnittstelle, um die Positionswerte auch in
Echtzeit zu erfassen. Die maximale Messléange von tber 10m und die ein-
fache Montage durch den hohen Sensor-/Bandabstand von 1,3mm sind
weitere Pluspunkte fir den MSA501. In der Lager- und Fordertechnik mit
der Anforderung an sehr weite Messstrecken findet der MSA1000 mit einer
maximalen Messlange von 163 m und einer Genauigkeit von +1 mm seinen
Einsatzzweck. www.siko.de

IR-Temperaturmessung in
extremen Umgebungen

Das Quotienten-
pyrometer Optris

CTratio 1M misst die Tem-
peratur berthrungslos im
Bereich von 700 bis 1.800°C. Das
Funktionsprinzip ermoglicht eine
prazise Messung auch bei starken
Einschréankungen des Sichtfeldes,
z.B. durch Dampfe. Damit ist es
besonders gut fur Anwendungen in
rauen Umgebungen, wie in der Me-
tall- und Glasindustrie, geeignet.
Das Messgerat wird bei beson-
ders hohen Umgebungstempera-
turen von bis zu 250°C eingesetzt,
ohne dass eine weitere KUhlung
des Messkopfes notwendig ist. Bei
den eingesetzten Multi-Fibre-Licht-
wellenleitern sind, anders als bei
traditionellen Verbindungen, meh-
rere Glasfasern miteinander verwo-
ben. Dadurch ist die Faser bruch-
stabil und das Pyrometer kann
auch in schwer zugénglichen und
verwinkelten Produktionsbereichen
eingesetzt werden. Lieferbare Ka-
bellangen bis 22m ermdglichen
vielféltige Installationsszenarien.
www.optris.de

Coriolis-Durchflussmesser

Endress + Hauser haben einen
neuen Durchflussmesser vorge-
stellt, der mit Coriolis-Technik ar-
beitet: Promass E 200. Die Cori-
olis-Technologie ermd&glicht eine
hochgenaue und langzeitstabile
Messung von Masse und Dichte.
Ein weiterer positiver Effekt ist
die einfache Montage ohne Ein-
lauflangen. Einziger Hinderungs-
grund fUr einen breiteren Einsatz
war bisher der relativ hohe Preis.
Aus diesem Grund ist der Wunsch
nach einem kostengunstigen Co-
riolis-Standardgeréat entstanden,
das trotzdem alle Grundanforde-
rungen flr die Prozessmesstech-
nik erfdllt. www.endress.com
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Magnetische Heavy-Duty-Drehgeber
Posital hat einen magne-
tischen Heavy-Duty-Dreh-
geber vorgestellt, der als
Edelstahlausflhrung und
als kompaktes Modell er-
héltlich ist. Beide verfU- Dr. Siebert & Kihn GmbH & Co. KG
gen Uber eine gehartete

Welle und bieten so auch

Multifunktions-
bei hochdynamischen Drehzahlen eine optimale Auflageflache flr den Wel- .
lendichtring. Durch diese konstruktive MaBnahme wird tiber die lange Pro- Te m pe ratu rkal | b rato r

duktlebensdauer hinweg wellenseitig Schutzart IP69K gewahrleistet. Auch Mikrobad * Trockenblock * Infrarot * Oberfliche
das Gehduse inklusive Stecker ist dauerhaft hochdruckreinigerfest ausge-
legt — die Sensoren kdnnen also weltweit auch in entlegensten Gebieten
unter extremen Umgebungsbedingungen, so etwa bei groBen Temperatur-
schwankungen und in weiten Temperaturbereichen sowie bei hoher Luft-
feuchtigkeit, eingesetzt werden. Der kompakte, aus Edelstahl gefertigte
Stecker ist mit einer zweifarbigen LED ausgestattet, die speziell bei Dreh-
gebern mit CANopen-Schnittstelle eine effiziente Diagnose ohne zusétzli-
che CAN-Analysewerkzeuge ermdglicht. www.posital.de

Hygienische Druckmittler vorgestellt
Afriso hat im Rahmen ei- |
ner Gesamtzertifizierung ihre
Membrandruckmittler ~ MD
52 (DIN 11864-1, -2, -3),
MD 56 (NEUMO BioControl)
und MD 63 (Varinline/Vari-
vent) einer Prifung durch die
EHEDG (European Hygienic
Engineering Design Group)

unterzogen. Die prozessbe- L
riihrten Taile der Druckmittler . Freude an der Arbeit lasst das Werk

werden hygienegerecht aus — . Al \ | trefflich geraten. (Aristoteles)

hochwertigen Chrom-Nickelstahl (1.4404/1.4435, AISI 316 L) mit ei-
ner spaltfreien Oberflachenglte Ra > 0,8 pm angefertigt. Selbst die
SchweiBnahte entsprechen diesem Mittenrauwert. Zertifiziert wurde
beim Forschungszentrum fir Brau- und Lebensmittelqualitat der TU
Minchen in Weihenstephan. Die Druckmittler MD 52, MD 56 und
MD 63 sind zertifizierte Bauteile nach EHEDG Typ EL Klasse | und
kénnen im eingebauten Zustand gereinigt werden (CIP). Samtliche
produzierten Druckmessgerate wie Manometer, Druckmessumfor-
mer und Druckschalter kdnnen stoffschllssig durch Schweien mit
den Druckmittlern verbunden werden. www.afriso.de

Fur Ihre Qualitatssicherung!

www.Sika.net

Intelligenter Drucksensor fiir Medizin- und Klimatechnik
Der  Differenzdrucksensor
MIS-3600 ist ein intelligenter
piezoresistiver Drucksensor
mit einem integrierten ASIC.
Der signalkonditionierte
ASIC besteht aus einem 16 Bit AD Konverter mit einem integrierten 512 bit
OTP Speicher. Der Sensor wird ab Werk kalibriert und temperaturkompen- -
siert. Dabei werden alle Werte/Faktoren im OTP Speicher abgelegt, sodass Feuchtemesstechnik high quality
man mit einem externen Mikroprozessor einfach auf die Rohdaten zugrei-
fen und den Sensor optimal in den Prozess einbinden kann. Der MIS-3600

Besuchen Sie uns auf der Anuga FoodTec

kann entweder mit einem SPI oder einer I2C Schnittstelle geordert werden. Halle 10.1 Stand A051

Der Differenzdrucksensor MIS-3600 wird mit 2 bis 3.6V dem Anspruch nach G a =

einer geringen Spannungsversorgung gerecht und findet mit einer Grund- UUU :{R\B{% www.galltec-mela.de
flache von 15 x 17 mm auch im engsten Raum Platz. www.pewatron.com
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Temperaturtransmitter

TXDIN1600T LT
Temperatur- ]
Transmitter e
mit 1
Universal- e
eingang e |

o
* DIN-Schienen- E

Montage
* Ausgang 0/4-20 mA
aktiv oder passiv,
0-10 V oder £10 V
* Dreifach galv. Trennung von
Eingang, Ausgang, Versorgung
* DC/AC-Versorgung
* Digitale Filter
¢ USB-programmierbar

www.omega.de/tr/txdin1600t.html v

TX12/TX13 Transmitter
fiir die Kopfmontage

* Thermoelementtypen J, K, T, E,
R, S und N sowie mV

* Pt100 2- oder 3-Leiteranschluss

* Ausgangssignal 4-20-mA

* Einfache Programmierung tber
Tasten

£
E
=
o
<
f]
s
o
°
o
-}
@
£
J

TX-M12-RTD Transmitter fur
Widerstandstemperatur-
fihler mit M12-Anschluss

Ausgang
4-20 mA oder
0-10V

M12-Anschluss
fur Pt100, Pt500,
Pt1000, 2- oder 3-
Draht

* Temperaturbereich

-200 bis +850°C
» Genauigkeit +0,2°C

+0,05% Ausgang
 Temperaturdrift von 0,0025%/°C
* 5 Mess/sec

www.omega.de/tr/tx-m12-rtd.html v

OM-EL-USB Datenlogger
flir Temperatur

(=

* OM-EL-USB-2-LCD

mit LCD-Anzeige

-35 bis 80°C, 0 bis 100% r. F.
* OM-EL-USB-TC

fiur Thermoelemente J, K, T

P{ cﬁ&‘(ccfnhr'k:-
A Fr S

www.omega.de/tr/omel.html v

Eine gute Adresse fiir innovative
Messtechnik aus einer Hand.
75392 Deckenpfronn

Tel: 07056-93980

E-Mail: info@omega.de
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Titan-Miniatur-Pegelsonde mit 10 mm Durchmesser
Flr den Einsatz in korrosiven
Medien bietet STS ihre Miniatur-
Pegelsonde MTM/N10 nun auch
in einer Version aus Titan an. Mit
einem AuBendurchmesser von
nur 10mm eignet sich die Minia-
tursonde fur Relativ- oder Abso-
lutdruckmessungen mit beliebi-
gen Messbereichen zwischen 0
bis T0mWS und 0 bis 100mWS. Unterschiedliche analoge oder digitale
Ausgangssignale sowie die Kombination mit dem batteriebetriebenen,
autark arbeitenden Grundwasser-Datenlogger sind moglich. Die neuen,
auBerst zuverlassigen Sonden erlauben Pegelmessungen in sehr kleinen
Bohrungen sowie in Grundwasser-Messstellen, Brunnen, Bohrléchern
und Staudammen. FUr Industrieanwendungen kann der Miniatur-Druck-
sensor mit einem M8-Gewinde und einem Stecker anstatt Kabel angebo-
ten werden. www.stssensors.com

Neue Ultraschall-Sensoren
Die  Pico+Ultraschallsensoren
sind die kleinsten Rundsen-
soren im Programm von Mi-
crosonic. Sie stehen jetzt in
vier Reichweiten mit einem
Messbereich von 20mm bis
1,3m zur Verflgung. Mit drei
verschiedenen  Ausgangsstu-
fen deckt die Sensorfamilie ein
breites Einsatzspektrum ab.
Durch die schlanke Schallkeule
und eine Auflésung von bis zu
0,069 mm kénnen auch kleinere Gegenstande mit hochster Genauig-
keit abgetastet und geringe Hohenunterschieden sicher erkannt wer-
den. Die kompakte Baureihe mit M18-Gewindehllse und nur 41 mm
Gehéauselange steht in zwei Gehausevarianten zur Verfligung: mit axi-
aler Abstrahlrichtung sowie mit 90°-Winkelkopf. Die Pico+Sensoren
lassen sich sehr einfach einstellen und bei Bedarf untereinander syn-
chronisieren. Www.microsonic.de

Management fiir Memosens-Sensoren
Die von Knick entwickelte Soft-
ware MemoSuite ist ein PC-ba-
siertes Tool zum komfortablen
Kalibrieren, Justieren und Ver-
walten von Memosens-Senso-
ren. Das Handling von Memo-
sens-Sensoren wird einfach und
sicher durch Vorkalibrierung im
Labor. Dort sind definierte Be-
dingungen wesentlich besser
einzuhalten als vor Ort am Pro-
zess. Die Sensoren werden lediglich vor Ort gegen vorkalibrierte getauscht.
Von MemoSuite werden Memosens-Sensoren zur Messung von pH-Wert,
Redox-Potential, Sauerstoff, Leitfahigkeit und Temperatur unterstitzt. Der
Anschluss der Sensoren am PC erfolgt Uber einen USB-Port mittels des
mitgelieferten Schnittstellenwandlers MemoLink. MemoSuite zeigt direkt
die aktuellen Messwerte, die Sensordaten und die letzte Justierung. Wei-
tere Funktionalitat eroffnet vielfaltige Wartungs- und Diagnosemdglichkei-
ten. Zum Kalibrieren/Justieren der Sensoren kann auf eine Vielzahl bewahr-
ter Kalibrierverfahren aus der Praxis zugegriffen werden. www.knick.de

Neue Temperaturreglerserie
vorgestellt

Die neue Temperaturregler-Se-
rie E5-C von Omron verbindet laut
Hersteller Regelverhalten und hohe
Prézision mit einfacher Bedienung.
Durch das groBe LCD-Display, das
schnelle und einfache Einrichten,
ohne dass der Temperaturregler an
Spannung angeschlossen werden
muss, sowie einer Abtastzeit von
nur 50ms sind die Gerate fur die
unterschiedlichsten Anforderungen
geeignet. Die kompakt gebauten
Temperaturregler, die nur 60mm
hinter der Frontblende vorstehen,
lassen sich selbst unter beengten
Bedingungen einfach unterbringen
und einbauen. Die Front entspricht
der Schutzklasse IP66. Damit sind
die Temperaturregler der E5-C-Se-
rie auch fur raue Umgebungsbedin-
gungen geeignet.  www.omron.com

Multifunktionaler
Druckmessumformer
Labom bietet den
Druckmessum-
former/Druck-
schalter  Pascal
CS jetzt auch mit
einem  DUnnfilm-
Messsystem  fUr
die  Messberei-
che von O bis 60
bar bis 0 bis 400
bar an. Samtliche
Funktionen des Geréts, das mes-
sen, anzeigen und schalten kann,
stehen damit ab sofort auch fur den
Hochdruckbereich zur Verflugung.
Anwender aus den Branchen Che-
mie, Petrochemie, Verfahrens- und
allgemeine Prozesstechnik profitie-
ren damit von einem deutlich erwei-
terten Einsatzbereich. Bisher war der
Druckmessumformer lediglich mit ei-
nem piezoresistiven Messsystem flr
Messbereiche bis 40 bar erhaltlich.
Die Gerate mit dem neuen DUnnfim-
System entsprechen standardmé-
Big der Schutzart IP67. Auf Kunden-
wunsch kann Labom ab sofort auch
die piezoresistive Version in Schutz-
art IP67 liefern. www.labom.com
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VRMAGIC IN KURZE

Ziel von VRmagic ist es, Technologien zum Nutzen des
Menschen zu entwickeln und stetig zu verbessern.
Diesen Anspruch setzt VRmagic in zwei Geschafts-
feldern um. Zum einen entwickelt das Unternehmen
Virtual-Reality- und Augmented-Reality-Simulatoren
fir die medizinische Ausbildung. Das zweite Ge-
schaftsfeld bildet die Entwicklung von Komponenten ~ ~N
flr die Bilderfassung und -verarbeitung in Industrie r

und Wissenschaft. Intelligente Bildverarbeitungstech-

nologien ermdglichen in der industriellen Produktion, in I ° l

Medizin und Forschung und in der Sicherheitstechnik
zunehmend neue Methoden, um Daten zu erfassen VRmagic
und Arbeitsprozesse effizienter zu gestalten.

www.vrmagic.de

Mehr ab Seite 58
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Mit einem Priifsystem sollen Schrauben
anhand von 2D-Codes identifiziert und

die bei der Montage erzielte Vorspann-
kraft liberwacht werden. Eine intelligente
Kamera fungiert in dem Handlesegerét als
Embedded-System und iibernimmt alle

Mess- und Steueraufgaben.
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Kamera mit Schltusselfunktion

Intelligente Kamera iibernimmt Mess- und Steueraufgaben in All-in-One-Priifsystem

Um Schrauben einfach zu identifizieren und
die bei der Montage erzielte Vorspannkraft zu
dokumentieren, hat der Messtechnikspezialist
AMG Intellifast ein Handlesegerat entwickelt,
das einen Barcode-Reader, einen Tempera-
turfihler und einen Ultraschall-Messaufneh-
mer in einer PrUfeinheit integriert. Moglich
war die kompakte Bauweise durch eine in-
telligente Kamera von VRmagic, die die Iden-
tifizierung und Steuerung in dem All-in-One-
Prifkopf Ubernimmt. Die Software, um die
direkt markierten 2D-Codes auf den Schrau-
benkodpfen zu erkennen, wurde von dem
Mannheimer Unternehmen Neogramm ent-
wickelt.

Das Prifsystem von Intellifast misst die
Vorspannkraft von montierten Schrauben
durch die temperaturkompensierte Ermitt-
lung von Ultraschall-Laufzeiten. Als Referenz
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wird die Ultraschalllaufzeit im unverspannten
Zustand zusammen mit einer |dentifikations-
nummer fir den Schraubentyp, einer fort-
laufenden Nummer und einer Information zu
den erforderlichen Ultraschalleinstellungen in
einem Data-Matrix-Code auf der Schraube
gespeichert. Anhand dieser Informationen
kann das System ohne weiteres Eingreifen
des Anwenders die Schraube identifizieren
und die bei der Montage erzielte Vorspann-
kraft exakt ermitteln. Die Besonderheit liegt
darin, dass der Code-Reader zusammen mit
einem Temperaturfuhler und dem Ultraschall-
Messaufnehmer in einem Handmessgerat
integriert ist. Das Endprodukt ist ein mobiles
und einfach handhabbares System, das eine
100-prozentige Rickverfolgbarkeit und voll-
sténdige Dokumentation von Schraube und
Verschraubungsvorgang ermdglicht.

Messung per Knopfdruck

,ourch die Integration des Ultraschall-Mess-
aufnehmers, der Kamera und des PT100-
Temperaturfuhlers kann die exakte Messung
der Ultraschall-Laufzeit mit einem einzigen
Knopfdruck vorgenommen werden®, erlautert
Frank Scheuch, Geschaftsfihrer von AMG
Intellifast, die einfache Handhabung des mo-
bilen Prifgerats. Je nach SchraubengréBe
wird der PrUfkopf mittels Wechseladapter
angepasst. Der Prifkopf besitzt zwei LED-
Leuchtdioden. Die linke Diode Ubermittelt die
einwandfreie ldentifizierung des Data-Matrix-
Codes, wahrend die rechte die Vorspann-
kraft anzeigt. Entsprechend dem Ampel-
Prinzip werden die LED-Anzeigen innerhalb
leicht einstellbarer Toleranzgrenzen geschal-
tet. So signalisiert die rote LED, dass die Vor-
spannkraft zu niedrig ist, die blaue LED zeigt
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an, dass die Vorspannkraft innerhalb einer
frei einstellbaren Toleranz liegt und wenn die
grune LED leuchtet, ist die Vorspannkraft in
Ordnung.

Steuerung externer Komponenten

Moglich war die integrierte Bauweise des
Prifkopfs durch die intelligente Kamera
VRmMDC-12/BW von VRmagic, die als Em-
bedded-System alle Mess- und Steuerauf-
gaben autark Ubernimmt. Mit einem Gewicht
von etwa 50g und AuBenmaBen von 46 x 46
x 54mm ist sie leicht und kompakt gebaut.
Sie wird hinter einer Plexiglasscheibe in dem
staubdichten und Spritzwasser geschitz-
ten Handmessgerat verbaut. Zudem verfugt
die Kamera Uber einen parallel arbeitenden
DaVinci-Dual-Core-Chip  von Texas Instru-
ments, der in einem System-on-a-Chip (SoC)
einen DSP und einen ARM9-Prozessor mit
Standard-Debian-Linux-Betriebssystem inte-
griert. Ein Flash-Baustein dient als Massen-
speicher. Der Chip enthélt standardmaBig ei-
nen RAM-, Flash- und USB-Controller, einen
Videoeingang zum Sensor, einen analogen
und digitalen Videoausgang, GPIOs, frei ver-
wendbare Pins flr Digitalsignale (2 ein, 3 aus),
|IOs fUr Trigger und Strobe, bis zu drei seri-
elle Schnittstellen, Ethernet sowie einen SPI-
Erweiterungs-Bus.

Parallelisierte Bildverarbeitung

Das Unternehmen Neogramm entwickelt
die Detektions-Software zur Identifikation
der direkt markierten 2D-Codes (Datamatrix
ECC200) auf der Hardware-Plattform der Ka-
mera. Die kundenspezifische Software er-
kennt den Identifikationscode auch auf me-
tallischen Oberflachen, in rauer Umgebung,
bei geringem Kontrast und spiegelnder oder
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Der Intellifast-Priifkopf mit integriertem Barcode-Laser,
Standard-Messadapter und PT100-Temperaturfiihler

sowie Zustandsanzeige und eine codierte Schraube mit
Permanent-Sensor.

Quelle: AMG Intellifast GmbH

verschmutzter Oberflache zuverlassig. ,Die
Detektions-Software wurde durch Such-Al-
gorithmen optimiert, die zunéchst potenzielle
Code-Muster auf dem Schraubenkopf identi-
fizieren“, erklart Kai Blimchen, Geschéaftsfuh-
rer von Neogramm. ,Erst im zweiten Schritt
wird der Code verifiziert.”

Um die Verarbeitungszeit der Software
zu verklrzen, nutzte Neogramm die Vorteile
der parallelisierten Bildverarbeitung auf dem
Dual-Core-Chip der frei programmierbaren
Kamera. Wahrend auf dem ARMO9-Prozes-
sor der Kamera das Linux-Betriebssystem
lauft, konnte der DSP komplett flr Bildverar-
beitungsaufgaben genutzt werden. Die Kom-
munikation zwischen DSP und ARM9 und
die Verwaltung der gemeinsamen Bild-Zwi-
schenspeicher erfolgt durch die Codec En-
gine von Texas Instruments. Beide Prozes-
soren wurden in der Entwicklungsumgebung
Visual Studio in C bzw. C++ programmiert.
Da Host-System und Kamera Uber die glei-
che API verflgen, konnten die Algorithmen
Uber Cross-Compiler problemlos auf die Ka-
mera Ubertragen werden. Das Detektionser-
gebnis wird wahlweise Uber die vorhandene
serielle Schnittstelle, USB 2.0 oder Uber den
Ethernet-Ausgang der Kamera ausgegeben
und darauffolgend die Schritte zur Vermes-
sung der Schraube abgearbeitet.

Autorin
Meike Hummerich, Public Relations

VRmagic GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 400 416 0
www.vrmagic.com

Panasonic
ideas for life

WENN ES AUF JEDES
DETAIL ANKOMMT...

Kompakte Kamera-Komponenten fiir maximale
HD Qualitat. Die neuen, auf CMOS basierenden
Module von Panasonic sind unentbehrlich

fiir alle, die in den Bereichen Uberwachung,
Industrie, Forschung und Medizin hachste
Anspriiche an die Videotechnik stellen.

o FullHD bis zu 1080p

o Brilliante Farbwiedergabe

* Analoge -und digitale Videoausgange
o Integrierte Optik mit Autofokus

 10x optischer und 16x digitaler Zoom

o Zusdtzliche HD Standbilder iiber USB

* Automatische Tag/Nacht-Umschaltung
o Fernsteuerung iiber RS232

und weitere innovative Highlights,
die Spezialisten begeistern.

GP-MH310

Tel.: +49 40 8549 2606
E-Mail: info.medicalvision@eu.panasonic.com
www.panasonic.de/medizinprodukte
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Wo liegen

finden sich

zukiinftige Einsatzbereiche von Bildverar-

beitung und welche 3D-Applikationen lassen

sich bereits heute mit Vision-Sensoren

realisieren? Welche Rolle werden Anwender

in der Bildverarbeitung spielen? Fragen iiber

Fragen, die im Rahmen einer Expertenrunde

diskutiert wurden.
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: Um mit den
ginnen: Wo liegen denn die
iede zwischen Vision-Sensoren und
intelligenten Kameras?

E. Stadler: Auf der einen Seite haben wir Ka-
merasysteme, die mit hochwertigen Kameras
und einem PC fUr die Auswertung ausgestat-

Markus Bregulla
Produktmanager
Opto- und Ultra-
schallsensoren bei
Hans Turck, Mihl-
heim a. d. Ruhr

tet sind. Im mittleren Leistungsbereich sind die
intelligenten Kameras angesiedelt, die auch
durchaus hochwertig, aber schon viel kom-
pakter sind und mit denen man Anwendun-
gen programmieren kann. In der Breite fin-
den wir den intelligenten Vision-Sensor, der
ebenso wie andere Sensoren nicht mehr pro-
grammiert, sondern lediglich parametriert wer-
den muss, um die Anwendung zu realisieren.

Das heiBt Vision-Sensor und intelligente Kamera
lassen sich unterscheiden. Wie sieht es denn mit
High-End-Lichtschranken aus — kann man diese
auch als Vision-Sensoren bezeichnen?

P. Keppler: Meiner Meinung nach ja. Denn im
Endeffekt handelt es sich um eine Kamera mit
nur einem Pixel.

J.-R. Weber: Lichtschranken werden typi-
scherweise als Positionssensoren eingesetzt,
d.h. sie detektieren Tiefeninformationen. Ein
Grof3teil der intelligenten Kamerasysteme hin-

gegen detektiert Kontrastinformationen. Es
sind aber durchaus gewisse Ahnlichkeiten
vorhanden, denn auch eine intelligente Ka-
mera verfugt Uber ein robustes Industriege-
hause und die Beleuchtung ist ebenso inte-
griert wie bei einer Lichtschranke.

M. Bregulla: Die Komplexitat ist natdrlich im-
mer von den Anforderungen abhangig und
davon, was ich erreichen médchte. Mdchte
ich z.B. ein Signal erhalten, das mir mitteilt,
dass der gerade inspizierte Prozess in Ord-
nung ist oder nicht, kann ich durchaus Vision-
Sensoren einsetzen, deren Preis bereits heute
unter 1.000€ liegt. Wenn ich allerdings eine
100 %-Prifung durchfiihren und diese Da-
ten dokumentieren mdchte, um spéter einmal
nachzuweisen, dass das Bauteil in ihrer Pro-
duktion in Ordnung war, reicht ein Vision-Sen-
sor nicht aus.

Edgar Stadler: Ich glaube schon, dass das
Thema Vision bis in die Sensorik reicht. Wir
bieten heute neben den 2D/3D Vision-Senso-
ren bereits z.B. einen Markless-Sensor oder
einen Positionssensor, die beide auf der Basis
von CMOS-Zeilen arbeiten. Was wir aktuell im
Portfolio haben, unterstreicht den Trend, dass
Sensorik und Vision-Technologie verwandt
sind und sich nahern.

Das heiBt sowohl intelligente Kameras als
auch Vision-Sensoren haben ihre Daseinsbe-
rechtigung. Muss man sich um die Zukunft der
PC-basierten BV-Systeme sorgen?

S. Gehlen: Bestimmt nicht. Wir haben Uber
die vergangenen 20 Jahre beobachtet, dass
im Bereich der Soft- und Hardware-Entwick-
lung die PC-basierten BV-Systeme immer ei-
nen Schritt voraus waren. In dem Moment,
wo ich den Formfaktor als weiteres Element
hinzuflge, wird ein System zundchst teuer,
da ich nicht mehr auf Standardkomponenten
zurtickgreifen kann. Wenn ich versuche, eine
PC-Plattform bei gleicher Leistung auf einen
zehnmal kleineren Vision-Sensor zu reduzie-
ren, mache ich das System zuné&chst teurer.
Das genau ist der Trend im Systembereich, in
dem die High-End-BV-Systeme dominieren.
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Stefan Gehlen
Geschéftsfiihrer
VIMT Bildverar-
beitungssysteme,
Mannheim

P. Keppler: BV-Systeme im Allgemeinen leben
hauptsachlich davon, dass der, der sie inte-
griert, weil3, was er tut. Insofern haben wir als
unabhangiger Technologielieferant immer die
Schwierigkeit mit den K&mpfen zwischen den
einzelnen Systemen. Es gibt eben nicht das
eine System, das pldtzlich ein anderes abldst.
Insofern mache ich mir da auch wenig Sor-
gen um die High-End-Integratoren.

Was bekommt der Anwender denn zum Preis
eines Vision-Sensors bzw. einer intelligenten
Kamera und was bekommt er nicht?

P. Kostelnik: Normalerweise bekomme ich
erst einmal alles, was ich bendtige, da bei
diesen Sensoren intelligente Kameras, Opti-
ken, Beleuchtung usw. dazugehdren, d.h. ich
erhalte ein geschlossenes System. Die Konfi-
guration steht aber schon relativ fest, sodass
ich wenig flexibel bin. Wenn ich mich fur ein
Vision-System entscheide, bin ich zwar fle-
xibel, muss aber alles einzeln kaufen. Wenn
wir bisher von 1.000 € gesprochen haben, ist
man dann schnell bei 10.000 € — mit Enginee-
ring auch bei wesentlich mehr.

J.-R. Weber: Der Anwender muss sich die Frage
stellen, ob er eine einfache dezidierte Aufgabe
hat, die er relativ klar beschreiben kann. Wenn
das der Fall ist, ist der Vision-Sensor die rich-
tige Losung. Er erhdlt eine schnelle, leicht
integrierbare und auch sehr kostenguinstige
Losung fur seine Aufgabe. Legt der Anwen-
der hingegen Wert auf eine detaillierte Bildaus-
wertung, braucht er eine intelligente Kamera,
die deutlich mehr Tools hat, aber auch deutlich
mehr Einarbeitungszeit erfordert. Komplexe
Aufgaben, wie Web-Inspektionen oder kom-
plexe 3D-Qualitatskontrolle, sind weiterhin die
Doméne der PC-Bildverarbeitung.

S. Gehlen: Wenn sie eine klar umrissene Auf-
gabenstellung haben, die sie spater nicht er-
weitern wollen, sind sie mit einem Vision-
Sensor gut beraten. Wir haben heute aber
vielfach Systeme im Einsatz, die auf eine
lange Lebenszeit ausgelegt sind und bei de-
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nen die BV-Systeme an geéanderte Bauteile
oder Prozesse angepasst werden mussen.
Ein Beispiel hierfir ist die Automobilproduk-
tion. In solchen Bereichen wird von den Sys-
temen eine hohe Flexibilitat und eine best-
mogliche Erweiterbarkeit gefordert. Dies ist
mit Vision-Sensoren nicht maglich.

P. Keppler: Ein Beispiel, an dem man relativ
schnell erkennt, was eine klar definierte Auf-
gabe ist, ist das Barcode-Lesen. Auf einem
Bauteil ist ein Code, der gelesen werden
muss. Das ist eine klar definierte Aufgabe.
Deshalb gibt es dafir auch hervorragende
Sensoren am Markt, die eben genau das mit
hoher Geschwindigkeit und Prazision tun.
Interessant ist, ob es mehrere solcher Appli-
kationen gibt? Vielleicht Schriftenlesen oder
Pick&Place-Aufgaben.

Gibt es neben dem Lesen von Codes weitere
Applikationen, in denen sich Vision-Sensoren
durchsetzen werden?

Peter Keppler
Vertriebsleiter bei

jy Stemmer Imaging,
¥ jzﬂ Puchheim

S. Gehlen: Wir sehen einige Bereiche, bei den
sich Vision-Sensoren durchsetzen werden.
Dies gilt z.B. fur Anwendungen in der opti-
schen Messtechnik und in der Férdertechnik.
Interessanterweise nutzt man im letztgenann-
ten Bereich z.B. auch das Code-Lesen als
Basisfunktionalitéat, um optische Wegmess-
systeme zu realisieren.

E. Stadler: Das Barcode-Lesegerat ist heute
schon ein Vision-Sensor. AuBerdem ha-
ben wir Vision-Sensoren im Portfolio, die
inspizieren und positionieren. Diese Funk-
tionalitaten wachsen in der Praxis zuneh-
mend zusammen. Zudem konnen sie sehr
leicht Format- und Aufgabenwechsel vor-
nehmen. Zusétzliche Flexibilitat erhalten sie
durch Applikationsprotokolle wie z.B. Profi-
net, Ethercat oder Ethernet IP.

P. Kostelnik: Ich wiirde einen Schritt weiterge-
hen und den Fokus auf Roboter-Anwendun-
gen legen, z.B. Pick&Place-Applikationen.

Vision Possible -
Bildverarbeitung fur
jede Anwendung

Finden Sie die

passende Losung:

= Hardwareoptionen reichen von
robusten, intelligenten Kameras
bis zum leistungsstarken
Framegrabber

= Bedienfreundliche und flexible
Softwarewerkzeuge

= Nahtlose Integration in
Bildstandards und speicher-
programmierbare Steuerungen

>> Alle NI-Produkte fiir die

Bildverarbeitung unter:

ni.com/vision/d
089 7413130

‘7 NATIONAL
’ INSTRUMENTS
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Ich habe ein Objekt, das von einem Band ge-
nommen und an einem anderen Ort wieder
richtig abgelegt werden muss. Diese Kom-
plexitdt kann ein guter Vision-Sensor beherr-
schen, indem man ihm sagt, was Objekt und
was Zielposition ist.

J.-R. Weber: Ich sehe neue Applikationen fur
Vision-Sensoren dort, wo es nicht nur darum
geht, den Kontrast zu erkennen, sondern auch
Tiefeninformationen auszuwerten. Damit las-
sen sich oberfldchen- und farbenunabhéangig
Objekte erkennen. Ich meine damit Sensoren,
mit denen man einfache Vermessungsaufga-
ben realisiert — und zwar nicht nur in der zwei-
ten, sondern auch in der dritten Dimension.

Lassen sich denn 3D-Applikationen mit einem
Vision-Sensor lésen?

E. Stadler: NatUrlich ist 3D mit einem Vision-
Sensor moglich. Es gibt schon heute Sys-
teme, die das Lichtschnittverfahren nutzen. 3D

Edgar Stadler
Leiter Entwicklung
& Technologie
Advanced Industrial
Sensors bei Sick,
Waldkirch

ist ganz sicher der Trend, der sich auch in den
nachsten Jahren verstarkt durchsetzen wird.

P. Keppler: Das Szenario wird nicht erst kom-
men, es ist schon da. Es gibt diese Senso-
ren bereits, die auch in der Industrie einge-
setzt werden. Es kommt letztendlich darauf
an, dass die Anlagen zuverlassig laufen. Dem
Anwender ist gar nicht so wichtig, welches
Verfahren angewandt wird. Wichtig ist, dass
es stabil lauft.

S. Gehlen: Wir werden im 3D-Bereich noch ei-
nen Wettbewerb zwischen unterschiedlichen
Technologien erleben, wie z.B. PMD-, Mus-
terprojektions- oder Stereoverfahren. Heute
werden fUr diverse Anwendungen oftmals
auch unterschiedliche Technologien verwen-
det und es ist noch unklar, welche Techno-
logie sich als Vision-Sensor etablieren wird.
Trotz allem ist es selbstverstandlich, dass zu-
nehmend 3D-Verfahren in neue 3D-BV-Sen-
soren integriert werden.
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Peter Kostelnik
Produktspezialist
Vision bei Omron
Electronics,
Nufringen

J.-R. Weber: Bei der 2D-Bildverarbeitung
missen Objekte definiert beleuchtet werden.
Diese Herausforderung entfallt durch den Ein-
satz von 3D-Technik. Bei 3D-Sensoren ist die
Beleuchtung bereits integriert, da sie essenti-
ell ist, um ein 3D-Verfahren zu realisieren.

E. Stadler: Eine Herausforderung fir Anwen-
der und Anbieter wird sein, 3D-Daten aufzu-
bereiten. In zwei Dimensionen zu denken ist
noch maglich, aber bei einem 3D-Bild die
»Region of Interest” zu legen ist nicht mehr so
einfach und muss durch einfache Werkzeuge
und Visualisierungen unterstitzt werden.

P. Kostelnik: Anfangs sprachen wir noch von
Vision-Sensoren und Easy-to-use. Plotz-
lich sprechen wir tber 3D und bewegen uns
noch immer auf dem Gebiet der Sensorik.
Genau hier kénnen wir den Unterschied zwi-
schen einem Sensor und einer Smart-Kamera
festmachen. Es ist der Versuch, Bildverar-
beitung einfach darzustellen. D.h. mit einem
Vision-Sensor versuchen sie viele Dinge, die
automatisierbar sind, von Maschinen erledi-
gen zu lassen, und komplexe Bedienungen
SO zu verbergen, dass sie nicht irritiert sind.
Vision-Sensoren und Smart-Kameras Uber-
schneiden sich, weil sie mittlerweile alles kén-
nen. Allerdings ist die Smart-Kamera der Al-
lesloser, der alles gleich darstellt. Der Vision
Sensor hingegen versucht erst einmal, alles
einfach aussehen zu lassen, versteckt aber
noch die Option, komplexere Dinge umsetzen
zu kénnen.

Wenn Sie abschlieBend noch einen Wunsch fiir
die Zukunft formulieren diirften, wie sdhe dieser
aus?

M. Bregulla: Ich winsche mir ein so verstand-
nisvolles Produkt, dass der Kunde von vorn-
herein intuitiv damit umgehen kann.

E. Stadler: Ich winsche mir, dass wir mit un-
seren Kunden weiterhin anspruchsvolle und
herausfordernde Gesprache flihren kon-
nen, sodass wir wissen, was die Anwender
brauchen und in welche Richtung wir unsere

Systeme und Sensoren zuklnftig entwickeln
muUssen.

J.-R. Weber: Wichtig ist, dass die Anwender
beschreiben kénnen, was sie eigentlich mes-
sen und kontrollieren wollen. Liegen die Infor-
mationen vor, so kénnen wir gut bedienbare
Vision-Sensoren und intelligente Kameras ge-
nerieren, die eine hohe Kundenakzeptanz ha-
ben.

S. Gehlen: Viele von uns kommen aus der
elektrischen Automation. In der Bildverarbei-
tung haben wir es aber mit einer interdiszi-
plindren Disziplin bestehend aus Optik, Be-
leuchtung, Algorithmen und anderen Dingen
zu tun. Ein gewisses Verstandnis dafur hilft,
dass wir zu Lésungen kommen, die funktio-
nieren.

P. Keppler: Mein Wunsch waére, dass die Bild-
verarbeitung als ernsthafte Technologie gese-
hen und bei Neuauslegungen fur Anlagen in

Jiirgen-Ralf
Weber
Produktmanager
Geschéftsbereich
Optosensorik, Leuze
Electronic, Owen

Betracht gezogen wird. Dabei misste eben
auch verstanden werden, dass sie ihre ganz
eigenen Anforderungen hat. Der Wunsch
waére, dass sich Kunden bei der Auslegung ih-
rer Maschine schon frihzeitig Uberlegen, ob
sie Bildverarbeitung einsetzen moéchten und
den Bildverarbeiter ihres Vertrauens mog-
lichst frihzeitig mit ins Boot holen. Denn man
kann bereits bei der Maschinenauslegung die
groBten Probleme beseitigen und sich durch
kleine Anderungen das Leben deutlich einfa-
cher machen.

P. Kostelnik: Mut und Gelassenheit. Mut, sich
auf diese Technologie einzulassen. Aber auch
das Bewusstsein, dass es tats&chlich in vie-
len Punkten mit dem Satz ,Ich sehe es doch*
nicht getan ist. So einfach ist es nicht. Man
sollte den Mut haben, Bildverarbeitung einzu-
setzen. Man sollte aber auch die Gelassen-
heit mitbringen, sich das Ganze in Ruhe fach-
kompetent erklaren zu lassen.
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Hintergrund von Codes ist es,
dass diese gelesen werden —
kein Problem bei geringen
Geschwindigkeiten und
einfachen Codes. Doch was,
wenn die Produkte mit mehreren
Codes versehen sind und mit bis
zu 10m/s unter dem Lesegerét

entlang rauschen?

Kein Entkommen

Lesegerat identifiziert 1D- und 2D-Codes bei Geschwindigkeiten bis 10m/s

Die neuen Universalcode-Leser vom Typ
MAC433 und MAC431 zeichnen sich durch
Schnelligkeit, Vielseitigkeit und hohe Zuver-
lassigkeit aus und ergdnzen das Portfolio
der stationaren Lesegerdte des Sensorher-
stellers zu denen bereits der MAC502 und
der MAC335 gehoren. Sie erkennen alle am
Markt gebrauchlichen 1D- und 2D-Codes
und dekodieren insgesamt 26 verschiedene
Code-Symbologien. Die hohe Leserate von
30 Lesungen pro Sekunde erlaubt Durch-
fahrtsgeschwindigkeiten der Codes bzw.
Tragerobjekte von bis zu 10m/s. Auch der
Burst-Mode, ein Ubertragungsmodus, durch
den die Lesevorgange beschleunigt werden,
trégt dazu bei, dass Codes schneller deko-
diert werden konnen. So sind die Geréate in
der Lage, bei einer schnellen Code-Folge die
Codes zu erfassen, zwischenzuspeichern
und erst spéater auszuwerten.

Die CMOS-Sensoren liefern eine Auflo-
sung von 752 x 480 Pixeln. Zudem ist bei al-
len Geraten ein LED-BIitz integriert. Mit einem
Leseabstand von 60 bis 200mm und einer
maximalen LesefeldgréBe von 100 x 70mm
ist der Leser MAC433 universell einsetzbar
und deckt ein breites Anwendungsfeld ab.
Der MAC431 hingegen ist fur Spezialfélle be-
stimmt, in denen stark reflektierende Oberfla-
chen wie FolienverschweiBungen die Code-
Erkennung erschweren. Denn die seitlich
angeordnete Beleuchtungseinheit vermeidet
hier in Verbindung mit einer Seitenbeleuch-
tung direkte Reflexionen. Der Leseabstand
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bei diesem Gerat betragt 100mm bei einer
Schérfentiefe von £5 mm. Das Lesefeld ist 50
x 30mm groB.

Bis zu vier Codes gleichzeitig lesen

Die Universalcode-Leser sind mit einer Ether-
net-Schnittstelle ausgestattet und verfigen
zusétzlich Uber eine serielle RS232-Schnitt-
stelle. Ausgangsseitig stehen vier PNP-
Schaltausgénge zur Verflgung. Zudem ist
ein VGA-Videoausgang vorhanden, der den
direkten Anschluss eines Displays, entwe-
der temporar zum Einrichten des Systems
oder dauerhaft fUr stetige visuelle Kontrollen,
ermdglicht. Uber die RS232-Schnittstelle las-
sen sich die Leser bei Bedarf an die Feldbus-
Anschaltbox CBX800 anschlieBen, die von
Pepperl+Fuchs als Zubehor erhaltlich ist. Die
Box kann Uber Steckmodule an Bussysteme
wie Profibus, DeviceNet, Profinet und Ether-
net angepasst werden.

Zum einfachen Konfigurieren der Multi-
code-Leser dient eine Web-Bedienoberfla-
che, die im integrierten Web-Server hinterlegt
ist. Der Anwender tippt dazu lediglich die IP-
Adresse des Gerates, das Uber die Ethernet-
Schnittstelle mit dem Firmennetz bzw. dem
Rechner verbunden ist, in einen Standard-
Browser ein. So kann er die Leser vollig un-
abhangig von spezieller Software oder einem
bestimmten Betriebssystem parametrieren.
Weitere Besonderheiten der Gerate sind die
fortlaufende Uberwachung und Ausgabe der
Code-Qualitét, ein automatischer Fehlerbild-
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speicher sowie Fahigkeit zu Multi-Code-Le-
sungen fur bis zu vier Codes gleichzeitig.

Die Leistungsdaten der neuen Leser sind
weitgehend identisch zum MAC502, der in
einem leichten Kunststoffgehduse unter-
gebracht ist und ein besonders attraktives
Preis-Leistungs-Verhéltnis bietet. Die bei-
den Lesegerate verflgen Uber ein robustes
Zinkdruckgussgehause, sodass sie auch in
rauen Industrieumgebungen eingesetzt wer-
den konnen. Der preisglinstige MAC335 ist
flr Lesungen im Stillstand ausgelegt und hat
eine Aufldsung von 1.280 x 1.024 Pixeln. So
kénnen CodegréBen von klein bis groB gele-
sen und Leseabstéande von 20 bis 300mm
ermdglicht werden. Durch die integrierte
Javascript-Funktion lassen sich Auswertun-
gen unabhéngig von einem PC bereits im Le-
segerat vor Ort ausfUhren.

Autor

Tim Weis, Produktmanager Industrial Vision
Components, Geschaftsbereich Fabrikauto-
mation

Pepperl+Fuchs GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 776 0
www.pepperl-fuchs.com
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Infrarotkamera mit USB-Anschluss
B+B Thermo-Technik hat mit der
Thermo-Cam eine kleine, kom-
pakte Infrarotkamera fiir die Uber-
wachung und Auswertung von
thermischen Prozessen in der In-
dustrie, im Handwerk, Bauwesen,
Energieberatung und in der Gebaudetechnik vorgestellt. Sie misst im Tem-
peraturbereich von —20 bis +900 °C, bringt eine optische Auflésung von 160
x 120 Pixel mit und zeichnet Warmebilder in Echtzeit mit bis zu 120Hz auf.
Drei Objektive sind wéahlbar (6° FOV, 23° FOV und 48° FOV). Sie ist kom-
pakt gebaut und wiegt 2509 inkl. Objektiv. Angeschlossen wird sie Uber ein
USB-Kabel, drei Langen sind wahlbar. Im Lieferumfang enthalten sind die
Software Thermo-Cam, Transportkoffer, Tischstativ, USB-Kabel, Stecker flir
Prozessinterface (PIV) und Bedienungsanleitung. www.bubthermo.de

Neue Version des CIS-Konfigurators online
Die Version 5.0 des CIS-Konfigurators
kann ab sofort auf der Homepage von
Tichawa Vision heruntergeladen wer- = —
den. Der CIS-Konfigurator ist laut Her-
steller ein praktisches Software-Tool b —]
zur kundenspezifischen Zusammen-
stellung einer Contact-Image-Sensor beled P
Kamera. Nach wenigen Klicks durch e
die aktuellen Produktfeatures liefert die :
neue Version 5.0 das fertige Produkt- -
Datenblatt. Der Konfigurator ermdéglicht L ——
eine schrittweise Planung des erforder-
lichen CIS-Modells. Ist eine Entschei- § g
dung fur den MidiCIS (kompakte
Bauform), MaxiCIS (mit Lesebreiten bis 4 m) oder TubeCIS (fir Innen-
prifung von Rohren und Bohrungen) gefallen, wahlt man zwischen ei-
ner farbigen oder monochromen Bilderfassung. Im néchsten Schritt
werden Scanbreite und Auflésung des CIS individuell festgelegt, es
folgen Angaben zur Zeilenrate und zum mdglichen Vorschub. In Sa-
chen Beleuchtung kann man zwischen internen und externen Licht-
quellen wahlen, wobei CIS mit LEDs in den Farben rot, blau, grin, in-
frarot oder UV-Licht arbeiten. www.tichawa-vision.de

Software mit CoaXPress-Support

Die neu Uberarbeitete EyeVision-Software erlaubt es
dem Anwender, seine Bilder mit einer weiteren
Schnittstelle zu Ubertragen. Damit ste-
hen dem EyeVision-Anwender jetzt

neben den Standard-PC-Schnitt-

stellen wie z.B. USB, FireWire

(IEEE1394), GigE und CameraLink
nun auch der CoaXPress-Bus zur Verfu-
gung. CoaXPress kombiniert die elegante Ein-
fachheit der Koaxialkabel mit der aktuellen High-Speed-Datentechnologie.
EyeVision-Software und CoaXPress liefern eine unschlagbare Kombina-
tion, wenn es um Bilddatentbertragung in Hochgeschwindigkeit geht. Fur
den Anwender andert sich hierdurch nichts. Ob der Anwender einen Sen-
sor mit DSP oder einen High-End-PC mit CoaXPress-Schnittstelle fir den
Bildeinzug verwendet, er hat immer die gleiche Programmierschnittstelle.

Wie bereits aus den EyeSpec-

tor-Systemen bekannt, lasst sich
ILLUMINATION FOR MACHINE VISION

| die EyeVision-Software einfach
(D Katalog: Tel. 07136 9686-0

per Drag&Drop programmieren
L THwww.falcon-illumination.de
0

nur wenigen Mausklicks erstellt.

und so sind Prufprogramme in
(RN RRRRRRNNN www.evt-web.com
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Neue Board-Level-Kamera
Baumer hat die neue MXGO3
vorgestellt. Die Board-Level
Kamera wird mit dem schnel-
len VGA-Sensor von CMOSIS,
dem CMV300, ausgerustet, der
speziell fur den High-Speed-
Bereich entwickelt wurde. Mit
bis zu 250 Bilder/s halten die
Kameras so auch mit den schnellsten Anwendungen mit, wahrend sie
sich durch die flexibel formbare Flexprint individuell an fast jede Um-
gebungsbedingung anpassen lassen. Einsatz finden sie aber auch in
der Halbeiterindustrie, wenn bei der Bestlckung die Lage und Anwe-
senheit gepruft wird. Umfangreiche Kamerafeatures wie Trigger Delay,
Sequencer, Debouncer, Packet oder Transmission Delay, speicherbare
Usersets oder eine optionale Power-over-Ethernet Spannungsversor-
gung runden die CMOS Kamera ab. Die MXGO03 erganzt die bisheri-
gen acht Kameramodelle der MX-Serie und wird in Monochrom und
Farbe verfligbar sein. www.baumer.com

Framegrabber mit vier unabhangigen CXP-Links
Rauscher hat ab sofort die Ma-
trox CoaXPress Framegrabber
Radient eV-CXP im Angebot.
Das Modell bietet vier unab-
hangige CXP-Links Uber BNC-
Steckverbindungen. Dies
ermdglicht die gleichzeitige Er-
fassung der Daten von bis zu
vier Kameras, die jeweils mit
unterschiedlichen ~ CXP-Ge-
schwindigkeiten betrieben werden (1,25, 2,5, 3,125, 5,0 oder 6,25 Gbit/s).
Bei Anwendungen mit hoher Bandbreite kann der Framegrabber auch die
Bilddaten einer einzigen Kamera erfassen und durch Link Aggregation mit
einer Geschwindigkeit von bis zu 25 Gbit/s Ubertragen. Diese hohen Daten-
raten werden beim Matrox Radient eV-CXP zuverlassig Uber ein PCle 2.0 x8
Host Interface — mit einer SpitzenUbertragungsrate von bis zu 4 GB/s — in
Verbindung mit bis zu 4 GB SDRAM On-board-Pufferspeicher abgewickelt.
Bei extrem hohen Bildraten (z. B. tausende von Bildern/s) besteht die Mdg-
lichkeit, Uber den integrierten MicroBlaze Soft Processor die Host-CPU von

der Bilderfassungsverwaltung zu entlasten. www.rauscher.de
Salamander-Gehause in Griin
Ebenso wie die Orca-Ge- —
hauseserie flr groBe Ka-
7 autnVimation

meras ist nun auch Autovi- -
mations Salamander-Serie

fir Kompaktkameras in ei-

nem Uberarbeiteten Design mit griinen Gehausedeckeln erhaltlich. Die
Gehause bieten Schutzart IP67 und sind fir Kameras mit einem Quer-
schnitt zwischen 29 x 46 und 38 x 38 mm konzipiert. Komplett neu
gestaltet wurde die Rickwand, die nun in drei Varianten verfligbar ist:
Eine Option ist mit zwei Kabelverschraubungen in den GréBen M20
und M25 und groBem Dichteinsatz ausgestattet, die z.B. zur Durch-
flhrung von LAN- und Strom- oder |/O-Kabeln dienen. Zur Durch-
flhrung von mehr als zwei Kabeln oder groen Steckern bis 26 mm
Durchmesser steht eine Variante mit einer M32-Kabelverschraubung
mit geschlossenem Dichteinsatz zur Verfligung. In diesen kénnen pas-
send zu Kabelanzahl und Durchmesser nahezu beliebig viele Bohrun-
gen eingebracht werden. Bei der dritten Variante werden alle Kabel in
einem Polyamid-Wellschlauch gefuhrt, der mittels einer IP69K-Einrast-
verschraubung in der Rlickwand befestigt wird. www.autovimation.com
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POLYTEC IN KURZE

Als innovatives Hochtechnologie-Unternehmen entwi-
ckelt, produziert und vertreibt Polytec seit Gber 40 Jah-
ren laserbasierte Messtechnik-Losungen fur Forschung
und Industrie. Mit ihren berthrungslosen optischen
Messsystemen ist das Unternenmen bestrebt, jeder-
zeit die bestmogliche am Markt verflgbare Genauigkeit
und Zuverlassigkeit zu bieten. Mit den Laser-Doppler-
Velocimeter zur Langen- und Geschwindigkeitsmes-

-
sung nimmt die Firma eine fuhrende Position ein. G p I t

www.polytec.de

Mehr ab Seite 66




Alles Pappe?

Materialeinsparung dank Laser-Doppler-Velocimeter: Zwei Anwendungsbeispiele

Zur Geschwindigkeits- und Ldngenmessung
eignen sich in der Produktion zwei Verfahren:
Kontaktrader mit Encoder oder Laser-Dopp-
ler-Velocimeter. Letztere haben deutliche
Vorteile, schlieBlich messen sie beriihrungs-
los, doch waren die Anschaffungskosten
bislang sehr hoch. Das hat sich gedndert:
Jetzt kénnen die Messgerate beispielsweise
auch in der Wellpappenherstellung einge-

setzt werden.

Voraussetzung fUr eine gleichbleibend hohe
Produktqualitat sind zuverlassige Prozesse.
Dazu mussen Prozess- und Produktpara-
meter erfasst werden — wie Lange und Ge-
schwindigkeit. Diese Parameter lassen sich
mittels berthrenden und berthrungslosen
Verfahren erfassen. Zu den berthrenden Ver-
fahren zéhlen Kontaktrader mit Encodern.
Diese sind zwar vergleichsweise gunstig, er-
fordern aber in der Anwendung einigen Auf-
wand. So sind die Lauffléchen sauber zu hal-
ten, damit kein Schlupf auftritt, die Rader sind
zu kalibrieren und bei Bedarf zu wechseln, da
sie einem VerschleiB3 unterliegen. Bei unregel-
maBigen Oberflachen ist eine komplexe Mi-
mik erforderlich, um zu jeder Zeit den Kontakt
zur Oberflache zu gewahrleisten, ohne die
Oberflache zu beschédigen. Ein Messgerat
zur berthrungslosen Geschwindigkeits- und
Langenmessung ist das Laser-Doppler-Velo-
cimeter, auch Laser Surface Velocimeter (LSV)
genannt. Urspringlich nahezu ausschlief3lich
in Anwendungen eingesetzt, in denen me-
chanische Messungen nur schwer und mit
groBem Aufwand mdglich waren — wie bei-

spielsweise auf glihenden Oberflachen zur
Regelung der GieBgeschwindigkeit in Strang-
gussanlagen — bewegen sich diese Sensoren
aber inzwischen in Preisbereichen, in denen
sich der Einsatz auch in breiteren Anwen-
dungsspektren rechnet. Die Vorteile der be-
rihrungslosen Messung liegen auf der Hand:
Kein Schlupf, kein VerschleiB, keine Tempe-
raturabhangigkeit der Messwerte, keine be-
weglichen Teile und kaum Wartung.

Das Messprinzip

Ein Laserstrahl wird in zwei Teilstrahlen auf-
geteilt, die sich in einem definierten Bereich,
dem sog. Messvolumen, kreuzen. In diesem
Bereich entsteht durch Interferenz der Wel-
len ein Streifenmuster mit bekanntem Strei-
fenabstand (Abb. 1). Bewegen sich Oberfla-
chenstrukturen durch dieses Muster, sieht der
Detektor eine Hell/Dunkel-Abfolge, aus der
die Geschwindigkeit errechnet werden kann.
Die Prézision dieser Messung ist hoch und er-
reicht Genauigkeiten von 0,05 %-Abweichung
vom Messwert sowie Wiederholgenauigkei-
ten von 0,02 %.

Auf die eben beschriebene Art lasst sich
allerdings keine Richtung erkennen und auch
im Stillstand nicht messen, da dann keine
Struktur durch das Streifenmuster |auft. Fur
den Fall, dass in der Anwendung eine Rich-
tungserkennung und Stillstandsmessung er-
forderlich ist, gibt es Gerate, die einen der
beiden Strahlen mit einer Braggzelle in der
Frequenz verschieben. Das fuhrt dazu, dass
das Streifenmuster mit hoher Geschwindig-
keit lauft und so die Produktgeschwindigkeit
relativ zur Streifengeschwindigkeit gemessen
wird.

An die Oberflachen sind keine beson-
deren Anforderungen zu stellen. Es kdnnen
technisch spiegelnde oder auch durchsich-
tige und sehr dinne Oberflachen sein. Die
vorhandenen winzigen Strukturen, beispiels-
weise auf einer wenige pm-starken klaren

Kunststofffolie, reichen fUr eine zuverlassige
Messung aus.

In der Praxis: StranggieBanlage

Eine KnUppelstranggieBanlage von TMS
Ipsco in Koppel, Pennsylvania, mit vier Stran-
gen wies beim Abléangen Schwankungen bis
zu 20 cm auf. Die Schere wurde Uber was-
sergekuhlte Kontaktrader gesteuert. In Versu-
chen wurden mit dem Laser Surface Veloci-
meter gute Resultate erzielt, worauf alle vier
Stranggussanlagen mit dieser Technik ausge-
stattet wurden. Die Analyse zeigte, dass die
Abweichungen auf +2,5cm sanken. Dadurch
konnten die Sicherheitsfaktoren im Zuschnitt
reduziert und so deutlich Material eingespart
werden. Neben der besseren Materialnutzung
waren Einsparungen im Service durch Weg-
fall der Kalibration und Wartung der Rader
und Encoder zu bertcksichtigen. Die Investi-
tion hat sich so in dieser Anwendung in weni-
ger als einem Jahr bezahlt gemacht und fGhrt
seitdem zu héherem Profit.

In den Strangguss- und Walzwerksanwen-
dungen ist die Laser-Doppler-Geschwindig-
keitsmessung traditionell weit verbreitet, da
hier aus groBeren Abstanden bis zu 2,5m ge-
messen werden kann und die Geréte sich so
auBerhalb des Bereichs befinden, in denen
sie bei Produktionsstérungen zerstdrt werden
konnten, beispielsweise durch sich wellendes
Metallband im Walzprozess. Weitere Anwen-
dungen im Nichtmetallbereich haben noch
keine so lange Tradition.

Herstellung von Wellpappe

Seit einigen Jahren ist die Entwicklung aber
so weit fortgeschritten, dass die Laser-Ober-
flachen-Geschwindigkeitsmessgeréte zu sig-
nifikant geringeren Preisen erhéltlich sind, die
den Einsatz auch in weniger anspruchsvollen
Umgebungen sinnvoll machen. Bei der Her-
stellung von Wellpappe wurden verschiedene
Langenmesssysteme verglichen. Dies waren
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Abb. 1: Darstellung des Messprinzips von Laser-Doppler-Sensoren

Abb. 2: Messung von Pappenbdgen mit LSV und Messrad

ein Messrad mit Encoder, ein Encoder an der
Einzugswalze und ein Laser-Geschwindig-
keitssensor (LSV). Ziel war, die Abweichung
der Bogenldngen im Zuschnitt zu minimie-
ren —und das Uber ein verhaltnismaBig weites
Spektrum an Haulangen (400 bis 7.500mm)
und Laufgeschwindigkeiten (15 bis 400m/
min). Dazu wurden ca. 200 unterschiedli-
che Formate mit Uber 1.500 Messungen im
Produktionsprozess Uberprift. Das Ergebnis
zeigte, dass der Fehler der Lasermessung in
81 % der Falle weniger als 1 mm betrug. Bei
dem Laufrad und beim Walzeneinzug waren
es etwa 73%. In dieser Anwendung wurden
die Messrader schlieBlich durch die LSVs er-
setzt. Trotz des niedrigen Produktpreises hat
sich durch die damit verbundene bessere
Materialnutzung und das einfachere Produkt-
handling die Investition in die Laser in kurzer
Zeit bezahlt gemacht.

messtec drives Automation 3/2012

Fazit

Laser Surface Velocimeter haben inzwischen
in vielen Anwendungen gezeigt, dass sie pra-
zise Ergebnisse liefern. Raue Umgebungsbe-
dingungen machen ihnen nichts, sie haben
sich in Stahl- und Walzwerken mit staubigen,
nebligen und heiBen Umgebungen bewahrt.
Die skalierbaren Pulsausgénge, die denen der
Encoderrader entsprechen, lassen sich ein-
fach in die Prozessteuerung integrieren. In
der Regel sind die Werte aber auch Uber digi-
tale Schnittstellen (u.a. RS-232, Ethernet) zu-
génglich. So haben die Anwender mit Laser-
sensoren vielseitig einsetzbare, robuste und
genaue Messgeréate.

Polytec GmbH, Waldbronn
Tel.: +49 7243 604 0
www.polytec.de
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Hardware und Software
fir CAN-Bus—-Anwendungen...

PCAN-PC/104-Plus Quad

Vierkanal CAN-Interface mit
galvanischer Trennung fiir
PC/104-Plus-Systeme.

Auch mit
CANopen®-
Firmware erhéltlich

PCAN-MicroMod Grundplatine

CAN-1/0-Modul im robusten
Alu-Gehause. In verschiedenen
Versionen erhaltlich. Inklusive
Konfigurationssoftware.

ab 196 €

PCAN-Explorer 5

Universeller CAN-Monitor,

Tracer, symbolische Nachrichten-
darstellung, VBScript-Schnittstelle,
erweiterbar durch Add-ins

(z. B. Plotter & J1939 Add-in).

ab 450 €

www.peak—-system.com

Otto-R6hm-Str. 69

64293 Darmstadt/ Germany
Tel.: +49 6151 8173-20

Fax: +49 6151 8173-29
info@peak-system.com
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Die Fertigung von Datenerfassungs-Modulen
mit integrierter Signalaufbereitung stellt eine
besondere Herausforderung dar: Die Produkte
sind komplex, die Stiickzahlen niedrig und
die Produktvielfalt ist betréchtlich. Zusétzlich
miissen die Module sténdig an die aktuellen
Marktanforderungen angepasst werden.
Grund genug, sich seinen EMS-Dienstleister

wohl iiberlegt auszusuchen.

Gemeinsam stark

Fallbeispiel: Wie ein Datenerfassungs-Spezialist ein EMS-Unternehmen auswahilt

Das Unternehmen Zodiac Data Systems entwickelt und produziert
Datenerfassungsgerate. Diese Gerate unterstitzen den Anwen-
der dabei, grundlegende Daten Uber den Entwicklungszyklus ei-
nes Produktes zu gewinnen. Und Zodiac vertreibt diese Produkte
mit groBem Erfolg. Da der bisheriger EMS-Dienstleister bereits aus-
gelastet war, entschloss sich Dieter Dolf, Quality Manager im Un-
ternehmen, dazu, nach weiteren Dienstleistern zu suchen. Dolf er-
zahlt: ,Unsere Kernkompetenz erstreckt sich auf die Entwicklung von
Hard- und Firmware. Die Assemblierung und den Endtest unserer
Systeme nehmen wir selbst vor, doch die Elektronik-Fertigung ha-
ben wir schon immer an einen qualifizierten EMS-Dienstleister aus-
gelagert. Unsere positive Geschéftsentwicklung machte es vor gut
drei Jahren notwendig, dass wir uns nach zusatzlichen Kapazitaten
umsahen. Productware wurde uns u.a. in Gespréachen auf Fachkon-
gressen empfohlen. Doch es boten sich auch andere Kandidaten an,
die hinsichtlich der GréBe des Unternehmens, der technischen Kom-

petenz und der raumlichen Nahe zu uns passten. Wir mussten also
eine Auswahlprozess starten.”

Die Entscheidungsfindung erstreckte sich insgesamt auf ein Jahr
und lief in drei Phasen ab. Im ersten Schritt kamen acht EMS-Unter-
nehmen in die engere Auswahl. Aus diesem Pool wurden die zwei viel-
versprechendsten Kandidaten bestimmt. Uber die letzten sechs Mo-
nate erstreckte sich dann die letzte der drei Phasen: die Testphase.
Dazu Marco Balling, Geschéftsfihrer von Productware: ,In dieser Eva-
luierungsphase erhielten wir von Zodiac funf unterschiedlich kom-
plexe Flachbaugruppen in 8- bis 12-Layer-uVia-Technik, die in einer
LosgréBe von je 30 Stlck zu fertigen waren. Die komplexeste Bau-
gruppe war mit 179 unterschiedlichen SMD-Varianten und insgesamt
757 Bauteilen bestickt, darunter diverse BGAs — 650-polig bei 0,5mm
Pitch und 0,2mm Ball-Durchmesser — sowie ICs in QFN-, TQFP- und
MSSOP-Gehausen. 50-polige Microspeed-Stecker mit 1mm Pitch
waren ebenso zu verarbeiten wie Schottky-Dioden. Zusétzlich zur
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SMT-Technik mussten auch einige THT-Bauteile manuell verlttet wer-

den.”

Besonderen Wert legte Zodiac dabei auf folgende Punkte:

m das Feedback des EMS-Kandidaten hinsichtlich des Layouts und
daraus moglicher Fertigungsprobleme;

m die gegenseitige Abstimmung hinsichtlich der zu implementierenden
Testmoglichkeiten (JTAG, Boundry Scan);

= die Reaktionsschnelligkeit bei Anfragen bzw. Anderungsvorhaben;

m die Fertigungs-Qualitét der Flachbaugruppen;

m der Umgang mit Fehlern;

m die Gesamtdauer bis zur Lieferung des ersten Fertigungsloses;

m die Kostenstruktur.

Die Entscheidung

Productware sammelte in der Testphase wichtige Pluspunkte. Zu-
nachst einmal passten die Produkte von Zodiac aufgrund ihrer Kom-
plexitdt und den niedrigen Stlickzahlen gut zur fertigungstechnischen
Ausrichtung des Dienstleisters. Dazu Dolf: ,,Uns hat beeindruckt, dass
die Vielzahl an technischen und logistischen Anderungen bei gleich-
bleibend hoher Qualitét realisiert werden konnten.” Ergénzend flgt er
hinzu: ,Wichtig flr uns ist, dass bei eventuell auftretenden Reklamati-
onen nicht der Schwarze Peter hin- und hergeschoben wird, sondern
analysiert wird, wo die Ursachen daflr liegen, um dann das Problem
zu lésen. Mit Productware hat das bestens geklappt.”

Zusatzlich konnte der EMS-Dienstleister mit seiner Eigenentwick-
lung Cover2Dry ein nltzliches Zusatztool anbieten, ein schilssiges
stickstoffbasiertes Trockenlagerungssystem zur Bauteilelagerung, das
Zodiac noch nicht kannte.

Ungeféhr ein Jahr nach dem Erst-Kontakt kam es schlieBlich zur
Entscheidung: Zodiac entschloss sich fUr Productware als strategi-
schen Partner.

Ein eingespieltes Team

Nach Erhebungen von Productware konnten bei mehr als 30 % der Pro-
jekte, in denen die Prozessleistung NPI (Neuprodukteinflihrung) Anwen-
dung findet, Entwicklungszyklen und Kosten gesenkt werden. Unter an-
derem indem der Dienstleister seinem Kunden alle fertigungsrelevanten
Entwicklungsinformationen strukturiert bereitgestellt hat, wie die Ein-
schéatzung der Produzierbarkeit, die Identifikation von Optimierungspo-
tentialen oder die Lebenszyklusanalyse von Bauteilen. Ein praktisches
Beispiel: Durch die Abstimmung von Design-Rules und den Hinweisen
auf eine aus Fertigungssicht optimalen Verarbeitung konnten von Be-
ginn an signifikante Fehler vermieden werden. Auch auf der EDV-Seite
wurden bei Productware MaBnahmen ergriffen, die Transparenz, Effizi-
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fﬂ WEBINAR

am 19. April 2012 um 11 Uhr

~Schwingungen messen mit
Licht: Eine EinfGhrung in die
Laser-Doppler-Vibrometrie”

Wie kénnen Schwingungen unter schwierigen Be-
dingungen gemessen werden, z.B. auf rotierenden
Bremsscheiben, um das Quietschen zu verstehen und
dann beseitigen zu kdnnen? Und wie kommt am
Ende am besten noch ein sauberes 3D-Bild heraus?

Dazu bietet sich die Laser-Doppler-Vibrometrie an.
Hier erfahren Sie mehr Uber die Zukunft der Mess-
technik.

Webinar-Themen:

= Schwingungen: allgegenwartig
in Natur und Technik

m Vorteile optischer Schwingungs-
messtechnik

o

= Grundlagen der
Laser-Doppler-Vibrometrie

m Anwendungsbeispiele und An-
wendungsfelder

Kostenfreie Anmeldung unter:

MD-AUTOMATION.DE/
POLYTEC-WEBINAR

’
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Baugruppen-Beispiel: ein komplex bestiicktes Eingangsmodul

enz und eine hohe Sicherheit bei der Bearbei-
tung von neuen Produkten mit sich brachten.
Damit lasst sich das Risiko, Projektziele nicht
einhalten zu kénnen, minimieren. Speziell beim
,Design for Testability” unterstitzte Product-
ware Zodiac bei der Implementierung der Test-
methode Boundry Scan.

By the way: Die hohe Anzahl der Anderun-
gen, die im Laufe einer Prototypenfertigung
anfallen, ist keine Folge einer moglichen Ex-
perimentierfreudigkeit der Zodiac-Elektronik-
entwickler, sondern sie ist hauptsachlich der
Innovationsgeschwindigkeit sowie den rela-
tiv rasch eingehenden Sonderwinschen der
anspruchsvollen Zodiac-Kunden geschuldet.
So wurden im Laufe der Zusammenarbeit bei
den verschiedenen Produkten bzw. im Rah-
men der einzelnen Fertigungsauftrage/-lose
weit Uber 400 Anderungen durchgefiihrt, wo-

bei Uber die Halfte davon technisch begrin-
det waren.

Komponenten im

Prototypen-Status

Die Uberwiegend mit oberflachenmontierba-
ren Bauelementen (SMDs) bestiickten Flach-
baugruppen von Zodiac sind in ihrer techni-
schen Ausflhrung komplex. Um immer auf
dem neuesten Stand zu sein, kann es vor-
kommen, dass bei der Board-Prototypen-
entwicklung auch Bauteile Verwendung fin-
den, die selbst noch Prototypen-Status
haben. Eine besondere Herausforderung fur
den EMS-Dienstleister, da fir solche Kompo-
nenten noch keine endgultigen Spezifikatio-
nen und keine Erfahrungswerte fur den Fer-
tigungsprozess vorliegen. Ein typischer Fall
war das Design-In eines Prototypen-High-

Kontrolle der transparenten Schutzbeschichtung mittels Schwarzlicht. Da der Lack fluoreszierend ist, kann relativ
gut festgestellt werden, ob die Baugruppe gemas Plan beschichtet wurde.
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EMS-Dienstleister optimiert Komponenten
Im Bereich der Prototypen-High-Speed-Ste-
cker steliten sich gleich zu Beginn der Zu-
sammenarbeit mit Zodiac technische Her-
ausforderungen. So traten bei den ersten
Baugruppen sogenannte Wicking- oder

Docht-Effekte bei SMT/THR-Steckerleisten
eines bestimmten Herstellers auf. Dieser Ef-
fekt bewirkte, dass das Loétzinn an den An-
schluss-Pins des Steckverbinders hochge-
zogen wurde und in die Bohrung floss. Das
Létdepot reichte nicht mehr aus, um eine
IPC-konforme Létstelle herzustellen. Hier war

der Bauteil-Hersteller gefordert, das Bauteil
zu andern. Nach eingehender Beratung an-
derte dieser auch die Oberflache der An-
schlusspins in ,matt-verzinnt“ (was den Wi-
cking-Effekt verhindert) und versetzte die
Bohrung weiter nach oben. Auch die Form
des Anschlusses wurde verandert, was aller-
dings ein weiteres Problem mit sich brachte.
Das Datenblatt des Bauteils wurde nicht an-
gepasst, sodass der Stecker nicht mehr zen-
trisch auf dem Pad platziert war. Erst nach-
dem das Design (Bauteil-Footprint) der
Leiterkarten angepasst wurde, konnte der
Stecker sicher verarbeitet werden.

Speed-Steckverbinders. Da Productware mit
dem vorgegebenen Board-Layout bei der
Prototypenfertigung des Boards nicht die ge-
wulnschten Ergebnisse erzielte, musste in en-
ger Abstimmung mit der Entwicklungsabtei-
lung in vielen iterativen Schritten eine Lsung
erarbeitet werden. Das EMS-Unternehmen
entwarf fir den Prototypen-Steckverbinder
eigene Design-Rules und fUhrte entspre-
chende Schablonenanderungen durch — mit
Erfolg und zur Zufriedenheit aller Beteiligten.

Fazit

Nachdem sich Zodiac Data Systems fUr Pro-
ductware als weiteren EMS-Partner ent-
schieden hat, konnte sich der Dienstleister
aufgrund seiner Erfahrungen und des tech-
nischen Know-hows im Lauf der Zeit unter
Zodiacs EMS-Partnern als, um es mit den
Worten Dolfs auszudricken, ,High-Class-
EMS-Dienstleister” etablieren. Zu der reinen
Produktionsdienstleistung kamen bald wei-
tere Aufgaben wie die Unterstitzung im Be-
reich Design for Testability hinzu.

KONTAKTH HH

Zodiac Data Systems GmbH,
Bergisch Gladbach

Tel.: +49 2204 8441 00
www.zodiac-data-systems.de

Productware, Dietzenbach
Tel.: +49 607482610
www.productware.de
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Optisch isoliertes Datenerfassungssystem
Das neue zweikanalige Da-
tenerfassungssystem ISAQ |
100 von Omicron Lab er-
moglicht das Analysieren
und Aufzeichnen von Span-
nungssignalen unter schwie-
rigsten Bedingungen. Die — .
hochgenauen +250V Ein- :“%‘
gange mit 2MSps Abtastrate und 18 Bit Aufldsung eignen sich fUr die
Analyse von physikalischen und chemischen Prozessen. Die auf jedem
Standard-Windows-PC lauffahige Software stellt einen Datenrekorder und
—analysator sowie ein Oszilloskop und FFT-Analysator zur Verflgung. Das
volle Potential des ISAQ 100 wird durch die Glasfaserkabel ausgeschdpft,
welche mit einer maximalen Lange von 3 km der optischen Datentibertra-
gung zwischen dem Signalaufnahmegerat und der Steuereinheit dienen.
Das ISAQ 100 kann dadurch als Trennverstarker genutzt werden und macht
das Datenerfassungssystem zur Lsung fur Messungen in EMV kritischen
Umgebungen und flr Hochspannungsanwendungen. www.omicron-lab.com

Kalibrierte Temperatursensoren
Sika hat einen neuen Tempera-
turkalibrator mit dem Namen TP
38000 auf den Markt gebracht.
Durch seine hohe Genauigkeit
tragt er zur Sicherstellung der
exakten Funktion der Tempera-
tursensoren und somit zur Ge-
wahrleistung der Qualitat bei In-
fusionslésungen und der Sterilitat
der Verpackungen bei. Die Tem-
peratur kann auf 0,01°C genau
eingestellt und angezeigt werden
und das in einem weiten Temperaturbereich von =30 bis +650 °C. Au-
Berdem kann der Anwender dank der vielfaltigen Moglichkeiten der
Priifingsaufnahme mit verschiedenen Ubergangshtilsen unterschied-
lich groBe Sensoren priifen. Dabei werden die Kalibratoren wahlweise
mit einem Zertifikat des Deutschen Kaliabrierdienstes oder einem
Sika-Werksprufschein geliefert. www.sika.net

Prazisionsmessgeréat mit Digitalfihler
Die neuen Messgerate der Serie Al-
memo 2470 sind von Ahlborn als All-
rounder konzipiert worden und somit
fir unzéhlige Applikationen einsetz-
bar, z.B. als Klima- oder Labor-
messgerat, Datenlogger oder Anzei-
gegerat fur Grenzwertlberwachung.
Die Gerate sind mit oder ohne Mess-
wertspeicher lieferbar. Angeschlos-
sen werden digitale Sensoren die
hochgenaue Messwerte liefern, z. B. flr Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Druck
oder Kohlendioxid. Die kalibrierten Sensoren kdnnen an den Geraten belie-
big getauscht werden. Sensorverlangerungen zeigen eine sehr hohe Stor-
sicherheit. Bei der Ubertragung von Messwerten entstehen keine zuséatzli-
chen Fehler, wie es bei analogen Signalen der Fall sein kann. Werks- oder
DKD-Kalibrierungen kénnen auch fur Sensorelemente in voller Genauigkeit
und unabhangig von Anschlusskabel oder Messgerat vorgenommen wer-
den. Bei einer Kalibrierung erfolgt eine exakte Korrektur der Anzeigewerte
auf die Referenzwerte. Dadurch ist eine hochgenaue Messung mit einem
Fehler gegen Null méglich. vwww.ahlborn.com
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AZ20 AZ30 AZ40

* Fiir Schalttafeleinbau
oder Feldeinsatz

+ Fiir alle Standardsignale und
Impulsgeber geeignet
« Alarmfunktionen frel

PROZESSMESSTECHNS

Unsere Leidenschaft
ist Kundenorientierung.
Priifen mit Verstand.

www.zwickroell.info

Besuchen Sie uns auf

You
ZwickRoell-V

prifen mit Verstand

zwick / Roell

Prifsysteme

Acoustic Management als Baustein im QM-System

Um eine professionelle akustische Qualitétssicherung in der Fertigung ein-
zuflihren, bedarf es eines Acoustic Management. Dem Modell des Acou-
stic Management liegt die Forderung zugrunde, dass das Produkt nur dann
den Kundenanforderungen entsprechen wird, wenn die akustisch relevan-
ten Prozesse beherrscht und die Konformitat der akustischen Qualitat der
Produkte eindeutig und zuverlassig bestatigt werden. Die Grundlagen fUr
die Definition des Acoustic Management wurden in Workshops des ver-
gangenen Jahres erarbeitet. Interessierte Firmen, Institute und Dienstleis-
ter sind herzlich eingeladen, diese Arbeit in 2012 mit der Deutschen Ge-
sellschaft flr Akustische Qualitatssicherung e.V. (DGAQS) fortzufiihren und
so einen de-facto Standard zu definieren. Die DGAQS ist ein gemeinnitzi-
ger Verein, der sich den Zielen der Férderung von Wissenschaft und For-
schung, Aus- und Weiterbildung und Wissensverbreitung auf dem Gebiet
der akustischen Qualitatssicherung verschrieben hat. www.dgags.de
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Messdaten per Funk und induktiv libertragen
Manner hat sein Sensor-
telemetriesystem  weiter-
entwickelt. Eine beson-
dere Variante lasst nun die
wahlweise Ubertragung der
Messdaten sowohl induktiv
als auch per Funk zu. Da-
mit werden die jeweiligen
Vorteile der unterschiedli-
chen Systemtypen kombi-
niert. BekanntermaBen zeichnet sich das batteriegespeiste Radioteleme-
triesystem durch einfachste Handhabung aus, da die Montage von Pickup
und Rotorinduktionsschleife entfallt. Besonderes Kennzeichen ist, dass das
System im Batteriebetrieb eine Reichweite von bis zu 50m aufweist. Dies ist
fUr kurzzeitige sog. ,Quick and Dirty‘-Messaufgaben ideal. Dennoch kénnen
mehrkanalig auch Signalbandbreiten bis zu 40kHz realisiert werden. Dage-
gen zeichnet sich das induktive Sensortelemetriesystem durch unbegrenzte
Betriebsdauer und extreme Robustheit unter erschwerten Umweltbedin-
gungen aus. Interferenzen sind gegenstandslos. Je nach Anwendungsfall
ist der eine oder andere Systemtyp vorteilhaft. www.sensortelemetrie.com

Softwarepaket berechnet Kaltekreislaufe
Ipetronik  bietet fur -
die  Professional-
und Developer-Edi-
tionen seiner Mess-
software Ipemotion
ein optionales Kii-
mapaket, mit dem
sich komplexe Be-
rechnungen  von
Kaltekreislaufen

durchfiihren und grafisch visualisieren lassen. Das Paket eignet sich
sowohl fur alle Untersuchungen an Kuhl- und Klimasystemen als auch
an Warmepumpen. Ein kompletter Kaltekreislauf lasst sich nun mit
dem Klimapaket berechnen und visualisieren. Durch die in der Soft-
ware implementierten Enthalpie-Formeln und die Einbindung der RE-
FROP-Stoffdatenbank fir Kéaltemittel kann die Enthalpie [kJ/kg], also
die nutzbare Warmeenergie je Masseneinheit, in den definierten Punk-
ten des Kreisprozesses ermittelt werden. Die Berechnungsergebnisse
lassen sich in einem Log-ph-Diagramm entsprechend der Aggregat-
zustande des Kaltemittels grafisch darstellen. www.ipetronik.com

duktportfolio ein. Neben dem
bereits bestehenden Ange-
bot an Anzeigen, Zahlern
und Relais steht mit den Ge-
Frequenzsignalen von 0,01 Hz bis 1 Mhz. Des Weiteren sind Gerate fir Tem-
peratursensoren vom Typ Pt100 und neun verschiedenen Typen von Ther-
moelementen lieferbar. Die Gerate sind vollstandig mikroprozessorgesteu-
ert und kdnnen mit bis zu acht FotoMOSFET Schaltausgédngen besttickt

LED-Schalttafel-Einbauinstrumente
PKP fuhrt die LED-Schalt-
tafel-Einbauinstrumente  der
Baureihe AZ20 in sein Pro-
raten vom Typ AZ20 somit

eine Vielzahl von Auswerte-

und Anzeigeoptionen flr die

in der Industrie gangigen Normsignale zur Verfigung. AZ20 Instrumente ar-
beiten eingangsseitig mit Norm-Strom- und Spannungssignalen sowie mit
werden, Relaisausgénge sind bis zu 5 A belastbar. Diesen Ausgéngen kon-
nen beliebige, selbst programmierte Alarmzustdnde zugeordnet werden.
Eine weitere interessante Moglichkeit zur Visualisierung von Prozesszustan-
den stellen die Tricolor-LEDs dar, die es erlauben, die Anzeigefarbe je nach
Betriebszustand auf rot, gelb oder griin zu setzen. www.pkp.de

Mehr Automotive-Test-Pakete
LeCroy kindigt drei neue
Testpakete fur den Auto-

motive Bereich an. Auto-

mobil- und Chip-Herstel-

ler, darunter Broadcom und

Partner der Most Coopera-

tion, wandten sich mit ihren 3
neuen  Testanforderungen \

fir Systeme der nachsten S——

Generation an LeCroy. Als ;

Ergebnis bietet das Unter- t

nehmen nun zwei neue automatisierte QualiPHY-Compliance-Test-Pakete
an, fir Most und den immer beliebter werdenden BroadR-Reach-Stan-
dard. Die Zusammenarbeit mit LeCroy erméglicht Firmen, neue Unterhal-
tungs- und Infotainmentsysteme anzubieten, die gunstig, vielseitig einsetz-
bar und robust sind und dabei weniger Strom konsumieren. Als weitere
L6sung bietet LeCroy nun Vehicle Bus Analyzer (VBA) Pakete fUr seine neu-
esten Oszilloskope der Modellreihnen WaveRunner 6 Zi, WavePro 7 Zi und
WaveMaster 8 Zi an. www.lecroy.com

Erfassen, Verarbeiten, Anzeigen

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

Fir alle gangigen Messmittel, fiir
nahezu jede PC-Software und mit
USB, RS232 oder Funk.

INDUSTRIE-ELEK TRGONIK

IHRE SCHNITTSTELLE ZU UNS:

www.bobe-i-e.de
G J
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Mit dem Programm EVApro - Erfassen, Verarbeiten und An-
zeigen - kdnnen messtechnische Ablaufe programmiert wer-
den. Zur Darstellung von Messwerten und zur Steuerung von
Ablauffunktionen stellt das Software-Tool verschiedene graphi-
sche Elemente bereit. Die Programmierung des eigentlichen
Ablaufs erfolgt mit einem integrierten Editor. Zur analogen und
digitalen Datenerfassung und Datenausgabe steht ein flexib-
les Treiberkonzept zur Verflgung. Dabei kdnnen maximal vier
Hardwaretreiber gleichzeitig angesprochen werden, jeder Trei-
ber verwaltet bis zu vier Messkarten. EVApro verwaltet die gra-
phischen Elemente, Ablaufprozeduren, den Messtakt und die
angemeldete Hardware zur Losung der jeweiligen Aufgabe in sog. Projekten. Es besteht jedoch die Mdglichkeit,
eine graphische Konfiguration oder eine Ablaufprozedur einzeln zu laden und fUr ein anderes Projekt zu verwen-
den. Alle Messdaten werden in Registern Reg0-Reg7 und Variablen verwaltet. Die Anzahl der Variablen kann
zwischen 8 und 128 frei definiert werden. Zur Weiterverarbeitung von Datenfolgen steht ein einstellbares Daten-
feld mit max. 128 Kanélen und einer Kanallange von 100.000 Messwerten zur Verflgung.

www.abjoedden.de
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schon gehort?

Gib Gas!

Stromsensor steuert Hochgeschwindigkeits-Elektromotor

Die Testwochen sind voriiber, die 12 Teams
stehen am Start: In wenigen Tagen beginnt
die Formel-1-Saison 2012. Zahlreiche
Entwickler brachten die Rennwégen in den
vergangenen Monaten auf den neuesten
Stand: Dazu gehort 2012 wieder das E-KERS,
ein System zur Energieriickgewinnung. Ein
integrierter Stromsensor kontrolliert dabei die

vom System bereitgestellte Energiemenge.

Daten des Stromsensors IVT-F

m drei-kanaliges Messsystem flr Strom-
starke, Spannung und Temperatur

= interne Sample-Rate 3,5 KHz

n feste Mittelwertbildung Uber 16 Abtast-
werte

= U/l mit Eingangsfilter-Grenzfrequenz
fg=350Hz

m Messwert-Ausgabe mit 500 Hz

m CAN-Bus mit 1-MBit-Datenrate

m Lebensdauer: mindestens 2.000 km
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Uber dem Starterfeld hangen Ampeln. Fiinf
Ampeln sind es insgesamt. Nacheinander ge-
hen die einzelnen Lichter an, bis die Signal-
anlage komplett auf Rot steht. Mit einem Mal
erldschen die Lichter. Und pfeilartig schie-
Ben die Autos nach vorne, mit wahnsinni-
gen Beschleunigung: von O auf 200 km/h in
vier, vielleicht finf Sekunden. So ahnlich wird
der Start beim Grand Prix in Melbourne, Aus-
tralien, ablaufen. Ein Ereignis, auf den sich
schon viele Tausend Fans freuen. Denn am
18. Marz startet dort die Formel-1-Saison
2012. Dieses Jahr gestaltet sich die Welt-
meisterschaft besonders spannend, nehmen
doch gleich sechs Fahrer teil, die alle bereits
mindestens einmal die Weltmeisterschaft ge-

wonnen haben: Fernando Alonso, Jen-
son Button, Lewis Hamilton, Michael
Schumacher, Kimi Raikkénen
und Sebastian Vettel.

Innovation an Bord des
Rennwagens

Eine Neuerung, die 2009 erstmals
in den Rennwagen verwen-
det wurde, und die seit
2011 wieder einge-
setzt werden darf, ist
das E-KERS-System
(Electric Kinetic

- o

Kolumne von Stephanie Nickl

Energy Recovery System). Dieses elektrische
Energiertickgewinnungs-System wurde kon-
zipiert, um den Rennsport umweltfreundlicher
zu gestalten. Das E-KERS, Teil des Antriebs-
stranges, wandelt beim Bremsen kinetische
in elektrische Energie um. Das geschieht mit
Hilfe eines als Generator laufenden Elektro-
motors. Gespeichert wird die Energie in Li-
thium-lonen-Batterien. Diese speist streng
reglementiert einen Elektromotor, der in Be-
schleunigungsphasen den Verbrennungs-
motor des Formel-1-Wagens unterstutzt. Im
E-KERS ist ein Stromsensor integriert, der
IVT-F der hessischen Isabellenhiitte Heus-
ler GmbH. Dieser kontrolliert die vom System
bereitgestellte Energiemenge: Die Formel-1-
Dachorganisation FIA (Fédération Internati-
onale de I’Automobile) will so sicherstellen,
dass die Rennteams das Energiertickgewin-
nungs-System nicht reglementwidrig nutzen.
Die Module wurden auf den spezifischen Ein-
satz in der Formel 1 ausgelegt. Das haben die
Ingenieure bei der Isabellenhitte in nur zwei
Monaten bewerkstelligt. Die Isabellenhitte
untermauert damit ihre Vorreiterrolle im Be-
reich der shunt-basierten Strom-Messtech-
nik. Jens Hartmann, Sales Director Mess-
technik bei Isabellenhitte Heusler, verrat uns,
dass sie bereits an den Sensoren flr die For-
mel-1-Saison 2013 und 2014 arbeiten.
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OLYMPUS

Your Vision, Qur Future

gemn etwas entspannter verorngen

Dann holen Sie sich einen neuen Partner in lhr Team — das IPLEX UltraLite —
einfache, schnelle Bedienung, leichtgewichtig und prazise.

Mit seinem robusten Geh&use und brillanter Bildqualitat bietet das neue IPLEX UltraLite Videoskop hdchste Qualitat und
zuverlassige Inspektionsergebnisse bei Sichtprifungen, selbst bei Einsétzen in rauen und schwer zuganglichen Untersu-
chungsbereichen oder im Feldeinsatz bei direkter Sonneneinstrahlung.

Das IPLEX UltraLite Uberrascht den Anwender mit seinen nur 700 Gramm als kompaktes Leichtgewicht. Die handliche
GroBe realisiert die schon lang ersehnte Einhandbedienung. Das ermdéglicht dem Nutzer ein schnelles und ermudungsfreies
Arbeiten, auch bei langen und anstrengenden Einséatzen.

Die symbolbasierte MenUfiihrung lenkt den Anwender Uber verstandliche und intuitive Symbole. So kdnnen gewunschte

Funktionen schnell erkannt und ausgeflhrt werden. Ebenso wird eine groBe Anzahl von Wechselobjektiven angeboten, mit
denen Sie eine Vielfalt von Anwendungen in allen Blickrichtungen und VergréBerungen abdecken kénnen. Die in die Objek-
tive integrierten LEDs leuchten die Inspektionsorte optimal aus.

Wenn Sie mehr tiber das IPLEX UltraLite erfahren wollen:
Kontaktadresse

Olympus Deutschland GmbH

Inspection & Measurement Systems

Telefon: 0800 654 32 00 (kostenlose Hotline)
E-Mail: ims@olympus.de

www.olympus.de



