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Temperatur-Etiketten
klären Garantiefälle

CelsiStrip®  CelsiDot®  CelsiPoint®

Irreversible Temperatur-Registrierung durch Dauerschwärzung.
Vierzig Temperaturwerte im Bereich von +40 °C bis +260 °C.

Genauigkeit ±1,5 %vE
www.celsi.com

Gratis Musterset auf Anfrage
Alle Typen sofort ab Lager Schweiz.

Jumbo-CelsiDot® mit Wert 93 °C. Der
permanent schwarz verfärbte CDJ links
auf dem Elektromotor hat irgendwann die
93 °C überschritten. Das angeflanschte
Getriebe rechts hat diese 93 °C aber nicht
erreicht. Garantiefall?

Celsi-Reverso® Spirig stellt auch auf
Kundenwunsch reversible Thermometer-
streifen (LC-Technik) verschiedenster
Komplexität her. Bereiche von -35 °C bis
+100 °C.
Grün = aktueller Temperaturwert.

Berührungslose Temperaturmessung an
beliebigen Oberflächen mit dem digitalen
Infrarot-Thermometer CMI-056V. Der
Temperaturbereich reicht von -30°C bis
+530°C mit einem Messfleck-ø von 1:12
zur Messdistanz. Ein äusserst preiswertes
Qualitätsprodukt zum Aktionspreis von 
EUR 65 (verpackt ab Werk)

CelsiStrip® Die CS können zum Beispiel auf den Bremssattel eines Hochleistungs-
fahrzeuges aufgeklebt werden. Dieser Bremszylinder hat im Testbetrieb eine maximale
Oberflächentemperatur von 54°C erreicht. Die Temperaturwerte der weiss verbliebe-
nen Felder wurden nie erreicht.

Micro-CelsiStrip® Im rechts liegen-
dem Micro-CS sind die ursprünglich weis-
sen 60 und 71 °C Felder permanent
schwarz verfärbt, also überschritten wor-
den. Die 82 °C und höher wurden aber
nie erreicht.
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Datapick® Datenlogger für Temperatur,
Feuchtigkeit, Erschütterung, Druck,... und
vieles mehr. Wollen Sie den Temperatur-
verlauf einer Sendung überwachen? Oder
verträgt das Versandstück keine Erschüt-
terung? Lassen Sie diese Daten einfach
mit Hilfe eines DataPick® aufzeichnen.
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  Editorial

optoNCDT 2300
Hochdynamischer Sensor 
in der 50 kHz Klasse
 Messbereiche von 2 mm - 200 mm

 Einstellbare Messrate bis 49 kHz

 A-RTSC 
(Advanced-Real-Time-Surface-Compensation)
für stabile und genaue Messungen

 Schnittstelle Ethernet / EtherCat

 Integrierter Controller

MICRO-EPSILON Messtechnik

94496 Ortenburg · Tel. 0 85 42/168-0

info@micro-epsilon.de

www.micro-epsilon.de

NEU

HIGH-END
LASER SENSOREN

Wenn der Sand in der 
Wüste knapp wird…
Haben Sie bereits genügend Bier gekauft? Oder gleich mehrere Kästen im Keller auf Vor-
rat gebunkert? Schließlich jagt diesen Sommer ein Sport-Event das andere. Erst spielen un-
sere Fußball-Jungs in Polen und der Ukraine um die Europameisterschaft, dann folgen auch 
schon die Olympischen Spiele – live aus London. Und darauf will sich schließlich vorberei-
tet sein. Das dachten auch zahlreiche Hoteliers und Vermieter, die mit dem Sport-Sommer 
2012 das Geschäft ihres Lebens wittern – und horrende Preise veranschlagen. In Ukraine 
soll gar die Mafia ihre Finger im Spiel haben und ganze Hotels unter ihre Kontrolle gebracht 
haben. Und bis zu 400 Prozent mehr Miete bekommen Immobilien-Eigentümer in London 
während der zweiwöchigen Spielzeit. Dass sich der Preis aus Angebot und Nachfrage ergibt, 

lernt heute jeder Schüler. Zeichnet sich ab, dass die Gäste 
aufgrund der Übernachtungspreise ausbleiben, werden 

sich auch die Mietpreise wieder anpassen. Seltsam nur, 
dass diese einfache Regel in der Industrie nicht ange-
kommen ist. Oder weshalb ist ständig von einem In-
genieurs-Mangel die Rede, während die so dringend 
gesuchten Fachkräfte bei der Lohnentwicklung auch 
nicht besser abgeschnitten haben als die übrigen 

Arbeitnehmer. Müsste sich bei solch einer Knapp-
heit nicht eher eine überdurchschnittliche Gehalts-
steigerung abzeichnen? Ich bin der Meinung, dass es 

in Deutschland keinen wirklichen Fachkräfte-Mangel 
gibt. Vielmehr erhoffen sich Unternehmen mehr 

Bewerber – und damit mehr Auswahl. Chancen 
auf einen Job hat ohnehin nur der Kandidat, der 
die meisten Punkte des Anforderungsprofils er-
füllt. Schließlich soll der Neue gleich loslegen 
und sofort 100 Prozent abliefern. Ihn in Pro-
gramme, Systeme oder Methoden einzulernen, 

gilt in vielen Unternehmen als zu kostenintensiv. 
Ist es da nicht viel einfacher, von der Politik und 

den Hochschulen zu fordern, mehr Absolventen 
heranzuschaffen? Doch um welchen Preis? Stu-
denten, die sich daraufhin durch das Ingenieurs-
Studium quälen, eine schlechtere Abschlussnote 
haben, und insgesamt mehr Semester brauchen, 
sind doch ohnehin nicht erwünscht. Warum nicht 
selber durch Weiterbildung und duale Studien-
gänge für Nachwuchs sorgen? In dieser Zeit kann 
man die Fachkräfte gut vom eigenen Unterneh-
men überzeugen und sie an sich binden. So je-
denfalls würde ich das machen. Aber jetzt werde 
ich ganz schnell Bier kaufen gehen, bevor Sie alle 
losstürmen und es zu teuer wird.

Viel Spaß beim Lesen dieser Ausgabe

Stephanie Nickl, Chefredakteurin
snickl@wiley.com
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Bewegte Container-Riesen: 
Über 1,3 Millionen Container 
werden jährlich am Seehafen 
Callao in Peru umgeschla-
gen. Damit es beim Be- und 
Entladen mit Kranen nicht zum 
Stillstand kommt, müssen die 
eingesetzten Komponenten 
robust sein und der feuchten, 
salzhaltigen Seeluft stand-
halten. Bei Drehgeber ist 
zusätzlich ein hohes Maß an 
Präzision gefordert.48

Qualität auf vier Rädern: 
Wer einen mini Countryman 
kauft, erwartet Qualität – 
innen wie außen. Damit innen 
alles millimetergenau passt, 
vermessen Firewire-Kameras 
mit VGA-Auflösung den 
Tragrahmen, auf dem später 
das Armaturenbrett sowie die 
Lenksäule und Knie-Airbag
module montiert werden.

54

70

Der grüne Riese:               
Anfang der 1980er Jahre 
waren sich die Experten nicht 
sicher, ob sich mit Hilfe der 
Windkraft wirklich praktikabel 
Energie gewinnen lässt. Heute 
zählt Windenergie zu den  
wichtigsten regenerativen 
Energiequellen. Doch mit den 
immer leistungsfähigeren 
Anlagen muss auch die 
Drehmomentmessung Schritt 
halten.

PI Ceramic bietet höchste Flexibilität in der Fertigung 
und eine optimale Betreuung vom Prototypen bis zur 
Serienfertigung. Applikationsbezogene Materialaus-
wahl, unterschiedliche geometrische Varianten und 
Resonanzfrequenzen sind mit Stückzahlen von 1 bis 
1 Mio. realisierbar. 

Erfahren Sie mehr:  info@piceramic.de · www.piceramic.de

PI Ceramic GmbH · Tel. +49 36604 882-0

Ultraschall
M I T  P I E Z O K E R A M I K

P I E Z O T E C H N O L O G Y

Elemente zur Leistungs-
Ultraschallerzeugung

  Für Frequenzen ab 10 kHz

  Für Ultraschallschweißen 
und Bonden

  Für Ultraschallreinigung 
und ultraschallgestützte 
Werkzeuge

Ultraschallwandler

  Für Frequenzen bis 20 MHz 

  Für Füllstands-, Abstands- 
oder Durchflussmessung

 Zur Aerosolerzeugung



Kolumne von
Oliver Scheel

Kinder raus
Liebe Leserinnen, liebe Leser,

wir aus der Welt der Automatisierung sind 
ja Reisen gewöhnt. Eine Messe an der 
Nordsee, eine kurz vor den Alpen. Man 
lernt nebenbei Land und Leute und die 
eine oder andere regionale Spezialität ken-
nen. So sagt der Bayer Semmel zum Bröt-
chen und wer in Köln einen halven Hahn 
bestellt, braucht nicht auf Knochen zu 
achten. Eine besondere regionale Eigen-
heit gibt es alljährlich in Hannover. Han-
nover ist zweifelsohne eine sehr schöne 
Stadt. Allerdings erinnern die Preise für 
ein Hotelzimmer während der Hannover 
Messe eher an die Zimmerpreise für die 
Honeymoon-Suite während der Hauptsai-
son auf den schönen Seychellen. Inklusive 
Obstkorb und Champagner. Also entwe-
der man zahlt oder schläft wahlweise im 
Kinderzimmer einer unbekannten Familie. 
Bleibt die Frage, wo schlafen die Kinder? 
Dabei ist das alles kaum günstiger und 
Champagner gibt es auch keinen. Viel-
leicht liegt es daran, dass zahlreiche Be-
sucher seit einiger Zeit nur noch einen Tag 
für den Messebesuch einplanen. So muss 
man sich heute beim Rennen um die Mes-
sebesucher schon was einfallen lassen. 
Aber lesen Sie dazu selbst den nebenste-
henden Artikel.

Ihr Oliver Scheel

▶R e s p o n s e ◀

Skalierbar bis

31,25μs
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Schnelle Runde
Feldbus-Programm von Lapp auf Rennkurs

Mit einem besonderen Standkonzept lockte Lapp während der Hannover Messe die 

Zuschauer an den Stand: Wer wollte, konnte im Miniatur-Porsche das Rennen von Shanghai 

nachfahren. Gebaut wurde die Strecke mit eigenen Komponenten des Unternehmens. 

 Wir beleuchten die Idee dahinter.

Es war ein Fest für Formel-1-Fans: Nur we-
nige Tage nach dem Rennen Mitte April in 
Shanghai konnten Rennbegeisterte den 
Kurs noch einmal höchstpersönlich tes-
ten. Zumindest in Miniatur. Denn Lapp hatte 
hierzu auf der Hannover Messe an ihrem 
Messestand eine Carrera-Rennstrecke auf-
gebaut, die dem Originalkurs nachempfun-
den ist. Statt der original 5,451 km langen 
Strecke in Shanghai, ist der kurvenreiche 
Kurs in Hannover zwar nur 24,2 m lang, 
stellt aber trotzdem hohe Ansprüche an die 
Rennfahrer. Und während Michael Schu-
macher zur Premiere in Shanghai 2004 mit 
seinem Ferrari einen Streckenrekord von 
1:32:238 Minuten aufstellte, schafften Be-
sucher in Hannover die Strecke in rund 15 
Sekunden pro Runde.

Warum Lapp 2012 für die Messe ins 
„Renngeschäft“ einstieg, ist schnell zu er-
klären: Zum einen war China in diesem Jahr 
Partnerland der Hannover Messe. Und da 
die Formel-1-Strecke in Shanghai ein wich-
tiges Prestige-Projekt der Chinesen ist, 
lag es auf der Hand, sie auch am Messe-
stand zu präsentieren. Zum anderen stellt 
die Lapp Gruppe anhand der Rennbahn ihr 
Know-how in der Automatisierung vor. Uni-
tronic Feldbustechnik aus dem Hause Lapp 
steuert das gesamte Rennen.

Auf die Plätze, fertig, los! 
In einem Verschiebebahnhof stehen acht 
silberne Porsche, gebrandet mit den acht 
Erfolgsmarken von Lapp, zur Auswahl be-
reit. An einer Konsole wird per Tastatur das 
Fahrzeug und die Geschwindigkeit (drei 
mögliche Stufen) festgelegt. Gesteuert wird 
der Verschiebebahnhof über eine Ölflex 
796 CP Servoleitung. Über die AS-Inter-
face-Feldbustechnik wird das ausgewählte 
Fahrzeug vollautomatisch auf die Fahrbahn 
gefahren. Die Energieversorgung für den 
Transportschlitten erfolgt durch eine Minia-

turschleppkette (Kabelführungssystem Sy-
lyin Chain), die mit der besonders für raue 
Einsatzbedingungen geeigneten Ölflex FD 
855 P und zwei feinstdrähtigen Unitronic 
AS Interface Bus FD Leitungen geführt wird. 
Sie positioniert den Modell-Porsche auf die 
Rennstrecke mittels eines fahrbaren Schlit-
tens. Die Überwachung erfolgt über aktive 
AS-Interface Module und eine IP-Kamera. 
Gleichzeitig wird auf vier Monitoren die Aus-
wahl angezeigt. 

Weitere Besonderheit sind die beiden 
Handregler für die Fahrer, die über Solarzel-
len gesteuert werden. Je mehr Licht auf die 
Solarzellen fällt, desto schneller flitzen die 
Autos. Für den Anschluss dieser Handreg-
ler wurden Unitronic-Spiralleitungen ausge-
wählt, die sich von 40 cm auf bis zu 2 m aus-
ziehen lassen. Die geregelte Fahrspannung 
stellen Ölflex 500 P und Ölflex 540 P Leitun-
gen zur Verfügung, die von den Fahrschie-
nen mit der Schaltzentrale unter der Fahr-
bahn verbunden sind. Aber Vorsicht: Wer 
zu Beginn an der Konsole die höchste Fahr-
stufe drei auswählt, mit optimaler Lichtein-
strahlung Höchstgeschwindigkeit erreicht, 
und dann das Bremsen vergisst, fliegt ga-
rantiert aus der Kurve. Weiter geht es dann 
mit gedrosseltem Tempo. Es gilt also: Wer 
bremst, gewinnt. 

Herz der Steuerung ist der AS-Interface  
M4 Master von Lapp, ein Automatisierungs-
modul, das über einen USB-Anschluss die 
entsprechende Programmierung ermög-
licht.

Eye-Catcher mit Hintergrund
Claudia Striffler, als Marketingleiterin bei 
Lapp für das schöne Spielzeug verantwort-
lich, erklärt: „Es gibt ja immer wieder solche 
Eye-Catcher an den Ständen, aber meist 
fehlt der Bezug zum Unternehmen und den 
Lösungen, über die man mit den Besuchern 
sprechen will. Das ist hier anders: Wir nut-



▶R e s p o n s e ◀

U.I. Lapp GmbH, Stuttgart
Tel.: +49 711 7838 01 · www.lappkabel.de

kontakt 
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zen unsere Carrera-Bahn, um unsere Lösun-
gen spielerisch erlebbar zu machen. So wird 
die Leistung unserer Produkte sofort sichtbar 
und wir kommen gut ins Gespräch.“ Die Tak-
tik ging auf: Die Seite des Lapp-Stands, auf 
der die Rennbahn stand und das Programm 
für die Automatisierungstechnik präsentiert 
wurde, konnte während der Messe rund fünf-
zig Prozent mehr Besucher verzeichnen als 
die gegenüberliegende Seite.

Markus Müller, PR-Manager 
bei Lapp, stellt die Strecke 
und die Idee dahinter auch in 
unserem Video vor.

08. – 11. OKT. 2012

STUTTGART

31. Motek 
Internationale Fachmesse 
für Montage-, Handhabungs-
technik und Automation

Schall macht Messen für Märkte 

VERANSTALTER

P. E. Schall GmbH & Co. KG  

Gustav-Werner-Straße 6 . D-72636 Frickenhausen 

T +49 (0)7025 9206-0 . F +49 (0)7025 9206-620

info@schall-messen.de . www.schall-messen.de

w w w . m o t e k - m e s s e . d e

6. Bondexpo 
Internationale Fachmesse für 
industrielle Klebtechnologie

www.bondexpo-messe.de



Europa in neuer Hand
Ruud Wildschut ver-
antwortet als neuer 
Sales Director Cen-
tral Europe North 
bei Mitsubishi die 
Regionen Deutsch-
land Nord (nördlich 
der Mainlinie) sowie  
Benelux. 
� www.mitsubishielectric.de

Qioptiq Photonics mit  
neuer Spitze
Bernd Schnakenberg (49) ist neuer 
Geschäftsführer von Qioptiq Photonics in 
Deutschland.  Er übernimmt zugleich die 
Position des Executive Vice President (Qi-
optiq Photonics Germany) und ist Mitglied 
des Executive Committee. �www.qioptiq.com

Baumüller baut auf Österreich

Baumüller erweitert seine Kapazitäten 
in Österreich. Auf einer Grundfläche von 
4.500 m² bietet das neue Betriebsge-
bäude in Pasching deutlich mehr Platz 
als die bisherigen Räume am alten Stand-
ort. Am neuen Firmensitz finden neben 
modernen Schulungsräumen auch neue 
Prüfstände für Motoren und Bussysteme 
sowie Klimaschränke für Dauertests ihren 
Platz. � www.baumueller.de

In Kürze Die Welt der Chemie und Biotechnologie in Frankfurt
Als außerordentlich positiv beschreibt die De-
chema die Aussichten für die Achema 2012, 
die vom 18. bis 22. Juni in Frankfurt am Main 
stattfindet. Hinsichtlich Besucherzahlen geht der 
Veranstalter von einem leichten Wachstum aus. 
Die Kombination aus Ausstellung, Kongress mit 
rund 900 Vorträgen sowie Gast- und Partnerver-
anstaltungen ziehen auch in diesem Jahr wieder 
zahlreiche internationale Gäste an. Denn mit 50 
Prozent fällt die internationale Beteiligung stark 
aus, wobei Indien und China hohe Zuwachsra-
ten verzeichnen, gefolgt von der Türkei, Süd-
korea und einigen osteuropäischen Ländern. 
Im Fokus der Achema steht das Thema Ener-
gie und Rohstoffe mit all ihren Facetten – Nut-
zung, Gewinnung, innovative Energieträger und 
-speicher. Aufgegriffen wird das Thema Energie 

auch mit der virtuellen Plattform BiobasedWorld 
at Achema, wo neue wissenschaftliche Erkennt-
nisse ebenso thematisiert werden wie die Ent-
wicklung geeigneter Verarbeitungsprozesse, bei 
denen biotechnologische Verfahren eine we-
sentliche Rolle spielen.  � www.achema.de

Pendant der Hannover Messe in Italien
Die Deutsche Messe veranstaltet erstmals eine 
Fachmesse aus dem Themenportfolio der Han-
nover Messe im EU-Ausland. Gemeinsam mit 
dem Joint-Venture-Partner Fiera Milano richtet 
die Deutsche Messe im Mai 2014 eine Messe 
für Antriebs- und Fluidtechnik, Hydraulik und 
Pneumatik in Italien aus. Die TPA Italia in Rho 

bei Mailand ist als regionale Fachmesse im Zwei-
Jahres-Turnus konzipiert. Dieser ist auf die inter-
nationale Weltleitmesse für Antriebs- und Flu-
idtechnik, die MDA, abgestimmt. Diese wird in 
den ungeraden Jahren im Verbund der Hanno-
ver Messe veranstaltet.
 � www.hannovermesse.de

Messtechnik in luftiger Höhe erleben
Wer gebündelte Messtechnik erleben möchte, 
sollte sich die Veranstaltung Hightech auf dem 
Olympiaturm am 4. und 5. Juli in seinen Ka-
lender eintragen. Dann an den beiden Tagen 
trifft sich im Drehrestaurant 181 Business des 
Münchner Olympiaturms zum 18. Mal alles, was 
in der Branche Rang und Namen hat. Ausge-
wählte Firmen wie Brainboxes, Delphin Techno-
logy, ENZ Ingenieurbüro für Umweltelektronik & 
Automatisierung, Farnell, Kniel System-Electro-
nic, MCD Elektronik, Meilhaus Electronic, Mess-
Kontor/Elektronik-Kontor Messtechnik, Pico 
Technology, Plug-In Electronic und Sequid prä-
sentieren ihre Neuheiten und Anwendungen aus 
der Praxis – und dabei bleibt ausreichend Zeit 
für ausführliche Gespräche. Zudem sind täglich 
zwei identische Vortrags-Blöcke geplant, sodass 
der Besucher die Möglichkeit hat, alle für ihn in-
teressanten Vorträge zu hören. Die Teilnahme 
ist kostenfrei, die Teilnehmerzahl allerdings be-
grenzt. Das heißt früh anmelden lohnt sich. Zu-

dem zeigen Live-Präsentationen und Beispiele 
aus der Praxis dem Besucher, wie facetten-
reich Messtechnik sein kann – immerhin reicht 
das Themenspektrum von B wie Bilderfassung 
bis Q wie Qualitätssicherung. Ein klarer Vorteil 
des Messtechnik-Events ist die überschaubare 
Größe. Fernab von der üblichen Hektik großer 
Messen kann man sich gezielt über neue Pro-
dukte informieren oder die eine oder andere Pro-
blemstellung diskutieren. � olyturm.meilhaus.de
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Schwungvoll ins Jahr 2012
Da sich der Nachfrage-Trend nach Investiti-
onsgütern in der roboterbasierten Automation 
fortsetzte, steigerten beide Kuka-Geschäfts-
bereiche, Robotics und Systems, den Auftrags-
eingang um knapp 52 Prozent auf insgesamt 
602,6 Millionen Euro. Der Umsatz betrug in den 
ersten drei Monaten 367,3 Millionen Euro und 

erhöhte sich um 12,5 Prozent. „Wir arbeiten 
hart daran, den außergewöhnlichen Schwung 
im ersten Quartal in das weitere Jahr mitzuneh-
men. Speziell das Geschäft mit der General In-
dustry haben wir dabei im Fokus“, so der Kuka-
Vorstandsvorsitzende Till Reuter.
�  www.kuka-ag.de
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Spatenstich bei Wittenstein
Ende April wurde der erste Spaten für Wittensteins 
neues Mechatronik-Zentrum in Igersheim-Harthaus 
ausgehoben. Das Unternehmen investiert rund 30 
Millionen Euro bis zur Fertigstellung des Gebäudes 
Mitte 2013. Der Neubau mit einer Grundfläche von 
133 mal 90 Metern, dreigeschossig und 14 Me-
ter hoch, entsteht direkt neben dem Hauptsitz der 
Wittenstein AG. Mit rund 18.000 Quadratmetern 
Grundrissfläche bietet der Gebäudekomplex Platz 

für 500 Mitarbeiter. Bereits in diesem Herbst soll 
Richtfest gefeiert werden.� www.wittenstein.de

Pilz erzielt 2011 Umsatzwachstum  
Mit einem Rekordumsatz von 214,3 Millio-
nen Euro beendet die Unternehmensgruppe 
der Pilz GmbH & Co. KG  das Geschäftsjahr 
2011. Insgesamt erwirtschaftete der Anbieter 
für Sicherheits- und Standardautomatisierung 
im vergangenen Geschäftsjahr ein Umsatz-
plus von 27 Prozent. Die Zahl der Mitarbeiter 
im Konzern stieg weltweit um 6,6 Prozent auf 
1.500 Mitarbeiter, am Standort Ostfildern wa-
ren zum 31. Dezember 2011 735 Mitarbeiter 

beschäftigt. Wichtige Auslandsmärkte für Pilz 
sind die unmittelbaren europäischen Nach-
barn sowie die USA, China und Japan. Zu den 
Ländern mit dem stärksten Umsatzwachstum 
2011 zählen China mit einem Plus von über 
50 Prozent sowie Mexiko. Mit der Gründung 
der indischen Tochtergesellschaft Pilz India ist 
der Automatisierungsexperte seit 2011 mit 28 
Tochtergesellschaften und Niederlassungen 
weltweit vertreten.� www.pilz.de

Murrelektronik investiert in Logistik
Murrelektronik vergrößert sein Logistikzentrum 
am Firmensitz in Oppenweiler. Durch die Verlän-
gerung des bestehenden Gebäudes um elf Me-
ter werden die Kapazitäten des automatischen 
Lagers um 50 Prozent erhöht. Durch die Erwei-
terung kann das Unternehmen Sendungen für 
seine Kunden schneller für den Versand vorbe-
reiten und damit die Lieferzeiten reduzieren. Mit 
den Bauarbeiten für das Anbauprojekt wurde 
Ende März begonnen, derzeit wird das Außen-
gerüst der Halle fertig gestellt. Die Inbetrieb-
nahme ist für September geplant. Die Investition 
in die Erweiterung des Gebäudes und  in mo-
derne, automatisierte Lagertechnik belief sich 
auf 1,3 Millionen Euro.� www.murrelektronik.de

Maxon Motor übernimmt  
Vertrieb in Osteuropa 
Die Maxon-Motor-Gruppe übernimmt von 
der Uzimex AG das Antriebsgeschäft für 
Maxon-Antriebssysteme im osteuropäi-
schen Raum. Nach über 30 Jahren erfolg-
reicher Zusammenarbeit in der Antriebs-
technik übergab Uzimex den exklusiven 
Vertrieb von Maxon-Motor-Produkten im 
Mai 2012 an die Maxon-Motor-Gruppe. 
Diese wird ihre Präzisionsantriebe in den 
Ländern Polen, Slowakei, Slowenien, 
Tschechien sowie Ungarn durch ihre in 
Wien ansässige Gesellschaft Kwapil & 
Co. vertreiben. Die bisherigen Mitarbeiter 
von Uzimex werden weiterhin für die Ma-
xon-Motor-Gruppe arbeiten.
�  www.maxonmotor.de

Neue Unternehmenslenker bei  
Physik Instrumente

Im Zuge der Nachfolgeregelung wurden 
beim Karlsruher Hersteller für Präzisions-
Positioniersysteme Physik Instrumente 
(PI) neue Geschäftsführer berufen. Nor-
bert Ludwig, Peter Schittenhelm und 
Markus Spanner bilden nun zusammen 
mit Karl Spanner, der den Vorsitz der Ge-
schäftsleitung übernimmt, ein vierköpfiges 
Gremium, das künftig gemeinsam das 
Unternehmen lenken wird. Die kaufmän-
nische Leitung der gesamten PI-Gruppe 
übernimmt Markus Spanner, Ludwig 
übernimmt hauptverantwortlich den Be-
reich Vertrieb und Marketing und Schitten-
helm das Ressort Operations.� www.pi.ws

In Kürze

Mess- und Prüftechnik erhält schärfere Konturen
Mehr als 130 namhafte Hersteller der Branchen 
Längenmesstechnik, Prüfmaschinen und Wä-
getechnik haben sich am Anfang Mai 2012 un-
ter dem Dach des VDMA zum Fachverband 
Mess- und Prüftechnik zusammengeschlossen 
und den ersten Vorstand gewählt. Dieter Menne 
(Mitte), Mettler-Toledo, repräsentiert nun für die 
erste Periode als Vorstandsvorsitzender die Un-
ternehmen der Mess- und Prüftechnik in der Öf-
fentlichkeit. Reinhard Chwalka (r.), Frenco, und 
Siegfried Koepp (l.), EMG Automation, wur-
den zu stellvertretenden Vorsitzenden berufen. 
Der neue Fachverband löst die bisher vonein-
ander unabhängigen Gliederungen „Fertigungs-
Mess- und Prüftechnik“ sowie „Prüfmaschinen“ 
und „Waagen“ ab. Die Branche ist davon über-
zeugt, dass die zahlreichen gemeinsamen Anlie-
gen der Mess- und Prüftechnik in einem gemein-
samen Fachverband wirkungsvoller behandelt 

werden können. „Mit dem Fachverband Mess- 
und Prüftechnik können wir der Branche schär-
fere Konturen verleihen und die Zusammenarbeit 
mit Kunden und Anwendern besser unterstüt-
zen“, sagte Menne. Die individuellen Themen der 
einzelnen Fachbereiche werden in eigenen Un-
tergliederungen in bewährter Art erörtert und ge-
genüber Dritten vertreten.� www.vdma.org

www.profinet.com
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Moxa in Kürze

Moxa wurde 1987 gegründet und verfügt über Nie-
derlassungen in Europa, in den Vereinigten Staaten, 
in China und in Taiwan. Seit dieser Zeit verlassen sich 
industrielle Systemintegratoren in der ganzen Welt 
auf Moxa-Produkte zur Gerätevernetzung. Dank der 
Zusammenarbeit mit einem Netzwerk zertifizierter 
Distributoren kann Moxa Systemintegratoren und 
Value-Added-Resellern in über 60 Ländern industriel-
le Netzwerktechnik bieten. Moxa-Produkte sind nach 
ISO 9001:2000 und ISO 140001 zertifiziert.



Gut gesehen
IP-Video-Bildraten für die intelligente  
Verkehrsüberwachung 

Die Videoüberwachung von Tunneln, Brücken, 

Straßenkreuzungen und Autobahnen ist 

nicht nur für die Verkehrssteuerung, sondern 

auch für die Fahrzeugsicherheit wichtig. In 

Fahrzeugen des öffentlichen Nahverkehrs 

sowie an Haltestellen und Bahnhöfen sorgt 

die Videoüberwachung für die Sicherheit der 

Fahrgäste. Die IP-Technologie stellt die Basis 

für moderne Videoüberwachungslösungen 

dar, jedoch gerät sie auch schnell an ihre 

Grenzen. Doch es gibt Möglichkeiten, diese 

zu überwinden. 

In IP-Videosystemen stellt die Belastung des 
Netzwerks mit Videodaten stets eine Heraus-
forderung an die Bandbreite dar. Diese Tatsa-
che erfordert die Investition in eine Netzwerk
infrastruktur, die dem Anwender ausreichend 
Bandbreite zur Verfügung stellt. Sofern ein be-
stehendes Netzwerk bereits kritische Daten 
überträgt, ist sogar ein separates Netzwerk für 
den Videodatenverkehr notwendig. Aus die-
sem Grund wächst die Nachfrage nach IP-
Video als Ersatz für bestehende Videoüber-
wachungssysteme nicht so schnell, wie man 
vielleicht aufgrund der vielen herausragenden 
Funktionen und Vorteile der Technologie und 
ihrer insgesamt niedrigeren Gesamtbetriebs-
kosten erwarten würde. Insbesondere in der 
industriellen Automatisierung sind die Haupt-
netzwerke ein kritischer Faktor im Gesamtpro-
zess. Daher darf keine Form von zusätzlichem 
Datenverkehr Einfluss auf die Datenübertra-
gung nehmen, da dies sowohl finanzielle Kon-
sequenzen durch Systemausfälle haben kann, 
als im schlimmsten Fall auch Gefahr für das 
menschliche Leben bedeuten kann. Infolge-
dessen nutzen die in der Industrieautomation 
eingesetzten IP-Videoüberwachungslösungen 
zumeist zusätzliche, unabhängige IP-Netz-
werke, die extra Kosten und Wartungsauf-
wand erzeugen. Aus diesem Grund opfern 
viele IP-Video-Systeme die Bildauflösung zu-
gunsten niedrigerer Bandbreitennutzung. Dem 
entsprechend wird die Bildqualität gegenüber 

dem ursprünglichen CCTV-(Closed Circuit 
Television)-Video jedoch maßgeblich reduziert. 

Um den Einfluss des erhöhten Datenver-
kehrs auf das Netzwerk und eventuelle zu-
sätzliche Kosten für separate Netzwerke zu 
vermeiden, hat Moxa für seine VPort-IP-Vi-
deo-Geräte die neuartige DynaStream-Funk-
tion entwickelt. DynaStream kann die Bildrate 
von Videodatenströmen automatisch oder 
manuell gesteuert erhöhen oder verringern, 
um die Netzwerkübertragung innerhalb eines 
Videoüberwachungssystems zu optimieren. 
Der größte Vorteil von DynaStream liegt darin, 
dass sich die Videobildrate auf Grundlage von 
Ereignissen oder der Netzwerkübertragung 
steuern lässt. 

Begrenzung des Einflusses  
des Netzwerkverkehrs
Um den Netzwerkverkehr herunterzufahren 
oder die Kosten für zusätzliche Netzwerke 
und Wartungsarbeiten einzusparen, ist es üb-
lich, die Bandbreitenanforderung jedes Video-
Streams zu reduzieren. Dazu gibt es folgende 
Möglichkeiten:

1. Fortschrittliche Videokompressions- 
Algorithmen wie H.264 einsetzen
H.264 komprimierte Video-Streams haben 
eine geringere Größe und bieten im Vergleich 
mit MPEG4 und MJPEG eine bessere Video-
leistung.
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2. Die Auflösung oder Bildrate reduzieren
Diese Methode reduziert leider auch die Video
leistung. 

3. Grundsätzlich eine niedrige Auflösung oder kleine 
Bildrate einsetzen, die jedoch im Ereignisfall erhöht 
wird.
In den meisten Fällen wird die Videoüberwachung 
eingesetzt, um bestimmte Ereignisse festzustellen. 
Demnach werden nicht permanent Video-Streams 
mit voller Bildrate benötigt. Folglich können Auflö-
sung und Bildrate grundsätzlich niedrig sein (zum 
Beispiel 352 x 240 @ 10 FPS), und im Ereignisfall 
kann beides angehoben werden (zum Beispiel auf 
704 x 480 @ 30 FPS).

Diese drei Methoden können zwar die Übertra-
gungsgröße von Videodatenströmen reduzieren, je-
doch bringen sie auch Einschränkungen mit sich: 

◾◾ Fortschrittliche Kompressionsalgorithmen kön-
nen die Größe von Video-Streams zwar redu-
zieren, jedoch ist die Anzahl von Streams immer 
begrenzt. Beispielsweise kann ein 1.000 Mbps-
Netzwerk 200 MJPEG Streams übertragen, und 
entsprechend bis zu 1.000 H.264 Streams. Aber 
was, wenn es 2.000 Kameras im Netzwerk gibt?

◾◾ Die Videoleistung mit niedriger Auflösung und 
kleiner Bildrate gibt dem Anwender meist ein un-
gutes Gefühl, und oftmals geht die Schlüssel-
nachricht aufgrund einen unscharfen Bilds oder 
eines übersprungenen Bilds verloren. 

◾◾ Die Erhöhung der Bilddatenrate nach einem Er-
eignis ist eine gute Methode, allerdings eignet 
sich diese Funktion nur für einfache Szenarien. 
Ihre Grenzen liegen in der eingeschränkten Aus-
wahl der Auslösemechanismen (Bewegungs-
erfassung, DI-Sensor etc.) sowie der auf das 
Schalten von niedrig auf hoch begrenzten Funk-
tion im Ereignisfall.

Zusammenfassend könnte Methode Nummer 3 
eine gute Lösung sein, da sich die Bandbreitennut-
zung wesentlich reduziert. Manche Systeme benö-
tigen jedoch flexiblere Konfigurationen, die zusätz-

lich zur Schaltung von niedrigen auf hohe Bildraten 
auch die Dauer dieser Schaltung ermöglichen, das 
Auslösen der Schaltung durch einen Befehl von 
außen etc., sodass der Übertragungsmechanis-
mus optimal an die Bedürfnisse der Anwendung 
angepasst werden kann. Aus diesem Grund wurde 
DynaStream entwickelt. 

Bildrate auf Systemebene steuern
Der Zweck von DynaStream ist die Optimierung des 
Video-Streamings im Netzwerk. Die Bildrate jedes 
einzelnen Video-Streams kann nicht nur auf Ereig-
nisebene, sondern auch auf Systemebene gesteu-
ert werden. Einfach gesprochen heißt das, dass 
VPort-IP-Video-Geräte mit Hilfe von DynaStream 
nach einem Ereignis automatisch oder manuell die 
Bildrate von niedrig auf hoch schalten können. Zu-
sätzlich kann der Administrator Systemszenarien 
aufsetzen, wie zum Beispiel eine gewisse Auslas-
tung des Netzwerks oder erhöhter Datenverkehr. 
Im Rahmen dieser Szenarien kann die Bildrate dann 
über CGI-Befehle, Modbus/TCP oder SNMP-Proto-
kolle gesteuert werden. Der offensichtlichste Vorteil 
hierbei liegt in der einfachen, direkten und automa-
tischen Steuerung aller Video-Streams durch den 
Administrator. 

Fazit
Moxas Gesamtlösung für die Videoüberwachung 
enthält robust konstruierte IP-Kameras, Videoserver 
und Netzwerkrekorder, die detailgetreue Videodaten 
und Bilder erfassen, übertragen und speichern. Fort-
schrittliche Remote-I/O-Systeme informieren die 
Leitstelle aktiv und in Echtzeit im Fall von Ereignissen, 
und für die Sicherheit der Überwachungssysteme 
sorgt neben Radius- und Tacas+-Authentifizierung 
auch 802.1X gegen unerlaubten Schnittstellenzugriff. 

Moxa Europe GmbH, Unterschleißheim
Tel.: +49 89 370 039 90 · www.moxa.com

kontakt 
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intuitiv bedienen
innovativ visualisieren
individuell anpassen
industriell einsetzen
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Heiß und kalt
Industrie-PCs bei der Lagerlogistik in der Kunststoffverarbeitung

Heiße Temperaturen in der Lagerhalle, kaltes Wetter draußen – ein Gabelstapler, der ständig zwischen diesen beiden Extremen pendeln muss, 

muss einiges aushalten. Und auch der Industrie-PC, der auf dem Gabelstapler die Lagerlogistik verwaltet. Das kann er am besten, wenn er mit 

einer Heizung und einer Kühlung gleichzeitig ausgestattet ist. Welche IPCs das können, wo sie eingesetzt werden und was sie sonst noch im 

Kasten haben, das erfahren Sie auf den nächsten zwei Seiten.

schreiten und den Fehler beheben. Dadurch 
halten wir den Ausschuss in Grenzen. Und 
das spart Geld.“ Beate Vogel, IT-Administra-
torin, ergänzt: „Daneben hat das Programm 
ja auch die klassischen MDE-Funktionen. So 
sagt uns die Software auch, wie lange wir für 
das Anfahren der Maschinen brauchen, wann 
ein neuer Werkzeugwechsel nötig ist oder ob 
die Anlage ganz stillsteht.“ 

Rund um die Uhr
In den Werken des Unternehmens sind so-
wohl Mitarbeiter als auch die Industriecom-
puter rund um die Uhr im Einsatz. Zwischen 
120 und 600 kg Material verarbeitet ein Ex-
truder pro Stunde. Wenn jeweils sechs Me-
ter des Fensterprofils gekühlt sind, schneidet 
eine Maschine das Profil ab und stapelt es auf 
einer Palette. Jede Palette ist mit einem eige-
nen Barcode versehen. Ist die Palette bela-
den, werden ihre Daten eingescannt und per 
WLAN an einen IPC übertragen. Die BDE-
Software auf dem Industrierechner meldet 
dem SAP-System, wenn der Auftrag abge-

schlossen ist, damit die Warenwirtschaft mit 
dem Material disponieren kann. Darüber hi
naus werden die Angaben über den Inhalt der 
Palette auf RFID-Chips gespeichert, die bei 
der Lagerhaltung eine wichtige Rolle spielen.

Sind diese Aufgaben erledigt, bringen 
Stapler die Paletten mit den fertigen Fenster-
profilen in das sogenannte Grundkörperlager, 
wo Schnicks die „chaotische“ Lagerung ein-
geführt hat. Die Industrie-PCs unterstützen 
die chaotische Lagerung, indem sie die Daten 
auf den RFID-Chips abrufen und dem Stap-
lerfahrer anzeigen. Mit ihrer Hilfe verbuchen 
die Schnicks-Mitarbeiter den Lagerplatz, kön-
nen aber ebenso eine bestimmte Palette mit 
ihrem Inhalt genau identifizieren und innerhalb 
kürzester Zeit finden.

Die IPCs auf dem Gabelstabler
Die Industrie-PCs bei Schnicks sind auch Teil 
des Lagerverwaltungssystems (LVS), das aus 
Hard- und Software-Elementen besteht. Das 
LVS übernimmt eine Vielzahl von Aufgaben. 
So erfasst es die Wareneingänge und Retou-

Wie stellt man Fensterprofile her? Eine Frage, 
die man bei Carl Schnicks, einem Tochterun-
ternehmen von Schüco, schnell beantworten 
kann – das Unternehmen fertigt schon seit 
einiger Zeit solche Profile. Zunächst braucht 
man die Ausgangsmaterialien PVC, Stabili-
satoren, Pigmente und Füllstoffe, und mischt 
diese zusammen – diese Mischung, „Com-
pound“ genannt, kühlt man anschließend in 
einem Kühlmischer, um die durch das Mi-
schen entstandene Wärme wieder abzufüh-
ren. Als nächstes kommt die Extrusion. Bei 
Carl Schicks werden dazu 33 Extrusionsma-
schinen verwendet, die das Compound durch 
ein spezielles Werkzeug pressen – das Fens-
terprofil erhält so seine endgültige Form. Hier 
kommt High Tech zum Einsatz: Bei der Ex-
trusion übernehmen Noax-Industrie-PCs 
vom Typ C15 die Betriebs- und Maschinen-
datenerfassung (MDE). Werkscontroller Mi-
chael Hoffmann erläutert den Vorteil, den die 
Kontrolle der Produktion mittels IPC bietet: 
„Durch die MDE lassen sich Fehler im Pro-
dukt exakt lokalisieren. Man kann schnell ein-
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ren, rationalisiert den Versand oder die Inven-
turerfassung der Lagerbestände. Jeder Stap-
ler hat zwei Transponderantennen, mit denen 
die Daten der Transponder empfangen, gele-
sen und zu den IPCs auf den Staplern über-
tragen werden können, die wiederum über 
WLAN mit dem Unternehmensnetz kommu-
nizieren. 

Schock- und vibrationsresistent
Die IPCs auf den Gabel- und Seitenstaplern 
sind ständigen Erschütterungen ausgesetzt, 
weil sich die Fahrzeuge über unebenen Bo-
den bewegen. Daher ist eine schock- und 
vibrationsresistente Konstruktionsweise der 
Industrie-PCs unabdingbar. In einem Noax-
IPC sind alle Komponenten so fixiert, sodass 
sie mit starken Erschütterungen problem-
los zurechtkommen. Lose Kabel oder ähn-
lich empfindliche Bauteile, die einen Com-
puter zum Stillstand bringen könnten, findet 
man in ihnen nicht. Da die Lagerfahrzeuge in-
klusive Industrie-PCs ständig zwischen den 

Produktionsräumen und dem Außenlager 
hin- und herfahren, benötigen sie auch ein 
effizientes Klimamanagement. Denn in den 
Produktionsräumen können schon einmal bis 
zu 50 °C herrschen. Im Winter dagegen muss 
sich der IPC bisweilen gegen –20 °C Außen-
temperatur behaupten. Und ebenso muss 
er den abrupten Wechsel zwischen beiden 
Extremen wegstecken, wenn der Stapler im 
Januar von den Fertigungshallen nach drau-
ßen fährt.

Um mit beiden Temperaturbereichen gut 
zurechtzukommen, verfügen die Industrierech-
ner sowohl über ein Heizsystem als auch eine 
Kühlung, die aus mehreren Komponenten 
besteht. Ein innenliegender Lüfter leitet die 
Wärme, die der Prozessor erzeugt, schnell zu 
den Kühlrippen am Gehäuse. Es besteht aus 
Aluminium und führt die Abwärme der CPU 
rasch und sicher ab. Diese Bauweise hat sich 
auch bei den hohen Umgebungstemperaturen 
in den Produktionsräumen bewährt. Sollte es 
einmal zu kalt sein, schaltet ein Micro-Control-

ler die Heizung ein, sobald ein definierter Wert 
unterschritten ist. 

Automatisch überwacht
Die IPCs sind in komplett geschlossene 
Bauweise gemäß Schutznorm IP65 ausge-
führt. Vor allem durch die hohen Tempera-
turschwankungen im Winter bildet sich häu-
fig Niederschlag auf den Stapler-IPCs. Doch 
kann das Kondensat nicht in das Innere des 
Rechners dringen und dort zu Kurzschlüssen 
an den elektronischen Bauteilen führen. Das 
würde nicht nur den Rechner zum Stillstand 
bringen, sondern auch die Produktionsab-
läufe erschweren. Insgesamt ist man sich bei 
Carls Schicks sicher, mit Noax auf den richti-
gen Partner gesetzt zu haben.

Noax Technologies AG, Ebersberg
Tel.: +49 8092 85 36 0 · www.noax.com

kontakt 

Mithilfe der Noax-IPCs fragt ein Mitarbeiter Informationen aus der Datenbank ab. Der IPC auf dem Gabelstapler unterstützt bei der Erfassung der Logistikdaten.
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 +49 (0) 23 39 - 120 83 29  I  info@redlion.net  I  www.redlion.net
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Handschuh am Schirm
Touchbildschirme für industrielle Anwendungen

Touchdisplays haben sich nicht nur im Consumer-Markt durchgesetzt: Auch in der Industrie spielen die Displays mit Fingerbedienung einer 

immer größere Rolle. Das weiß auch ein Unternehmen aus Süddeutschland – und bietet 19- bis 22-Zoll-Touchdisplays an, die sogar mit  

Handschuhen bedient werden können. 

versehen, was eine kratz- und schlagfeste 
Bedienoberfläche ermöglicht. Durch die in-
tegrierte PCT-Technik (Projected Capaci-
tive Touch) sind die Panel auch mit Hand-
schuhen bedienbar. Die Schlagfestigkeit von 
IK 08 ist schon bei geringen Glasstärken er-
reichbar, ohne, so versichert der Hersteller, 
dass dabei der Bedienkomfort eingeschränkt 
wird. Im Herz der Displays arbeitet ein lüfter-
loser 1,6-GHz-Atom-Prozessor, als Betriebs-
system kommt Windows 7 zum Einsatz. Als 
Schnittstellen werden alle gängigen Systeme 
(zum Beispiel USB, LAN) angeboten. RFID- 
oder Barcode Leser können integriert oder 
über einen USB-Port angeschlossen wer-
den. Mit hauseigenen Kabelverschraubungen 
und Rundsteckverbindern werden Dichtheits-
klassen von IP 67/IP 69K erreicht. So lassen 
sich die Panels auch mit Hochdruckreinigern 
säubern. Auf Wunsch werden auch UL- und 
EX-Zulassungen angeboten. Zur Befestigung 
sind die Gehäuse serienmäßig mit VESA-
Standard-Bohrungen ausgestattet und kön-

nen mit Tragarmsystemen oder Standfuß ge-
liefert werden. Als Standard-Größen sind 19 
und 22 Zoll im Wide-Format lieferbar.

Optical Bonding
Hummel bietet optional auch optisch gebon-
dete, multitouchfähige Touchpanels an. Dafür 
hat das Unternehmen ein spezielles Verfahren 
entwickelt. Optical Bonding bezeichnet eine 
besondere Technik, mit welcher die optischen 
Komponenten verbunden werden. Durch 
diese Technologie ist eine Luftblasenbildung 
beim Klebeprozess ausgeschlossen. Somit 
können bei Hummel sowohl Standard-Sys-
teme als auch High-End-Lösungen optional in 
Optical-Bonding-Technik bestellt werden.�(gro)

Smartphones, MP3-Player, Navigationsge-
räte – und jüngst sogar Amazons Lesege-
rät Kindle, sie alle kommen nicht mehr ohne 
Touch-Funktionalität aus. Inzwischen hat man 
sich so an die Bedienung mit den Fingern ge-
wöhnt, dass auch die Industrie auf die Touch-
Technologie setzt. Zu den Unternehmen, die 
sich bereits seit längerem mit Produkten mit 
Touch-Technik beschäftigen, zählt Hummel. 
Auf der Hannover Messe nun präsentierten 
sie ihr Portfolio zu diesem Thema. Es reicht 
von Standardsystemen bis zur Highend-Lö-
sung und umfasst PCT-Sensoren von fünf bis 
22 Zoll, PCT-Touchpanels von 19 bis 22 Zoll 
sowie Covergläser mit Dekordruck, TFT-Mo-
dule und Systemlösungen. 

Durchgängige Glasfront
Zu den Highlights, die auf der Messe gezeigt 
wurden, zählten die 22-Zoll-Touchpanels, die 
man wahlweise auch in Optical-Bonding-
Technik bestellen kann. Sie sind multitouch-
fähig und mit einer durchgängigen Glasfront 

Hummel AG, Denzlingen
Tel.: +49 7666 911 10 0 · www.hummel.com

kontakt 
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COM Express Typ 6 Modul 
mit Quad Core

Congatec stellt mit dem Conga-
TM77 ein neues Modul mit deut-
licher Steigerung der Rechenleis-
tung und gleichzeitig verbesserter 
Energieeffizienz vor. Die entschei-
denden Neuerungen der dritten 
Generation Intel-Core-Prozessoren 
betreffen die Bauweise mit 3D-Tri-
Gate-Transistoren und 22-Nano-
meter-Fertigung sowie den stärke-
ren integrierten Grafik-Kern. Durch 
das Pin Out von Typ 6 sowie digita-
len Display-Interfaces werden bes-
sere Displayoptionen und erhöhte 
Bandbreiten mit weiteren PCI Ex-
press Lanes zur Verfügung gestellt. 
Der neu integrierte Grafik-Kern Intel 
HD4000 verfügt über 16 Grafik-
Kerne und hat eine bis zu 50 Pro-
zent stärkere Leistung als sein Vor-
gänger. � www.congatec.de

Box-Computer mit MicroSD-Slot
Die Industrie-PCs der Matrix-Serie erhalten mit dem Ma-
trix-504D Zuwachs: Das neue Modell erweitert den Leis-
tungsumfang des praxiserprobten Matrix-504 um ei-
nen MicroSD-Slot für Speicherkarten bis zu 16 GB. Im 
lüfterlosen Metallgehäuse des Matrix-504D arbeitet ein 
ARM9-Prozessor mit 400 MHz, unterstützt von 64 MB 
RAM. Zur Erweiterung des 128 MB großen Flash-Spei-
chers steht im neuen Modell ein MicroSD-Slot zur Verfü-
gung, der Kapazitäten bis zu 16 GB (SDHC) ermöglicht. 
Mit seinen Abmessungen von 108 × 78 × 24 mm ist das 
Gerät platzsparend und zum Einbau in engen Umgebun-
gen wie Schaltschränken und Kabelschächten geeig-
net. Das Gerät hat vier RJ45-Anschlüsse, die als serielle 

Schnittstellen nach den 
RS-232/422/485-Stan-
dards verwendet wer-
den können. Ergänzend 
stehen zwei USB-2.0-
Host-Anschlüsse und 
eine 10/100-Ethernet-
Schnittstelle zur Verfü-
gung. Daneben bieten 
sich fünf programmierbare GPIO-Schnittstellen als Basis 
für externe Schaltungen an. Der deutsche Distributor Ac-
ceed bietet über seine Website einen Überblick über alle 
Modelle der Matrix-Serie. � www.acceed.de

3,5-Zoll-Embedded-Board 
mit Intel Atom

Industrial Computer Source stellt 
mit GENE-CV05 ein 3,5“ Embed-
ded Board vor, das mit Intel Atom 
D2700/N2800/N2600 Prozessor 
und Intel NM10 Chipsatz verfüg-
bar ist und für Anwendungen mit 
beengten Raumverhältnissen kon-
zipiert wurde. In Verbindung mit 
dem Intel Atom D2700 und N2800 
Prozessor unterstützt GENE-CV05 
bis zu 4GB DDR3 SODIMM, mit 
dem Intel Atom 2600 Prozessor 
sind es maximal 2 GB. Das GENE-
CV05 verfügt über einen CFast-An-
schluss und einen SATA-2.0-Port. 
Das Board ist mit vielen Schnittstel-
len ausgestattet, darunter COM-
Ports, USB2.0-Ports, 8-bit Digital-
I/O und PCI Express Mini-Card mit 
SIM Slot.� www.ics-d.de

D
HUMMEL AG
Lise-Meitner-Straße 2 · 79211 Denzlingen · Tel.  +49 (0) 76 66 / 9 11 10-0
Fax  +49 (0) 76 66 / 9 11 10-20 · E-Mail: info@hummel.com www.hummel.com

VOM TOUCHSENSOR 
BIS ZUM TOUCHPANEL
MADE BY HUMMEL
Eingabe- und Visualisierungssysteme für die Industrie –
von der Standard- bis zur Highend-Lösung

VOM TOUCHSENSOR 
BIS ZUM TOUCHPANEL
MADE BY HUMMEL

D D
Gehäuse Display PCT-Sensor Coverglas

mit Hinterglasdruck
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IPCs bis –30 °C
Noax hat den Einsatzbereich 
seiner Industrie-PCs mit der 
neuen Boardgeneration optio
nal auf bis zu –30 °C erwei-
tert. Diese IPCs verfügen über 
zahlreiche Komponenten, die 
extra für den Einsatz bei extre-
men Minusgraden entwickelt 
worden sind. So wird eine 
spezielle Automotive-Festplatte, die für diesen Temperaturbereich spezifi-
ziert ist, in den neuen Industriecomputern verwendet. Alternativ sind die 
IPCs auch mit SSD verfügbar. Auch bei der Auswahl der anderen Kompo-
nenten hatten die Entwickler stets den Einsatz bei Minusgraden im Blick. 
So verwendet das Technologieunternehmen Displays mit LED-Backlight, 
wodurch auch bei Negativtemperaturen die volle Helligkeit zur Verfügung 
steht. Denn im Gegensatz zu herkömmlichen Displays, die bis zu 15 Minu-
ten Aufwärmzeit benötigen, sind die neuen Noax-Geräte sofort nach dem 
Einschalten betriebsbereit. Noax testet jeden einzelnen Kälte-IPC ausführ-
lich bei –30 °C im Klimaschrank. Zudem sind sie komplett geschlossen bis 
IP65 bzw. IP69k und halten durch ihre robuste Bauweise starken Erschüt-
terungen stand. � www.noax.com

COM-Express-Module der dritten Generation
MSC Vertrieb stellt die ersten 
COM-Express-Module vor, die 
auf der Intel-Core-Prozessor-
familie der dritten Generation 
(Codename ‚Ivy Bridge‘) basie-
ren. Angeboten werden zwei 
Modulfamilien, die die Stecker-
belegung gemäß Type 2 (MSC 
CXB-6SI) bzw. Type 6 (MSC 
C6B-7S) unterstützen. Sie wer-
den mit den Quad-Core Prozessoren i7-3615QE mit 45 W maximaler 
Verlustleistung (TDP) und i7-3612QE (35 W TDP) verfügbar sein. Um 
die Performance zu erhöhen, können dank der integrierten Enhan-
ced Intel Turbo Boost-Technologie einzelne Cores übertaktet werden. 
MSC wird erste Kundenmuster und Starter Kits in wenigen Wochen 
liefern.� www.msc-ge.com

Preissenkung bei PCI Express
Meilhaus Electronic hat jetzt die 
Preise der weit verbreiteten Re-
lais-Karten ME-630 PCIe und der 
Opto-Digital-Karten ME-8200 
PCIe gesenkt und an die PCI-Mo-
delle angeglichen. Die ME-630 bie-
tet 8 oder 16 Relais vom Typ C 
(Wechsler) bis 2 A/30 V, dazu 16 
Digital-I/O-Kanäle, 8 Digital-Ein-
gänge (TTL) und Interrupt-Eingänge. Die ME-8200 ist mit 8 oder 16 Opto-
Eingängen und 8 oder 16 Opto-Ausgänge erhältlich. Die Pegel der Kanäle 
reichen bis 32 V, die Isolation bis 1 kV. Der maximale Ausgangsstrom be-
trägt 0,7 A je Kanal. Die Ausgangstreiber sind kurzschlussfest und je Kanal 
mit einer Strombegrenzung ausgestattet. Zusätzlich befinden sich auf den 
Karten 16 TTL-Digital-I/O-Kanäle. Als besondere Eigenschaft der ME-8200 
ist die Interruptsteuerung zu nennen, die durch Zustandsänderung an den 
Eingänge (Status-Check/Bit-Change) und Bitmustervergleich sowie durch 
thermische Last ausgelöst werden kann. Alle Modelle sind in vollständig 
kompatiblen Versionen für PCI-Express, PCI und 3 HE CompactPCI/PXI 
verfügbar.� www.meilhaus.com

Sieben neue Plattformen 
Kontron wird die dritte 
Generation der Quad
core Intel Core i7-3615QE 
(4 x 2.3 GHz, 6 MB L2 
Cache) und i7-3612QE (4 x  
2.1 GHz, 6 MB L2 Cache) 
Prozessoren auf sieben 
embedded Plattformen 
zu unterstützen. Das Un-
ternehmen macht Intels neue Prozessorgeneration auf den Formfakto-
ren COM Express basic, Flex-ATX, Mini-ITX, AdvancedMC, 3 HE und 6 HE 
CompactPCI sowie 3 HE VPX verfügbar. Basierend auf Intels 22 nm 3-D Tri-
gate Transistor-Technologie bieten Boards und Module mit den Intel Core 
i7 Prozessoren der dritten Generation bis zu 20 % mehr Rechenleistung 
und ein um 40 % besseres Performance-pro-Watt Verhältnis als Designs 
mit der zweiten Generation der Intel Core Prozessoren. Weitere Verbes-
serungen umfassen die integrierte Intel HD Graphics 4000 mit 16 Ausfüh-
rungseinheiten. Zudem bietet die neue Grafikeinheit jetzt neben VGA und 
LVDS auch native Unterstützung für drei unabhängige Digital Display Inter-
faces, die individuell als DisplayPort- (DP), HDMI- oder DVI konfiguriert wer-
den können. � www.kontron.com

Lieferung des Boards Raspberry-Pi gestartet
RS Components beginnt 
mit der Auslieferung des 
kreditkartengroßen Com-
puterboards Raspberry Pi. 
Der Distributor hat die ers-
ten Lieferungen zu Kunden 
in aller Welt auf den Weg 
gebracht, die sich zuvor 
als Interessenten registriert 
hatten. Wer sich als erstes eingetragen hat, erhält auch als erstes die 
Einladung, eine Bestellung über den neu geschaffenen RS Raspberry 
Pi Webshop zu platzieren. RS arbeitet die Registrierungen in der Rei-
henfolge ab, in der sie vorgenommen wurden, solange der Vorrat des 
ersten Produktionscharge des neuen Boards reicht. Diesen Prozess 
wiederholt der Distributor, sobald die nächste Produktionscharge fer-
tig ist. Eine solche Vorgehensweise stellt sicher, dass allen Bestel-
lungen für ein Raspberry Pi auch ein tatsächlicher Liefertermin ent-
spricht. Aufgrund der großen Nachfrage und der eingeschränkten 
Verfügbarkeit seitens des Herstellers, erhält jeder Kunde derzeit nur 
ein Board.� www.rs-components.com

Ethernet Switche für elektrische Schaltanlagen
Red Lion Cont-
rols präsentiert 
die neue N-Tron-
Serie von kom-
pakten Ethernet 
Switchen für die 
Stationsautomatisierung, hergestellt für den Einsatz in extremen Umgebun-
gen. Die Switche sind für elektrische Schaltanlagen der Mittel- und Hoch-
spannungstechnik gedacht. Mit bis zu vier Glasfaser-Ports bieten sie Stör-
festigkeit für Bereiche mit hohen elektromagnetischen Interferenzen (EMV). 
Das Glasfaser-Ethernet unterstützt Distanzen bis zu 80 km und ist somit 
für Windpark-, Eisenbahn- und Energieverteilungsanwendungen geeignet. 
Die Serie ist zertifiziert von Kema Labs, einem angesehenen Zertifizierungs-
Prüflabor, spezialisiert für die Einhaltung der IEC 61850-3 und IEEE 1613 
Standards auf dem Energiemarkt für Energieversorger-Anwendungen wie 
Umspannstationen. � www.redlion.net
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Vom Dach in den PC
Wohnungsgesellschaft erfasst und vergleicht Energiewerte von  
22 Liegenschaften über Fernwirktechnik 

Um eine Heizungsanlage wirtschaftlich und technisch im Optimalzustand zu betreiben, müssen ihre Energiewerte tagesaktuell verfügbar und 

vergleichbar sein. Die Wiro Wohnen in Rostock Wohnungsgesellschaft hat deshalb einen Teil ihrer Liegenschaften mit Datenfernüberwachung 

per Funk ausgestattet. 

kein Problem darstellt, gestaltet sich bei meh-
reren Modellen unterschiedlicher Hersteller 
durchaus schwierig. Denn um eine echte Ver-
gleichbarkeit zu erreichen, konnten die ver-
schiedenen herstellerspezifischen Überwa-
chungs-Tools nicht verwendet werden. Der 
personelle und zeitliche Aufwand, um die 
Kenndaten aus den zahlreichen verschiede-
nen Programmoberflächen gegenüberzustel-
len, wäre immens gewesen. Also musste eine 
Alternative gefunden werden, die plattform-
übergreifend auf einen Blick anzeigt, was zur 
Kontrolle und Optimierung des Energiever-
brauchs wichtig ist.

Direkter Datenzugriff über Schnittstellen
Im Zuge der darauffolgenden Ausschreibung 
erhielt die Wiro Wohnen in Rostock Woh-
nungsgesellschaft zahlreiche Konzepte, von 
denen eines überzeugte. „Unser Lösungsan-
satz unterschied sich im Wesentlichen darin, 
dass wir die Messwerte nicht physikalisch – 

Fast einen ganzen Sommer lang hat die So-
larthermieanlage eines Mehrparteienhauses 
in Rostock nicht funktioniert. Das heißt sie 
heizte das Wasser im unterirdischen Spei-
cher nicht mit Sonnenenergie, sondern teu-
rem Gas auf. Bemerkt wurde dieser Ausfall 
zunächst nicht, da weiterhin warmes Wasser 
aus der Leitung kam. Erst die Heizkostenab-
rechnung deckte den Defekt auf. Der Fehler 
wurde behoben. Doch Wiro nahm die Sache 
als kommunales Unternehmen mit mehr als 
36.000 Mietwohnungen ernst und war daher 
an einer langfristigen Lösung interessiert. 

Um Störungen zukünftig schneller erken-
nen zu können, schlug das beauftragte Pla-
nungsbüro eine Datenfernüberwachung vor. 
Das heißt tagesaktuelle Informationen aus der 
Haustechnik – bestehend aus Fernwärme-
stationen oder Gaskesselanlagen, teilweise 
in Kombination mit Solarthermie – sollten an 
eine zentrale Stelle übermittelt werden. Was 
bei einem einzigen Heizungstyp technisch 

also mit Sensoren oder Fühlern – erfassen, 
sondern über spezielle Schnittstellen direkt 
auf die Daten der Heizungs- und Solarther-
mieanlagen zugreifen wollten“, erklärt Bianca 
Hübner von Albakom Rostock, dem mit der 
praktischen Ausführung in Rostock beauf-
tragten Unternehmen. Sie betreute das Pro-
jekt vor und nach der Beauftragung und ist 
daher genauestens mit den Abläufen vertraut. 
„Weil wir den Weg über die Anlagenregelun-
gen gegangen sind, haben wir eng mit den 
jeweiligen Herstellern zusammengearbeitet. 
Schließlich mussten diese ihre Systeme ein 
Stück weit für uns öffnen, sodass wir entspre-
chende Schnittstellen entwickeln konnten“, 
beschreibt sie eine wesentliche Herausforde-
rung bei der Entwicklung der universellen Da-
tenauslese.

Für den Datenaustausch zwischen Lie-
genschaften und Wiro greift Albakom auf 
Know-how und Technik von Wago zurück. 
Das Team des Projektvertriebs hat gemein-
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sam mit Systemberater Stephan Rothermel 
die Projektierung entsprechend den Vorga-
ben des Planungsbüros durchgeführt. Das 
Ergebnis ist eine Lösung, die auf dem mo-
dularen Wago-I/O-System basiert und GPRS 
zur Datenfernübertragung nutzt. Mit der Ent-
scheidung für GSM konnten die monatlichen 
Kosten für die Wiro zusätzlich klein gehal-
ten werden, weil nicht für jedes Gebäude ein 
neuer Internetanschluss benötigt wurde. „Da-
mit die Energiewerte ausgelesen und gefunkt 
werden können, ist vor Ort jeweils ein Sys-
temverteiler – der alle Automatisierungskom-
ponenten enthält – in der Nähe der haustech-
nischen Anlage installiert. Die Verbindungen 
vom I/O-System zum Anlagenregler sowie 
zur Verbrauchsdatenerfassung werden über 
RS232 und RS485 hergestellt. Als Protokolle 
nutzen wir je nach Gegebenheit Modbus TCP, 
Modbus RTU oder eBus“, erklärt Rothermel.

Fehlercode erreicht Techniker als Klartext 
Das Senden der IP-basierten Informationen 
übernehmen schließlich GPRS-Modems der 
Produktreihe To-Pass, die mit den Feldbus-
systemen von Wago verbunden sind. Emp-
fänger der so übermittelten Informationen 
ist das To-Pass-Web-Portal, das auf einem 
handelsüblichen Computer bei Wiro instal-
liert ist. „Unsere To-Pass-Software ist spezi-
ell für solche Fernwirkaufgaben ausgelegt. Sie 
wird individuell an die Kundenbedürfnisse an-
gepasst und visualisiert ebenso übersichtlich 
wie detailliert alle zuvor ausgelesenen Ener-

giewerte“, so Rothermel. Ausgestattet mit 
einem eigenen GSM-Modem, übernimmt 
das Wago-Web-Portal bei Wiro zudem eine 
wichtige koordinierende Funktion: Sobald ein 
Fehlercode empfangen wurde, wird dieser in 
Klartext umgewandelt und per SMS an aus-
gewählte Servicetechniker weitergeleitet. Das 
heißt der Kundendienst kann zeitnah handeln, 
da die Störung bereits vor der Fahrt zum Ein-
satzort genau bekannt ist.

Wie erfolgreich das Funk-Konzept von Al-
bakom und Wago ist, lässt sich an vielen Stel-
len des laufenden Projekts zeigen: Mit Hilfe 
der ausgelesenen Energiewerte wurden be-
reits bestehende Pumpenfehler erkannt sowie 
der Betrieb der Anlagen durch permanente 
Feineinstellungen kontinuierlich verbessert. 
„Dieses Optimierungspotenzial hat sogar ei-
ner der Heizungshersteller erkannt, der zuvor 
eher skeptisch war. Damit auch er die Mög-
lichkeit hat, anhand unserer Auswertungen 
weiter an seinem System zu arbeiten, haben 
wir einen Gastzugang im To-Pass-Web-Portal 
eingerichtet“, beschreibt Bianca Hübner. 

Autor 
Stephan Lampe,  
Projektvertrieb Gebäudetechnik 

Wago Kontakttechnik GmbH & Co. KG, 
Minden
Tel: +49 571/887 0 · www.wago.de

kontakt 

Die IP-basierten Informationen werden über To-Pass-
Modems an das To-Pass-Web-Portal gesandt, wo sie 
übersichtlich und detailliert dargestellt werden.
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Das Internet als Datenspeicher 
Mess- und Betriebsdatenerfassung mit cloud-basierter Fernwartung

Maschinen- und Anlagendaten sollen immer und überall verfügbar sein. Zeit also, in 

Datenwolken zu denken und Dienstleistungen über das Internet abzurufen. Möglich macht 

dies eine cloud-basierte Lösung für die industrielle Fernwartung, mit der Anwender einfach 

Messwerte erfassen, Betriebsdaten loggen und Anlagenparameter optimieren können. 

besondere bei diesen verteilten Anwendun-
gen ist es komfortabler, wenn die Daten auf 
zentralen Servern gespeichert und stand-
ortunabhängig über das Internet abgerufen 
werden können. 

Auf diese Anforderungen zugeschnitten, 
ist die neue cloud-basierte Netbiter-Lösung 
für die industrielle Fernwartung von HMS. An-
wender können damit aktuelle Betriebsda-
ten von Feldgeräten wie zum Beispiel Ener-
gieverbrauch, Betriebsstunden, Füllstände, 
Öldruck, Pumpenaktivität etc. jederzeit  per 
Standardbrowser verfolgen. Dazu wird ein 
Netbiter-Gateway am zu überwachenden 
Feldgerät angeschlossen. Das Gateway 
übermittelt die geloggten Daten an das Net-
biter-Argos-Datenportal, wo sie langzeitarchi-
viert werden und für weitere Auswertungen 

bereit stehen. Das Datenportal wird von HMS 
gehostet und bietet zahlreiche Funktionen 
(Cloud-Dienste), die der Anwender einfach 
per Internet und Webbrowser nutzen kann. 

Datenüberblick in Form von  
Anlagenbildern und Trendgrafiken
In der Betriebsphase fragt das Netbiter-Gate-
way in vom Anwender festgelegten Intervallen 
die konfigurierten Messwerte des Systems ab 
und überträgt diese an das Netbiter-Argos-
Datenportal. Im sogenannten Dashboard er-
hält der Anwender einen zusammenfassen-
den Überblick in Form von Anlagenbildern und 
Trendgrafiken. Hier können  Messdaten analy-
siert und bei Bedarf auch Parameterwerte ge-
ändert werden, sodass der Anwender anhand 
der aktuellen Messwerte anlagenspezifische 

Einfach ausgedrückt ist mit Cloud das Inter-
net gemeint. Der Begriff ist entstanden, da 
das Internet in Grafiken typischerweise als 
Wolke dargestellt wird. Im engeren Sinne ver-
steht man unter dem Begriff Cloud, dass An-
wender einen Teil ihrer IT nicht mehr selbst 
betreiben oder lokal bereitstellen, sondern 
bei Bedarf als Dienstleistung über das In-
ternet abrufen. Doch was hat das mit Fern-
wartung zu tun? Fernwartungslösungen, mit 
denen entfernte Maschinen, Anlagen und 
Systeme einfach überwacht werden können, 
lassen sich sehr gut cloud-basiert realisieren. 
Gerade wenn die zu betreuenden Standorte 
geografisch weit auseinander liegen, sind Lö-
sungen gefragt, die die Anzahl der Wartungs-
einsätze vor Ort senken und dennoch eine 
hohe Betriebsbereitschaft sicherstellen. Ins-
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Betriebsdaten in drei Schritten abrufbar
Drei einfache Schritte genügen und Betriebs-
daten wie beispielsweise Drehzahl, Tempera-
tur, Druck, Füllstand etc. von Maschinen und 
Geräten im Feld sind jederzeit über das Inter-
net abrufbar: 

◾◾ Anschließen des Netbiter-Gateways an 
das zu überwachende Gerät (zum Beispiel 
SPS-Steuerung, Energiemesser, Aggregat, 
Heizungssteuerung etc.). 

◾◾ Einrichten des Accounts auf dem Netbiter-
Argos-Datenportal, nachdem das Netbiter-
Gateway automatisch eine Verbindung zum 
Datenportal hergestellt hat.

◾◾ Konfiguration der Applikation mit Hilfe von 
Gerätevorlagen.

Optimierungen vornehmen kann. Ein typi-
scher Anwendungsfall ist die bedarfsgerechte 
Steuerung von zum Beispiel Heizung, Klima 
und Lüftung in der Gebäudeautomatisie-
rung mit dem Ziel, Energie einzusparen. Der 
Anwender wird automatisch per SMS oder  
E-Mail benachrichtigt, wenn Grenzwerte über- 
oder unterschritten werden.

Der Anwender kann sich zudem anlagen-
spezifische Berichte in verschiedenen For-
maten erstellen lassen, die er sich auch per 
E-Mail schicken lassen kann. Die Berichte 
können einmalig oder in regelmäßigen Ab-
ständen erstellt werden. Die Betriebsdaten 
können auch per csv-Datei oder über Web-
Services in externe Serversysteme, Daten-
banken und externe Reporting-Tools wie 
Crystal Reports übernommen werden.  

Industrielle 
Fernwar tung
in 3 Schritten

Wachendorff Prozesstechnik GmbH & Co. KG

Flexibl

Ermö

1. Anschluss 
 an Maschinen-SPS

2. Anmeldung 
 an das Internet

3. Fernwartung
 über Talk2M

1

2

3
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Das Netbiter-Gateway wird über die Mod-
bus-Schnittstelle direkt vor Ort an das zu 
überwachende Gerät angeschlossen. Für ein-
fache Anwendungen bietet es auch einige in-
tegrierte digitale und analoge Ein- und Aus-
gänge. Nachdem der elektrische Anschluss 
hergestellt ist, wird die SIM-Karte für die Da-
tenübertragung über das Mobilfunknetz in 
das Netbiter-Gateway eingesetzt. Die Einbu-
chung in das GSM-/GPRS-Netz und Anmel-
dung am Netbiter-Argos-Datenportal erfolgt 
automatisch. Alle weiteren Konfigurations-
schritte erfolgen über das Datenportal. Bei 
Ethernet-Versionen des Netbiter-Gateways 
muss diesem lediglich eine IP-Adresse zu-
geordnet werden. Das Gateway meldet sich 
automatisch am Netbiter-Argos-Datenportal 
an, über das dann alle weiteren Einstellungen 
vorgenommen werden. 

Über das Datenportal richtet der Anwen-
der seinen Account ein und erhält so vollen 
Zugriff auf das Netbiter-Gateway und das an-
gebundene Gerät oder System im Feld. Der 
Anwender muss sich keine Gedanken über 
IT-Aspekte wie IP-Adressen, Firewall-Konfi-
gurationen oder Providerkennungen machen. 
Die Daten werden über Mobilfunk- oder das 
Ethernet-Netzwerk vom Netbiter-Gateway 
zum Datenportal übertragen, wobei die Ver-
bindungen mit aktuellen Standards verschlüs-

selt werden. Unter einem Account lassen sich 
mehrere Anlagen konfigurieren und zusam-
menfassen. Der Zugriff auf die einzelnen Pro-
jekte wird über unterschiedliche Benutzer-
rechte geregelt.

Vorlagen erleichtern die Konfiguration
Die Anpassung des Netbiter-Gateways an die 
jeweils angeschlossenen Geräte vor Ort er-
folgt mit Hilfe von Gerätevorlagen (Templates). 
Auf dem Netbiter-Argos-Datenportal stehen 
bereits zahlreiche vorgefertigte Gerätevorla-
gen zur Verfügung, die die Konfiguration er-
leichtern. Ein Template enthält alle gerätespe-
zifischen Daten, das heißt die Informationen, 
unter welcher Adresse sich die Modbus-Re-
gister des zu überwachenden Gerätes befin-
den. Über das Datenportal werden auch die 
Abfrageintervalle für die zu loggenden Mess-
werte sowie die Grenzwerte für Alarme fest-
gelegt. Im sogenannten Argos-Dashboard 
können Datenpunkte ohne Programmier-
kenntnisse mit grafischen Elementen per 
Drag & Drop verknüpft werden, sodass auf 
einfache Weise ein animiertes Anlagenbild 
entsteht, das während der Betriebsphase 
den aktuellen Anlagenzustand darstellt. Auch 
die GPS-Koordinaten eines Systems kön-
nen direkt im Portal hinterlegt oder über einen 
Sensor ermittelt werden.

HMS Industrial Networks GmbH, Karlsruhe
Tel: +49 721 986777 000 · www.netbiter.de

kontakt 

Anwendungen auf einen Blick
◾◾ webbasierte Betriebsdatenerfassung und An-
lagenoptimierung im Zusammenspiel mit einer 
SPS-Steuerung sowie Lesen, Schreiben und 
Aufzeichnen von analogen und binären Ein- und 
Ausgängen,

◾◾ Diagnose und Fernsteuerung von Motorsteue-
rungen (ComAp, Woodward, Deif etc.) bei Die-
sel- und Gasmotoren, Blockheizkraftwerken und 
Notstromaggregaten, 

◾◾ Energieeinsparung durch bedarfsgerechte Steu-
erung in der Gebäudeautomatisierung und im 
Bereich Heizung/Klima/Lüftung,

◾◾ im Bereich erneuerbarer Energien die Fern
datenübertragung von Wechselrichtern für Solar
panels und die Auswertung aktueller Betriebs
daten (CO2-Einsparung, Energieertrag etc.).

Ein Vorteil der Netbiter-Lösung ist, dass 
der Anwender kein IT- oder Mobilfunkex-
perte sein muss. Weder auf der Gatewayseite 
noch auf dem Datenportal sind Programmier-
kenntnisse erforderlich. Da der Anwender 
ausschließlich auf das Datenportal zugreift, 
muss er nicht zu jedem Feldgerät eine sepa-
rate Verbindung aufbauen, und es treten auch 
keine Probleme mit dem Öffnen von Firewalls 
oder dem Zuweisen statischer IP-Adressen 
auf. Dadurch verringern sich die Inbetriebnah-
mezeiten und der Aufwand. Im Vergleich zu 
herkömmlichen Fernwartungslösungen mit 
Routern, VPN und Client-Software kann der 
Anwender mit der Netbiter-Lösung Zeit und 
Kosten einsparen – zumal die Nutzung des 
Netbiter-Argos-Datenportals kostenfrei ist.

Autorin
Daniela Hoffmann, Marketing

Im Netbiter-Argos-Datenportal werden 
die vom Gateway übermittelten Daten 
langzeitarchiviert, sodass sie für weitere 
Auswertungen bereitstehen.
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„Höchste Prozessführungsqualität und Verfüg-
barkeit mit PROFINET– das ist Effizienz pur.“ 



Bevor es zu spät ist
Überspannungsschutz für die MSR-Technik einfach integrieren und erweitern

Eine hohe Verfügbarkeit von Produktionsanlagen verlangt nach zuverlässigen und einfach zu installierenden Überspannungsschutzprodukten. 

Eine neue Baureihe erfüllt beides: Sie kann einfach in das Schutzkonzept der Anlage integriert und bei Bedarf auch erweitert werden. 

Damit die Verfügbarkeit von Produktionsan-
lagen durch Blitz- und Überspanungsschutz 
erhöht werden kann, müssen die Überspan-
nungsschutzgeräte (ÜSG) eine leistungsfä-
hige Schutzschaltung besitzen. Allerdings 
müssen dann auch die Schutzsysteme über-
wacht werden. Einen bereits erfolgten Ausfall 
zu melden, reicht nicht aus – es muss eine 
präventive Aussage zum Zustand des instal-
lierten ÜSG getroffen werden. Meist allerdings 
sind die zu schützenden Anlagen weitläufig 
verteilt. Um die Schutzsysteme nicht ständig 
vor Ort kontrollieren zu müssen, sollte der Zu-
stand des ÜSG aus der Ferne gemeldet und 
überwacht werden können. 

Bei solch einem Fernmeldekonzept muss 
der Zustand der Schutzfunktion kontinuier-
lich erfasst werden. Die meisten Systeme ge-
ben allerdings erst eine Meldung ab, wenn 
der Überspannungsschutz bereits ausgefallen 
ist. Ein neues Überspannungsschutzsystem – 
die Produktfamilie Plugtrab PT-IQ – hingegen 

gen geht verloren. Die bessere Lösung ist, 
die Technik für Fernmeldung und Hilfsener-
gie in einen separaten Controller auszulagern. 
So können mehrere ÜSG mittels Control-
ler mit Hilfsenergie versorgt werden, sodass 
eine Sammelmeldung der angeschlossenen 
ÜSG erfolgen kann. Dadurch stehen alle An-
schlüsse am ÜSG zum Schutz für Signallei-
tungen zur Verfügung. Die Möglichkeit, bis zu 
fünf Signalleitungen an das ÜSG anzuschlie-
ßen, spart Platz und Kosten. Um den Instal-
lationsaufwand für Energieversorgung und 
Statusmeldung zu minimieren, wird bei der 
neuen Produktfamilie Plugtrab PT-IQ ein T-
Bus als Tragschienenverbinder verwendet.
	 Soll eine Anlage später erweitert werden 
können, sollte auch das Überspannungs-
schutzsystem unkompliziert und ohne gro-
ßen Installationsaufwand erweiterbar sein. 
Auch bei kurzfristigen Planungsänderungen 
sind solche Schutzsysteme vorteilhaft, denn 
mit dem T-Bus-Konzept bleiben sie flexibel er-

meldet den Status, wenn die Schutzgeräte 
ihre Leistungsgrenze erreicht haben. In aus-
gedehnten Produktionsstätten oder schwer 
zugänglichen Anlagen wie etwa Offshore-
Windkraftanlagen kostet die Sichtprüfung 
des Überspannungsschutzes vor Ort Zeit und 
Geld. Deshalb macht es Sinn, den Zustand 
des ÜSG mittels Fernmeldekontakt zu über-
mitteln. Da die Kontakte potentialfrei ausge-
legt sind, kann der Anwender das Übertra-
gungssignal frei auswählen. Mit Hilfe weiterer 
Komponenten sowie Mobilfunk oder anderen 
drahtlosen Technologien lassen sich die Fern-
meldekontakte in intelligente Meldesysteme 
einbinden.

Fernmeldetechnik in den Controller auslagern
Stand der Technik ist es, die Fernmelde
kontakte in das Gehäuse-Konzept des Über-
spannungsschutzgerätes zu integrieren. Da-
durch werden Anschlussklemmen belegt und 
Platz für den Schutz weiterer Signalleitun-
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Mach’ den Sommer dry
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... quadratisch klein ... ... mini, leicht, schmierfrei ...

weiterbar. Um weitere ÜSG in das Schutzkon-
zept zu integrieren, wird der T-Bus einfach in 
die Tragschiene gesetzt und mit den anderen 
Verbindern zusammengesteckt. Anschließend 
können weitere ÜSG darauf gesetzt werden.

Bei der Auswahl der ÜSG muss ne-
ben dem hohen Schutzpegel auch das Im-
pulsableitvermögen berücksichtigt werden. 
Diese und viele weitere Eigenschaften wer-
den durch genormte Prüfungen nach der Pro-
duktnorm [1] nachgewiesen. Dabei muss der 
Anwender unterscheiden, mit welchen ge-
normten Impulsen die Schutzpegel bestimmt 
wurden. Der Schutzpegel bei C2 Impuls von 
10 kA liegt zum Beispiel aufgrund des inter-
nen Aufbaus deutlich höher als der Schutz-
pegel bei C3 Impuls von 50 A. Bei einem gut 
dokumentierten ÜSG gibt es idealerweise 
Angaben zu mehreren Normimpulsen, denn 
oft hängt die zu erwartende Impulsstärke 
vom Installationsort ab. In den MSR-Installa-
tionen kann mit vergleichsweise moderaten 
Stromimpulsspitzen von einigen kA gerech-
net werden, da der Leitungsquerschnitt klein 
und somit der Widerstand pro Längeneinheit 
(Ω/m) relativ hoch ist.

Andererseits sind die zu schützenden 
Geräte gegen Überspannungen empfindli-
cher als netzbetriebene Geräte. Somit müs-
sen die ÜSG einen möglichst niedrigen 
Schutzpegel aufweisen. Ein guter Schutz-
pegel kann mit Spannungsbegrenzungsdio-
den (TVS Transient Voltage Suppressor) er-
reicht werden, deren Stromtragfähigkeit auf 
einige Ampere begrenzt ist. Die Gasablei-
ter (GDT – Gas Discharge Tube) bieten eine 
gute Stromtragfähigkeit, benötigen aber für 
die Zündung eine relativ hohe Spannung von 
teilweise über 100 V. Bei zweistufigen Über-
spannungsschutzgeräten werden die Vor-
teile beider Bauelemente, das heißt niedri-
ger Schutzpegel der TVS-Diode sowie hohe 

Phoenix Contact, Blomberg
Tel.:  +49 5235 30 0
www.phoenixcontact.com

kontakt 

2-stufiger Überspannungsschutz 

Mit einem schnellen Ansprechverhalten im 
Bereich einiger ns sorgt die Begrenzungsdi-
ode (TVS) für einen niedrigen Schutzpegel. 
Die Leistungsfähigkeit verfügbarer Dioden ist 
auf eine Impulsleistung von einigen kW be-
grenzt. Bei 24 V-Geräten ergibt sich ein max. 
Diodenimpulsstrom von rund 100 A. Um ei-
nen Strom von mehreren kA ableiten zu kön-
nen, wird ein Gasableiter (GDT) verwendet. 
Dieser zündet, abhängig von der Steilheit 
des Stromimpulses, bei Spannungen von 
mehr als 100 V. Um diese Spannung aufzu-
bauen, sind Kommutierungswiderstände (R) 
vorgesehen. Fließt der Strom durch die 
Klemme In  1, so fließt er über den oberen 
Widerstand, dann über die Diode und an-
schließend über den unteren Widerstand zur 
Klemme In 2. Die Summe der Spannungen 
an der Diode und den Widerständen wächst, 
bis der Gasableiter zündet und einen nie-
derohmigen Pfad aufbaut, durch den der 
größte Teil der Impulsenergie abfließt.

Stromtragfähigkeit des GDT, in einem Gerät 
vereint. Bei der schematischen Darstellung 
eines 2-stufigen Überspannungsschutzgerä-
tes (siehe Kasten) wird deutlich, dass durch 
die begrenzte Stromtragfähigkeit der Schutz-
diode mit großen Widerständen R ein großer 
Spannungsabfall erzeugt wird. Diese Wider-
stände liegen im Signalpfad und können das 
Signal beeinflussen. Auch sorgt ein zu großer 
Widerstandwert für erhöhte Verluste beim an-
gelegten Signal. 

Signalströme von bis zu 1 A
Aufgrund der Verluste und der geringen 
Stromtragfähigkeit der TVS-Dioden waren frü-
here 2-stufige Geräte auf kleine Nennströme 
begrenzt. Durch exakte Abstimmung einzelner 
Komponenten können in modernen ÜSG Sig-
nalströme von bis zu 1 A erreicht werden. Da-
durch lassen sich nicht nur Geräte mit gerin-
gem Nennstrom wie etwa Sensoren, sondern 
auch die meist niederohmigen Aktoren wie 
Ventile, Schütze oder Motoren schützen. We-
gen kleineren Verlusten im Signalpfad ist das 
Wärmemanagement am Installationsort einfa-
cher und kostensparender. Da sich der Gas
ableiter bei jedem Stromimpuls je nach Im-
pulsstärke mehr oder weniger abnutzt, sorgt 
die erhöhte Stromtragfähigkeit der Schutzdi-
ode und der Schutzwiderstände dafür, dass 
die Lebensdauer der ÜSG erhöht wird. 

Quelle
[1]	 IEC 61643-21: „Low-voltage surge protective de-

vices – Part 21: Surge protective devices connected 
to telecommunication and signaling networks – 
Performance requirements and testing methods”

Autoren 
Silvester Paul, Produktmarketing 
Andrei Siegel, Produktentwicklung  
Überspannungsschutz Trabtech

Wir stellen aus: Intersolar – Halle B6 · Stand 151
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Eine Verbindung fürs Leben
Multifunktionale Steckverbinder für den Anschluss  

elektrischer und elektronischer Geräte 

Steckverbinder sind in Maschinen nicht nur für die Datenübertragung verantwortlich, sie versorgen die einzelnen Komponenten auch mit 

Strom. Versagen sie ihren Dienst, steht die Anlage. Um diesem Szenario vorzubeugen, wurden Steckverbinder entwickelt, die dem Einsatz im 

Außenbereich und im industriellen Umfeld zuverlässig standhalten.  

Neu in der Produktfamilie der PushPull-
Steckverbinder sind Kontakteinsätze für die 
Übertragung von analogen und digitalen 
Mess-, Steuerungs- und Feldbussignalen so-
wie Kleinspannungen bis 60 V. 

Im Handumdrehen montiert
Die Kontakteinsätze für die PushPull-Familien 
Variante 4 (nach IEC 61076-3-103) und Vari-
ante 14 (nach IEC 61076-3-117) können mit 
bis zu 10 Crimp-Kontakten bestückt werden. 
Sie sind zu vorhandenen Steckverbinderge-
häusen der PushPull-Baureihe kompatibel. 
Es stehen Crimp-Kontakte für den Anschluss 
von Leiterquerschnitten 0,25 bis 0,82 mm² 
zur Verfügung, die die Übertragung von bis zu 
5 A bei 10/100 MBit zulassen.

Zudem ist eine Mischbeschaltung des 
Steckverbinders (Hybrid), die Aufwand und 
Baugröße reduzieren, möglich. Bei der Über-
tragung von Fast Ethernet mit vier Kontakten 
stehen dann zum Beispiel noch sechs frei be-
legbare Kontakte zur Verfügung. Damit eig-
net sich der Steckverbinder für Sensoren, 
bei denen neben Versorgungsspannung und 
Bussignal auch Steuerkontakte mit übertra-
gen werden sollen. Die Konfektionierung des 
PushPull-Steckverbinders gelingt schnell und 

einfach. Bei Auslieferung erhält der Anwender 
einen vormontierten Kontakteinsatz, dessen 
Konfektionierung in drei einfachen Schritten 
abgeschlossen werden kann. Die Kontaktbe-
legung kann jederzeit korrigiert werden, so-
dass Fehler in der Konfektionierung umge-
hend behoben werden können.

Als Standard gesetzt
Han PushPull V 14 wird bei der dezentralen 
Automatisierung im Feld für die elektrische 
und optische Datenübertragung sowie die 
Energieversorgung gemäß den Richtlinien der 
Profibus Nutzerorganisation (PNO) verwen-
det. Die Automatisierungsinitiative deutscher 
Automobilhersteller (AIDA) hat die Steckver-
binder als Standard gesetzt, damit sich Profi-
net-gesteuerte Automobilproduktionsanlagen 
einheitlich aufbauen lassen.

Autor
Lennart Koch,  
Product Manager Device Connectivity

Für den Einsatz im Außenbereich und im in-
dustriellen Umfeld müssen Schnittstellen viel-
fältigen Umwelt- und Klimaeinflüssen stand-
halten und einfach gewartet werden können. 
Ein weiter Betriebstemperaturbereich sowie 
Unempfindlichkeit gegenüber Feuchtigkeit 
und damit eine hohe Schutzart (hier IP 65/67) 
werden ebenfalls erwartet. Weitere Anforde-
rungen sind eine hohe Beständigkeit gegen 
UV, Ozon und Einflüsse korrosiver Umge-
bungen und gegen Stoß und Vibration so-
wie gegenüber Chemikalien wie Ölen, Fetten, 
Kühlmitteln, Reinigungsmitteln und anderen 
Betriebsstoffen in industriellen MSR-Anwen-
dungen. Um all diese Forderungen zu er-
füllen, sind die PushPull-Steckverbinder in 
Kunststoff- und Metall-Ausführung erhältlich.

Um Daten via Industrial Ethernet zu über-
tragen, stehen neben Kontakteinsätzen mit 
RJ45-Steckgesicht für die Übertragung von 
1/10-Gigabit-Ethernet und 10/100-MBit-
Fast-Ethernet auch passende Einsätze für 
USB 2.0 Typ A und B sowie USB 3.0 Typ A 
zur Verfügung. Zur Stromversorgung von 
elektrischen und elektronischen Kompo-
nenten werden PushPull-Steckverbinder mit 
Kontakteinsätzen für die Übertragung von 
690 V und 16 A eingesetzt. 

Harting Technologiegruppe, Espelkamp
Tel.: +49 5772 47 0 · www.harting.com
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Sicherungstechnik für Photovoltaikanlagen
Um die Photovoltaik-Module vor Beschädigungen durch Überspannung zu schützen, 
sind NH-Sicherungen eine günstige und einfache Möglichkeit. Speziell für die Anwen-
dungen in Photovoltaikanlagen bietet Efen jetzt zweipolige DC-NH-Sicherungsleisten 
sowie die zugehörigen NH-Sicherungseinsätze an. Zum Einsatz kommen die NH-Si-
cherungsleisten im DC-Sammler der Photovoltaikanlage, wo sie jeweils die zu Strings 
zusammengefassten Module absichern. Mit der Sicherungsleiste wird eine Trenn-
stelle auf der bewährten Sammelschienentechnik realisiert. Durch die Leistenbauform 
lassen sich die Geräte im 100-mm-Raster montieren. Die Sicherungsleisten wurden 
einer Kurzschlussprüfung gemäß PV-Sicherungsnorm IEC 60269-6 mit einem Be-
messungskurzschlussstrom von 30 kA/L/R = 3 ms unterzogen und bieten damit dem 
Anwender ein hohes Maß an Sicherheit. Optional ist eine Sicherungsabdeckung er-
hältlich, mit dem ein Berührungsschutz von IP2x an der Front erreicht werden kann. 
� www.efen.com

Energiemessmodul vorgestellt
Das Energie-Messmodul X20AP von B&R misst Span-
nungen, Ströme, Frequenzen und Blindanteile auf al-
len Phasen. Strom- und Spannungsmessungen bis zur 
31. harmonischen Überschwingung verhelfen dem Mo-
dul zu hoher Präzision. Durch seine hohe Empfindlich-
keit und einem vierten Kanal eignet es sich auch zur 
Messung von Leckströmen auf dem Nullleiter. Durch 
Vorverarbeitung der Signale entlastet das Mitglied der 
kompakten B&R X20-Baureihe die CPU, da es sowohl 
Messwerte als auch die errechneten Leistungs-Effek-
tivwerte in Form digitaler Variablensätze anbietet. Vom Modul aufgezeichnete Messwertverläufe 
können als Basis für die Optimierung etwa der Verfahrwege innerhalb einer Maschine dienen und so 
weiter zur Energieeffizienz beitragen. Das Energie-Messmodul ist in drei Varianten erhältlich: 20 mA, 
1 A und 5 A.� www.br-automation.com

Neues Funktionsrelais vorgestellt
Mit dem neuen Funktionsrelais Serie 72.42 von Finder werden die Aggre-
gate über Sensoren abwechselnd geschaltet. Bei Ausfall eines Sensors 
wird das wechselnde Einschalten der Motoren beibehalten. Außerdem wird 
verhindert, dass beide Antriebe gleichzeitig angesteuert werden. Bei Bedarf 
erfolgt die Zuschaltung des zweiten Aggregats. Das Relais ist 35 mm breit, 
für die Montage auf Tragschiene nach EN 60715 TH 35 entwickelt und mit 
Schraubanschlüssen ausgerüstet. Dem Funktionsschema Übersicht ist zu 
entnehmen, dass ein Ausfall der Funktion (zum Beispiel Pumpen) nur ge-
geben ist, wenn beide Sensoren oder beide Motoren gleichzeitig versagen. 
In der Schematabelle wird nicht dargestellt, dass die Motoren (M1 und M2) 
abwechselnd geschaltet werden. Bei Bedarf wird der zweite Motor zuge-
schaltet, wobei die Ansteuerung des zweiten Motors verzögert wird, um die 
vorgeschaltete Sicherung nicht zu überlasten.� www.findernet.com

Mobile Anlagenvisualisierung über Smartphone und Tablet-PC 
Wachendorff und eWON haben die neue Funktion M2Web vor-
gestellt. Mit dieser können Benutzer den Status ihrer Maschinen 
oder Industrieanlagen im Fernzugriff über einen herkömmlichen, 
mit Talk2M verbundenen Webbrowser anzeigen. Darüber hinaus 
ist diese Lösung mit Smartphones und Tablet-PCs kompatibel. 
Auf jedem eWON-Fernwartungsrouter kann der Nutzer eigene, 
selbsterstellte HTML-Seiten ablegen. Mit diesen ist eine Visuali-
sierung der Maschinendaten über eine grafische Oberfläche re-
alisierbar. Dank der neuen M2Web-Funktion können Benutzer 
sich jetzt den Status ihrer Maschinen auch über ein Smartphone 
oder einen Tablet-PC anzeigen lassen. Die Maschine beziehungsweise Anlage verbindet sich über 
den eWON-Router über eine gesicherte VPN-Verbindung mit dem Talk2M, dem cloudbasierten In-
ternet-Serviceportal.� www.wachendorff.de
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Aktualisierte Spezifikationen der ODVA
ODVA hat die erste Runde seiner Spezifikationserweiterungen für 2012 veröf-
fentlicht, darunter eine Publikation zu den erweiterten Optimierungsmöglich-
keiten zur Energienutzung von EtherNet/IP- und anderen CIP-Netzwerken. 
Die halbjährliche Aktualisierung der ODVA-Netzwerkspezifikationen erleich-
tert es Endbenutzern und OEMs, dem immer größer werdenden Umfang 
industrieller Automatisierungsanwendungen mit der Familie der CIP-Netz-
werke – EtherNet/IP-, DeviceNet-, CompoNet- und ControlNet-Techno-
logien – zu begegnen. Darüber hinaus umfasst die Publikation der ODVA-
Netzwerkspezifikationen vom April 2012 zahlreiche Aktualisierungen für das 
Netzwerk-Management, darunter ein zusätzlicher SNMP (Simple Network 
Management Protocol)-Agent in EtherNet/IP-Geräten und das RSTP (Rapid 
Spanning Tree Protocol)-Protokoll als weitere Option neben dem „Device Le-
vel Ring“, für eine hohe Verfügbarkeit neben für Geräte mit mehreren Ether-
net-Ports und eingebetteter Switch-Technologie. � www.odva.org

Eigenerzeugungsanlage sicher vom Netz trennen
Mit dem Spannungs- und Frequenzwäch-
ter Varimeter RP 9810 bietet Dold eine si-
chere und normkonforme Lösung zur Netz-
überwachung bei der Energieeinspeisung. 
Er erfüllt die hohen Anforderungen der 
VDE-AR-N 4105. Bei unzulässigen Span-
nungs- und Frequenzwerten trennt das RP 
9810 die Eigenerzeugungsanlage sicher 
vom Netz. Das einfehlersichere RP 9810 
testet und überwacht dabei angeschlos-
sene Kuppelschalter und speichert auftretende Fehler mit Zeitstempel, die 
über ein beleuchtetes Display visualisiert werden. Die geforderten Werte kön-
nen schnell und einfach über rastende Drehschalter auf dem Gerät einge-
stellt und gleichzeitig abgelesen werden. Die vorgeschriebenen Grenzwerte 
der VDE-AR-N 4105 sind voreingestellt. Die Anzeige des Anlagenzustands 
und die Fehlerdiagnose erfolgen über das integrierte LCD.  � www.dold.com

Webseiten in neuem Gewand
Hema hat einen neuen Internet-Auftritt. Auf der Web-Präsenz des Unter-
nehmens findet man nicht nur ausführliche Informationen zu allen Produk-
ten, sondern auch Wissenswertes rund um die individuellen Lösungen der 
Spezialisten im Bereich Maschinenschutz. Ein großer Downloadbereich 
mit Broschüren, Bedienungs- und Montageanleitungen, Katalogen fehlt 
ebenso wenig wie Informationen über die weltweiten Fertigungs- und Ver-
triebsstandorte. � www.hema-schutz.de

Online-Shop eröffnet
Profibus- und Profinet-Zubehör wie Kabel und Diagnosestecker können 
jetzt auch online bestellt werden: Procentec hat einen Online-Shop eröffnet. 
Damit soll das Bestellen schneller und einfacher werden. „Es besteht nun 
die Möglichkeit, sogar ohne eine Registrierung, einfach und schnell online 
zu bestellen“, so Geschäftsführer Tim Karnau. „Wir kommen unseren Kun-
den damit sehr entgegen. So können sie schon bei der Bestellung viel Zeit 
sparen.“ Das Angebot umfasst gängige Kabel- und Stecker-Typen und wird 
ständig erweitert. Für alle, die nicht bei jeder Bestellung ihre Daten eingeben 
wollen, besteht natürlich trotzdem die Möglichkeit sich optional zu regis
trieren. Bezahlt werden kann via PayPal, Kreditkarte und Vorkasse. Weitere 
Zahlungsmodalitäten können freigeschaltet werden.� www.procentec-shop.de 

Eine Brücke von RS-232 zu CAN
Peak-System bietet mit dem 
PCAN-RS-232 einen flexibel ein-
setzbaren Umsetzer für RS-232 
auf CAN an. Dieser ermöglicht 
beispielsweise die Anbindung 
von Steuer- oder Diagnoseein-
heiten mit serieller Schnittstelle 
an einen CAN-Bus. Zentrales Be-
standteil des Umsetzers ist der frei 
programmierbare Mikrocontrol-
ler NXP LPC2194 mit 16/32-Bit-
ARM-CPU. Mit Hilfe der mitgelieferten Library und WinARM-Software (ent-
hält die GNU Compiler Collection GCC für C und C++) kann eine eigene 
Firmware erstellt und anschließend per CAN an das Modul übertragen wer-
den. Damit stehen vielfältige Möglichkeiten zum Manipulieren, Auswerten, 
Filtern und Routen des Datenverkehrs zur Verfügung. Bei Auslieferung ist 
der Umsetzer mit einer Demo-Firmware versehen, die eine einfache Wei-
terleitung von CAN auf RS-232 und umgekehrt durchführt. Dabei kann die 
Datenübertragung sowie die Hardware mit seriellen Steuerkommandos 
konfiguriert werden. Der entsprechende Quellcode und weitere Program-
mierbeispiele werden mitgeliefert.� www.peak-system.com

Zukunftssicherer Fehlerstromschutz vom Typ F
Doepke hat seinen neuen Fehlerstrom-
schutzschalter vom Typ F präsentiert. Sie 
erfüllen alle Anforderungen an die her-
kömmlichen Schutzschaltgeräte des Typs 
A und erfassen zusätzlich Fehlerströme 
mit Mischfrequenzen, die von 50 Hz ab-
weichen. Sie eignen sich für den Perso-
nen- und Anlagenschutz mit einphasigen 
elektrischen Geräten, deren elektronische 
Bauteile Fehlerströme mit nieder- und hochfrequenten Anteilen ver-
ursachen können. Dazu gehören beispielsweise Waschmaschi-
nen, Staubsauger, Geschirrspüler, Rüttler, Bohrhämmer, Heizungs- 
und Wärmepumpen, Vorschaltgeräte in Beleuchtungsanlagen sowie 
Schweißgeräte. Der FI-Schutzschalter Typ F erfüllt bereits alle Vorschrif-
ten der für Juli 2012 erwarteten Produktnorm IEC 62423 Ed.2 und ar-
beitet ohne Hilfsspannung. Über die Anforderungen der Norm hinaus ist 
der Doepke-Schutzschalter Typ F auch gewitterfest.� www.doepke.de 

Robustes IPC-Netzteil mit Schutzlack
Mit dem BEA-635-B1 bietet Bi-
cker Elektronik eine mit Schutz-
lack versiegelte Variante des 
350W-Netzteiles aus der be-
währten BEA-Serie. Zum Einsatz 
kommt das neue Industrie-PC-
Netzteil überall dort, wo elektrisch 
leitende Staub-Ablagerungen wie 
z. B. Carbonfasern oder Rußpartikel aus Verbrennungsrückständen 
Kurzschlüsse in elektrischen Geräten auslösen können. Diese Gefah-
renfaktoren werden durch hohe Luftfeuchtigkeit oder Kondenswasser 
noch zusätzlich verstärkt. Um eine Beschädigung der elektronischen 
Baugruppen zu verhindern, wird die komplette Platine, insbesondere 
die kritischen Bereiche im Netzteil, mit einem speziellen Schutzlack 
auf Basis modifizierter Acrylatharze versiegelt. Die entstehende Iso-
lierschicht schützt vor Kurzschluss und Ausfall der Stromversorgung 
durch derartige Verschmutzungen. Vom hochwertigen Aufbau und 
dem zusätzlichen Coating des BEA-635-B1 profitieren somit alle In-
dustrie-PC-Systeme, die unter extremen Umgebungsbedingungen im 
Industriebereich, in der Energie- und Verkehrsleittechnik sowie in Ter-
minals und Fahrkartenautomaten sicher und zuverlässig funktionieren 
müssen.� www.bicker.de
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LEVITEC IN KÜRZE

Als Mitglied der LTi-Unternehmensgruppe mit ihren 
rund 1.000 Mitarbeitern entwickelt, produziert und 
vermarktet Levitec Komplettlösungen und Kompo-
nenten für anspruchsvolle Antriebssysteme. Das Un-
ternehmen verfügt über eine langjährige Erfahrung in 
der Entwicklung und Fertigung von Hochfrequenzan-
trieben und Magnetlagertechnik, wie sie zum Beispiel 
in hochtourigen Verdichtern, Turbomolekularpumpen 
und Bearbeitungsspindeln verwendet werden.
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In der Wärme liegt die Kraft
Hochgeschwindigkeitsturbinen zur Verstromung von Prozesswärme

In Blockheizkraftwerken entsteht Wärme – sozusagen als Abfallprodukt. Doch die lässt sich nutzen, indem man sie mittels eines Dampfprozesses 

in elektrische Energie wandelt. Wesentliche Bestandteile dieses Prozesses sind Generator und Turbine. Je besser beide zusammenarbeiten, desto 

höher ist der Energieertrag.

zweistufige Verdichter und Generatoren. Als 
Systemlieferant von der Steckdose bis zur 
Welle-Narbe-Verbindung umfasst die Produkt-
palette des Unternehmens einen Leistungsbe-
reich von 10 kW bis zu einigen 100 kW. Neben 
kundenspezifischen Lösungen werden auch 
Standardprodukte angeboten. 

Turbogenerator für höhere Energieeffizienz
Jetzt präsentiert Levitec das neueste Serien-
produkt im mittleren Leistungsbereich: den 
LeviTurb, der auf einer eigenen, erweiterba-
ren Produktpalette basiert. Der Turbogenera-
tor ist magnetgelagert und sorgt mit Drehzah-
len bis zu 60.000 U/min und einer Leistung 
von 30 kW für eine hohe Effizienz. Ein Haupt-
anwendungsgebiet des neuen Produkts ist 
die Erzeugung elektrischer Energie in ei-
nem ORC-Prozess. Die Eigenschaften des  
LeviTurb entsprechen den steigenden Forde-
rungen des Marktes nach hochtourigen An-
trieben, die energieeffizient, wartungsarm, 
langlebig, hermetisch gekapselt, kompakt 
und leicht installierbar sein sollen. Zudem 
sollen sie die Möglichkeiten von Condition 
Monitoring bieten. Der LeviTurb wurde als 
Antriebseinheit für einstufige Systeme konzi-

piert. Das Laufrad ist direkt mit der Antriebs-
welle verbunden, sodass weitere Antriebsele-
mente, die sowohl die Effizienz als auch die 
Zuverlässigkeit des Systems reduzieren, ent-
fallen. 
	D urch die direkte Montage des Verdichter-
kopfes am Flansch der Antriebseinheit wird 
in Verbindung mit einem Spaltrohr im Motor-
raum die Gasdichtheit des Motorgehäuses 
realisiert. Somit ist sichergestellt, dass keine 
Verunreinigungen das Innere des Motors ver-
schmutzen oder es zu einem unerwünschten 
Druckverlust im System kommt. Die genann-
ten Anforderungen legen nahe, Magnetla-
ger für die Lagerung der schnell drehenden 
Welle einzusetzen. Aufgrund zahlreicher Vor-
teile setzt Levitec auf permanent erregte Syn-
chronmaschinen (PSM). Die Vorteile sind:

◾◾ großer Wirkungsgrad über großen  
Stellbereich,

◾◾ größere Luftspalte möglich (Spaltrohr),
◾◾ geringere Rotorverluste (Rotortemperatur),
◾◾ geringeres Volumen/axiale Ausdehnung 

(Rotordynamik),
◾◾ größerer Wellendurchmesser möglich  

(Rotordynamik).

In Blockheizkraftwerken, Heizwerken, indust-
riellen Prozessen, aber auch solarthermischen 
Anlagen steht ein großes Abwärme-Angebot 
zur Verfügung. Dessen Potenzial blieb bisher 
weitgehend ungenutzt. Mit einem ORC-Pro-
zess (Organic-Rankine Cycle), einem Dampf-
prozess mit einer organischen Flüssigkeit, 
kann diese Abwärme genutzt werden, um da-
raus elektrische Energie zu erzeugen.
	 Bei einem ORC-Prozess wird Wärme über 
einen Wärmetauscher geleitet. Im Tauscher 
wird dabei das Thermo-Öl des Turbinenkreis-
laufes erhitzt und verdampft. In der Turbine 
erfolgt dann die Entspannung des verdampf-
ten Öls. Im nachgeschalteten Enthitzer wird 
das Medium verflüssigt und erneut dem Ver-
dampfer zugeführt. Der von der Turbine ange-
triebene Generator erzeugt dabei elektrische 
Energie, die ins Stromnetz eingespeist wer-
den kann. Als Kernkomponenten der effizien-
ten Energieerzeugung kommt Generator und 
Turbine eine entscheidende Bedeutung bei 
der Verstromung von Restwärme zu. Idealer-
weise bilden hier Turbine und Generator eine 
funktionale Einheit. 
	 Das Unternehmen Levitec entwickelt An-
triebseinheiten sowohl für ein- als auch für 
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Die bei jedem Energiewandlungsprozess ent-
stehenden Verluste müssen minimiert und ef-
fizient abgeführt werden. Wegen des kom-
pakten Aufbaus, der hohen Energiedichte 
und der thermischen Ausnutzung des Motors 
setzten die Entwickler zur Abführung der Ver-
lustwärme eine Wasserkühlung ein.

Mit Antriebsregler und Wechselrichter
Für die Realisierung eines Antriebes hoher 
Energieeffizienz ist nicht nur die geschickte 
Kombination aller Parameter und die Nutzung 
hochwertiger Materialien, sondern auch die 
Berücksichtigung der Betriebszyklen uner-
lässlich. Über Auswahl und Dimensionierung 
des Motors beziehungsweise Generators er-
geben sich wesentliche Anforderungen an 
die Komponenten des Antriebsstranges. So 
muss die Antriebselektronik in der Lage sein, 
eine schnell drehende Synchronmaschine zu 
speisen. Zur Verringerung der Rotorverluste 
des Generators, die unter anderem durch 
Oberschwingungen der Ströme entstehen, ist 
eine Speisung des Generators mit möglichst 

sinusförmigen Größen notwendig. Die spe
ziell für die Anwendung in Hochgeschwin-
digkeitsantrieben entwickelten Antriebsregler 
aus dem Hause LTi finden hier Verwendung 
und sorgen für geringe Verluste und optimale 
Drehzahlregelung des Generators. 

Die Rückspeisung der Energie in das elek-
trische Netz erfolgt mit Hilfe eines Netzwech-
selrichters, der mit dem generatorseitigen 
Wechselrichter verbunden ist. Dieser Netz-
wechselrichter, der ebenfalls von dem Unter-
nehmen LTi stammt, gewährleistet die norm-
gerechte Einspeisung der erzeugten Energie 
in das elektrische Netz.

Die zur Regelung der Magnetlager erfor-
derliche Elektronik ist direkt mit der Antriebs-
kartusche verbunden, sodass zusätzlicher 
Verdrahtungsaufwand entfällt. Die anderen 
Komponenten des Antriebsstranges werden 
in einem Schaltschrank installiert. Da sowohl 
die Wechselrichter als auch die Magnetlager
elektronik mit vielen gängigen Busschnitt-
stellen ausgerüstet werden können, ist eine 
Automatisierungslösung mit schneller, durch-

gängiger Kommunikation zu übergeordneten 
Steuerungs- und Leitsystemen möglich.
	 Die schnelldrehenden magnetgelagerten 
Generatoren spielen beim ORC-Prozess eine 
entscheidende Rolle – besonders im Hinblick 
auf eine Steigerung der Energieeffizienz. Da 
diese Systeme verschleiß- und wartungsfrei 
sind, zeichnen sie sich vor allem durch eine 
hohe Lebensdauer und geringe Lebenszy
kluskosten aus. Mit aufeinander abgestimm-
ten Komponenten aus dem Hause LTi wird 
der Generator optimal betrieben und die er-
zeugte elektrische Energie normgerecht ins 
öffentliche Netz eingespeist.

Autor
Matthias Kroll, Geschäftsführer Levitec

Levitec GmbH, Lahnau 
Tel.: +49 6441 9665 0 · www.levitec.de

kontakt 

Systemübersicht: 
Rückspeisung der 

elektrischen Energie ins 
öffentliche Netz

Reduzieren Sie Ihre Programmierzeit um 30% bis 50%

SPS + Aerotech Steuerung =
Einfachste Maschinenhandhabung
Wir verkürzen Ihre Entwicklungszeit mit unserem MotionPAC!
MotionPAC ist ein SPS-Programmiersystem, welches komplett in
unsere Steuerung A3200 integriert ist. MotionPAC ist IEC61131-3
und PLCopen konform. Der Anwender kann programmieren in
Kontaktplan (KOP), Funktionsbaustein-Sprache (FBS), Strukturierter
Test (ST), AeroBasic™ oder .NET. Außerdem werden die Zeiten für
Programmierung und Inbetriebnahme um 30% bis 50% verkürzt
und es führt zu einer umfassenden Maschinenkontrolle.

Dedicated to the Science of  Motion
Aerotech GmbH, Südwestpark 90, D – 90449 Nürnberg
Tel.: +49 (0)911-967 937 0 • Email: info@aerotechgmbh.de

www.aerotech.com AH1111A_CSG

A e r o t e c h  W o r l d w i d e
United States • France • Germany • United Kingdom • China • Japan • Taiwan
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Heimspiel für die Pumpentechnik
Pneumatische Pumpen: Abwasserentsorgung in der Mainzer Coface Arena 

Mit der Coface Arena verfügt der FSV Mainz 05 über eine der modernsten Fußballarenen der Bundesliga. Doch nicht alles davon ist sichtbar:  

Im Untergrund des Stadions übernimmt ein pneumatisches Pumpensystem zuverlässig den Abtransport der stark schwankenden Abwasser

mengen. Elektronische Bauteile sorgen in der Anlagensteuerung dafür, dass in Mainz nicht nur der Ball in Bewegung bleibt.

Wenn bei Heimspielen bis zu 34.000 begeisterte Fans dem 1. FSV 
Mainz 05 zujubeln, geht es in der Coface Arena richtig rund. Und das 
nicht nur auf dem Spielfeld und den Tribünen: Auch im Untergrund der 
im Juli 2011 eingeweihten Coface Arena werden Höchstleistungen er-
bracht. Es geht um die Entsorgung des Abwassers, das immer dann 
schlagartig in großen Mengen fließt, wenn die Mainzer vor heimischer 
Kulisse spielen.

Unter der Woche ist in der riesigen Arena nicht viel los. Entspre-
chend wenig Abwasser entsteht dort – lediglich nach dem Trainings-
betrieb fallen überschaubare Mengen an. Diese Situation ändert sich 
schlagartig jedes zweite Wochenende: Dann bevölkert die Einwoh-
nerzahl einer mittleren Kleinstadt die Bundesliga-Arena – mit dramati-
schen Auswirkungen auf die Abwassermenge. Die sanitären Anlagen 
und die Stadiongastronomie fluten das Abwassersystem der Arena 
im wahrsten Sinn des Wortes. Da die nächste Kanalanschlussstelle 
einige hundert Meter von der Sportstätte entfernt ist, müssen die Ab-
wässer ins städtische Kanalnetz gepumpt werden. Dies geschieht mit 
Hilfe moderner Pumpentechnik des Herstellers Oekermann, der sich 
auf pneumatische Abwasser-Förderanlagen spezialisiert hat. In einem 
eigens entwickelten Verfahren wird das Abwasser nicht mit herkömmli-
chen hydraulischen Pumpwerken, sondern über Druckleitungen pneu-
matisch gefördert. Die typischen Nachteile der konventionellen Ab-
wasserförderung können dadurch vermieden werden.

Weniger ist schwieriger
„Probleme in Abwassersystemen wie dem der Coface-Arena entstehen 
nicht während der Heimspiele, in denen die volle Kapazität der Förder-
anlagen gefragt ist“, erläutert Rolf Oekermann, Seniorchef und Grün-
der des Unternehmens. Schwierig seien vielmehr die Zeiten, in denen 

keine Abwässer anfallen. Dann beginnen die biologischen Inhaltsstoffe 
im Abwasser zu faulen, es bilden sich Schwefel-Wasserstoff-Verbin-
dungen und Faulgase. Neben der offensichtlichen Geruchsbelästigung 
führen die aggressiven Gase auch zu Korrosionsschäden an den Be-
ton- und Eisenteilen im Kanalnetz und an der Kläranlage. Angefaul-
tes oder verfaultes Abwasser kann zudem nicht biologisch abgebaut 
werden. Reduzieren lassen sich diese negativen Folgeerscheinungen 
allenfalls durch den Einsatz chemischer Zusatzstoffe, die zum Ab-
wasserstrom hinzudosiert werden müssen. Das sei allerdings kos-
tenintensiv, technisch aufwändig und bei falscher Dosierung teilweise 
sogar unwirksam, so Oekermann. Auch die Nachblas-Stationen, mit 
denen konventionelle Abwasserförderanlagen nachgerüstet werden 
können, lösen die Probleme nur bedingt. „Diese Anlagen arbeiten im-
mer nur periodisch und können das Abwasser systembedingt nicht 
kontinuierlich mit Luft-Sauerstoff anreichern“, sagt Oekermann. Und 
genau dort, in der ständigen Anreicherung der Abwässer mit Luft, liege 
die Lösung des Problems.

Stillstand führt zu Fäulnis
Eine pneumatische Abwasserförderung bietet immer dann Vorteile, 
wenn Fäulnisbildung und Ablagerungen im Abwassersystem vermieden 
werden sollen. Um dieses Ziel zu erreichen, müssen die Abwässer im-
mer rechtzeitig und vollständig abgepumpt werden, bevor ein Fäulnis-
prozess einsetzen kann. Der Abwasser-Sammelschacht wird dazu in-
tensiv mit Druckluft beaufschlagt, damit sich keine Ablagerungen bilden 
können. Während des Fördervorgangs werden die Abwässer perma-
nent mit Luftsauerstoff durchmischt. In Zeiten mit geringem Abwasser-
anfall übernimmt eine Nachblas-Automatik die Reinigung und intensive 
Luftzuführung der Druckleitungen. Beim Nachblasvorgang wird die Strö-

34� messtec drives Automation 6–7/2012

drives & motion 



mungsgeschwindigkeit des Abwassers deutlich erhöht. In den Druck-
leitungen entstehen turbulente Strömungen, die die Ablagerungen auf-
wirbeln und mit dem Abwasserstrom fortspülen. Gleichzeitig reinigt das 
Nachblasen den Übergabeschacht zur Kläranlage. „Durch das spätere 
Nachblasen kann während der Abwasserförderung auf die sonst üb-
lichen Mindestfließgeschwindigkeiten verzichtet werden“, erläutert Rolf 
Oekermann. Das spare Kosten beim Betrieb. Außerdem sei sogar bei 
sehr langen, geschlossenen Rohrleitungen keine zusätzliche Belüftung 
oder Anreicherung mit Sauerstoff mehr erforderlich.

Kundenspezifische Abwasser-Lösung
Lösungen von der Stange gibt es bei Oekermann Abwassertechnik 
praktisch nicht. Je nach Abwassermenge, Leitungslänge und mano-
metrischem Druck setzen die Bielefelder Abwasserexperten ihre An-
lagen nach dem Baukastenprinzip zusammen. Die Kompressor-An-
lage, die Arbeitsbehälter mit Armaturen, das Rohrleitungssystem und 
die elektro-pneumatische Steuerung müssen immer auf eine spezi-
elle Applikation hin ausgelegt werden. Konsequenterweise setzt man 
deshalb bei der Steuerung nicht auf eine der fertigen Standardlösun-
gen großer Hersteller, sondern entwickelte Steuerung samt Software 
selbst. Die SPS wird in zwei Grundtypen in Eigenregie produziert: für 
die Anlagensteuerung und die Überwachung. Da sich auch bei der 
Steuerung alles an der Anwendung orientiert, sind Sonderanfertigun-
gen bei Oekermann keine Seltenheit. „Für den Bezug der elektroni-
schen Baugruppen für die Fertigung unserer Steuerungen brauchen 
wir einen sehr flexiblen Partner“, erläutert Rolf Oekermann. „Wenn wir 
für eine kundenspezifische Ausführung einen 24 V-Spannungsreg-
ler benötigen, müssen wir uns darauf verlassen können, dass wir ihn 
innerhalb kürzester Zeit bekommen. Auch wenn es nur ein einzelnes 
Teil ist.“ Der Bremer Katalogdistributor Distrelec Schuricht bietet den 
Abwasserspezialisten diesen Service. Oekermann bestellt dort neben 
den Baugruppen für die Kleinserienfertigung der Steuerungen auch die 
Bauteile, die für kundenspezifische Sonderanfertigungen gebraucht 

werden. Welche Teile genau benötigt werden, sei dabei im Vorfeld 
kaum planbar. „Wir arbeiten als Unternehmen sehr service- und kun-
denorientiert und erwarten das auch von unseren Partnern“, betont 
Oekermann. Mit Distrelec habe man einen solchen Partner gefunden.

Distrelec Schuricht GmbH, Bremen
Tel.: +49 180 5223 435 · www.distrelec.de

kontakt 

Lieferung über Nacht
Der Bremer Distributor hat sich auf die schnelle Auslieferung eines gro-
ßen Lagersortiments von über 250.000 elektronischen Bauelementen, 
messtechnischen Geräten und Automatisierungskomponenten spezia-
lisiert. Geliefert wird dabei in der Regel innerhalb von 24 Stunden ab ei-
ner Stückzahl von eins. Nachgefragt werden diese Dienstleistungen 
von industriellen Kunden hauptsächlich im Bereich Instandhaltung aber 
auch, wie bei der Oekermann Abwassertechnik, von mittelständischen 
Unternehmen, die sich auf kundenspezifische Lösungen oder den Pro-
totypenbau spezialisiert haben.

Der elektrische Schaltschrank und die pneumatische Steuerung regeln die  
bedarfsgerechte Abwasserentsorgung.

Die elektronische Steuerung CPU 805 ist eine Eigenentwicklung von Oekermann. Die 
Komponenten und Baugruppen stammen vom Bremer Distributor Distrelec Schuricht.

 RODRIGUEZ GmbH | Tel. +49 (0) 2403 780-0 | info@rodriguez.de | www.rodriguez.de 
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Bergpfad in Kehren
50 Jahre Firmengeschichte: Der Weg zum Automatisierungs-Spezialisten

Mit klassischer Elektrotechnik begann Manfred Rösberg 1962 in seinem Ingenieurbüro. Heute leitet sein Sohn Ralph die Geschäfte und blickt  

auf 50 Jahre Firmengeschichte zurück: Das Unternehmen wandelte sich vom Entwickler von Hardware-Baugruppen für die Halbleitertechnik, 

kodierbaren Zeitrelais und speicherprogrammierbaren Steuerungen hin zum Automatisierer für prozess- und fertigungstechnische Anlagen..

drives & motion 
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Vor 50 Jahren rief Ihr Vater die Firma ins Leben. Heute 
präsentiert sich das Unternehmen Rösberg Engineering 
als vielseitiger Dienstleister und Softwareanbieter. Was 
waren Ihrer Meinung nach die Meilensteine auf diesem 
Weg?

R. Rösberg: Als mein Vater das Ingenieurbüro Rös-
berg mit klassischer Elektrotechnik und der da-
zugehörigen Mechanik Anfang der 1960er Jahre 
gründete, entstanden hier am Standort Karlsruhe 
im Schnittpunkt wichtiger Pipelines Raffinerien. Von 
diesem Boom ließ sich profitieren. So war Rösberg 
am Bau von Rohrbrücken und Übergängen mit 
Stahl- und Schlosserarbeiten beteiligt. Ein weite-
rer Bereich waren Servicearbeiten an Ventilen von 
Pumpstationen entlang der Pipeline-Trassen von 
Wilhelmshaven bis Ludwigshafen. Das führte dazu, 
dass wir im Kölner Raum damals unsere erste Nie-
derlassung gründeten. Ende der 1960er Jahre 
knüpften wir dann die ersten Kontakte zur BASF in 
Ludwigshafen, was die weitere Firmenentwicklung 
immer wieder beeinflussen sollte. Schließlich gehö-
ren auch heute noch Öl, Gas, Chemie und Petro-
chemie zu unseren wichtigsten Zielmärkten.

Welche Rolle spielte in diesem Zusammenhang die  
eigene Entwicklungsarbeit?

R. Rösberg: Unsere Verbindung zu Chemie und 
Petrochemie hat uns immer wieder inspiriert. Als 
Anfang der 1970er Jahre die moderne Halbleiter-
technik ihren Siegeszug begann, entwickelten wir 
Hardware-Baugruppen, die man im Prinzip schon 
als Sicherheitstechnik bezeichnen konnte. Damit 
waren wir sehr erfolgreich, immerhin standen wir in 
unmittelbarer Konkurrenz zu den Großen der Bran-
che. Ein weiterer Meilenstein war auch die Entwick-
lung eines multifunktionalen, programmierbaren 

– oder korrekter ausgedrückt – kodierbaren Zeitre-
lais, das in nur einer Baugruppe nicht nur verschie-
dene Betriebsarten, sondern auch Zeitbereiche 
von 1 ms bis zu mehreren 100 h abdecken konnte. 
Doch in den ersten 20 Jahren unserer Firmenge-
schichte war die Mechanik mit Blechbearbeitung 
und Schaltschrankbau ein wichtiges Standbein. 
Noch heute sind wir diesem Geschäftszweig treu 
geblieben. Auch wenn wir im Hause keine eigene 
Metallbearbeitung mehr haben, so bieten wir doch 
ergänzend zu unseren Automatisierungslösungen 
kundenspezifische Schaltschränke an.

Welche Auswirkungen hatte es auf den Verlauf der 
Firmengeschichte, als die ersten speicherprogrammier-
baren Steuerungen auf den Markt kamen?

R. Rösberg: Bei den speicherprogrammierbaren 
Steuerungen waren wir von Anfang an dabei. Mit 
unserem ersten eigenen System, dem FSR 80, ka-
men wir sogar vor Siemens auf den Markt. Zu die-
sem Zeitpunkt begannen wir auch, uns mit Software 
zu beschäftigten und konnten in interessanten Märk-
ten Fuß fassen, nicht nur in der chemischen Indus-
trie, sondern auch in Nischenmärkten, zum Beispiel 
der Tabakindustrie. Als das ZDF Anfang der 1980er 
Jahre das neue Sendezentrum auf dem Lerchen-
berg in Mainz baute, war Rösberg mit von der Par-
tie. Um die Beleuchtungstechnik zu automatisieren, 
lieferten wir eine Vielzahl von Schaltschränken, ent-
wickelten die notwendige Steuerungssoftware und 
konstruierten ein fahrbares Bedienpult für die kom-
plette Scheinwerfertechnik. Ende der 1980er Jahre 
stellten wir dann allerdings die Entwicklungsarbeit im 
Bereich eigener speicherprogrammierbarer Steue-
rungen ein, weil wir bei den großen Konkurrenten – 
wie beispielsweise Siemens – vertrieblich nicht mehr 
mithalten konnten. Stattdessen konzentrierten wir 

Geschäftsführer Ralph Rösberg� © Rösberg
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Mess- und Regeltechnik GmbH
Lindberghstraße 4
D - 82178 Puchheim
Tel.: 0 89 / 8 09 06 - 0
info@systec-controls.de
www.systec-controls.de

Industrielle 
Durchfl uss-
messtechnik
Absolut prozesskompatibel, 
hoch genau, einfach zu 
bedienen.

Wartungsfrei und preis wert

deltafl ow ist die robuste, 
druckverlustarme Stau-
drucksonde, die den Durch-
fl uss von Gasen, Dampf & 
Flüssigkeiten in Rohrleitun-
gen misst. 

deltafl ow C 
ist der Gasmas-
senmesser mit 
integrierten 
ultra schnellen 
dp-, p und T-
Sensoren, höch-
ster Dyna mik 
und riesigem 
Messbereich.

deltawaveC-P und 
deltawaveC-F sind die 
Clamp-On- Durchfl uss- und 
Wärmemengenmesser an 
Flüssigkeitslei tungen, 
mobil oder stationär. 

deltawave – 
ultrapräzise 
Laufzeitmen-
genmessung 
für Leitungen, 
Kanäle, offene 
Gerinne und 
Flüsse.



uns mehr und mehr auf die Softwareentwick-
lung. Eine Entscheidung, die richtig war.

Software-Entwicklung ist ein sehr breites Feld.  
Welchen Schwerpunkt setzt Rösberg hier?

R. Rösberg: Wir haben Ende der 1980er Jahre 
quasi am eigenen Leib erfahren, wie wichtig 
praxisgerechte Prozessleit- und CAE-Systeme 
(Computer Aided Engineering) für effizientes 
Arbeiten sind. Und so hat unser Prodok-Sys-
tem seine Wurzeln in dieser Zeit. Rösberg war 
damals bei der BASF am Standort Ludwigs-
hafen in die PLT-Planung involviert. Das war 
die Dbase-Zeit, PCs wurden eingesetzt und 
AutoCAD begann sich zu etablieren. Wir ha-
ben damals mit handgeschriebenen Gerätelis-

ten gearbeitet. Basierend auf den BASF-Stan-
dards haben wir 1987 die erste Version von 
Prodok entwickelt, um unsere eigene Arbeit 
effizienter und fehlerfreier zu machen. 1988 
auf der Achema und der Interkama haben 
wir dann die erste Version offiziell vorgestellt. 
Die Software wird kontinuierlich weiterentwi-
ckelt und hat sich heute mit einem aktiven Da-
tenbestand von über eine Million PLT-Stellen 
als Prozessleittechnik-Planungssystem in der 
deutschen Prozessindustrie etabliert.

Wann genau begann sich Ihr Prozessleitsystem 
am Markt zu etablieren?

R. Rösberg: Die großen Chemiekonzerne er-
kannten allmählich den Nutzen moder-

ner Software, trieben aber zunächst eigene 
Entwicklungen voran. 1997/98 allerdings 
schwenkte dann beispielsweise die BASF um 
und entschied sich nach ausgiebigen Tests 
dafür, unser Prodok-System als Standard in 
Europa einzusetzen. 

Rösberg – ein kompetenter Engineering-Partner. 
Haben Sie ein Beispiel für uns?

R. Rösberg: Von unserer jahrzehntelangen 
Erfahrung im Projekt-Engineering konnten 
schon Kunden aus ganz unterschiedlichen 
Bereichen profitieren. Beispielsweise Evo-
nik, die im italienischen Sinich eine Chlor
silan-Anlage bauten, die jetzt vor kurzem in 
Betrieb genommen wurde. Wir waren dort 
mit der Realisierung von MSR- und Elek-
tro-Planungsleistungen beauftragt. Als Pla-
nungsgrundlage lieferte Evonik Aufstel-
lungspläne der Anlage, Verfahrensfließbilder, 
R&I-Fließbilder sowie Messstellenlisten. Dies 
und die Verfahrensdaten wurden in das PLT-
CAE-System Prodok importiert. Auf die-
ser Grundlage haben wir dann die geeigne-
ten Messverfahren samt passenden Geräten 
spezifiziert und ausgewählt. Als unabhängi-
ger Dienstleister können wir unsere Kunden 
bei der Auswahl eines Prozessleitsystems 
herstellerunabhängig beraten und aus Erfah-
rung sagen, welche Steuerung für welchen 
Anwendungsfall am besten geeignet ist. Na-
türlich nehmen wir dabei auch Rücksicht auf 
die Wünsche unserer Kunden. Für die Chlor-
silan-Anlage fiel die Wahl auf drei hochver-
fügbare Siemens-Steuerungen (AS CPU 
417-4H) mit redundantem OS-Server. Das 
Erstellen der Software für das Prozessleit-
system war ebenso Teil des Projektumfangs 
wie die Fertigung und Lieferung der System-
schränke.

Was sind die Pläne für die Zukunft?

R. Rösberg: Unsere Software-Lösungen ent-
wickeln wir kontinuierlich und aus unseren ei-
genen praktischen Erfahrungen heraus wei-
ter. Ein Beispiel dafür ist Livedok, das bei der 
heute immer wichtiger werdenden Anlagen-
dokumentation die Effektivität erhöht. Als her-
stellerunabhängiger Automatisierer sind wir 
heute außerdem nicht mehr nur in Chemie, 
Petrochemie und bei Öl und Gas zu Hause, 
sondern wollen uns weitere Zielmärkte er-
schließen. So haben wir mit Profi-Vision aus 
Berlin und Allentown, PA, USA im September 
2011 eine Partnerschaft geschlossen. Ziel ist 
es, bei weltweiten Projekten Kunden in der 
Zementindustrie verstärkt zu unterstützen.

Herr Rösberg, vielen Dank für das Gespräch.

Als das ZDF Anfang der 1980er Jahre das neue Sendezentrum auf dem Lerchenberg in Mainz baute, war Rösberg 
mit von der Partie. Entwickelt und konstruiert wurde die Automatisierung für die Beleuchtungstechnik.

Rösberg Engineering GmbH, Karlsruhe
Tel.: +49 721 950 18 0 · www.roesberg.com

kontakt 
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Antriebsverstärker für  
Niedervolt-Hochgeschwindigkeitsspindeln 
Sieb & Meyer präsentiert mit dem An-
triebsverstärker SD2B eine kompakte 
Antriebslösung in 1-Platinen-Bauweise, 
die speziell für den Einsatz mit Nieder-
volt-Hochgeschwindigkeitsspindeln 
entwickelt wurde. Die zur Verfügung 
gestellten Regelungstechnologien er-
möglichen den sensorlosen Betrieb von synchronen und asynchronen Mo-
toren bis zu einer Drehzahl von 120.000 1/min. Beim Betrieb von Hochge-
schwindigkeitsspindeln stoßen konventionelle Antriebslösungen, die nicht 
speziell auf hochdrehende Motoren ausgelegt sind, schnell an ihre Grenzen. 
In diesem Anwendungsbereich muss besonderes Augenmerk auf die Erwär-
mung der Motoren gelegt werden. Aufgrund ihres kleinen Rotorvolumens 
lassen die hochdrehenden Motoren nur geringe Übertemperaturen zu. Wird 
dies bei der Auslegung nicht berücksichtigt, sind Motorausfälle vorprogram-
miert. Darüber hinaus ist eine möglichst niedrige Motortemperatur in vielen 
Anwendungsbereichen, zum Beispiel Schleifmaschinen oder Dentalmaschi-
nen, die Grundlage für eine hohe Bearbeitungsgüte. � www.sieb-meyer.de

Kugelumlaufspindeln für Kleinstmotoren
Die neuen Spindeln der 
Serie BS 32-2.0 von Faul-
haber ermöglichen es, 
die rotatorische Bewe-
gung von Kleinstmotoren 
in lineare Hub- oder Zug-
bewegungen mit geringen 
Wegschwankungen von 
weniger als 5 μm über den absoluten Nutzweg umzusetzen. Durch die 
Kombination mit Motoren und Anbaukomponenten wie hochauflösende 
Encoder oder integrierte Motion Controller wird ein hohes Maß an Präzi-
sion erreicht. So kann man damit anspruchsvolle Positionieraufgaben bei 
optischen Filtern, in der Glasfasertechnik, bei Linsenverstellung in opti-
schen Systemen oder Mikrostellantrieben für die Medizintechnik durch-
führen. Die mechanische Anbindung an die Motoren ist bei Faulhaber mit-
tels in die Spindel integrierter spielfreier Kupplung realisiert. Für Einsätze 
in Sonderanwendungen sind zahlreiche Modifikationen wie variable Spin-
dellängen, angepasste Spindelmuttern oder spezielle Schmierstoffe auf 
Anfrage verfügbar.� www.faulhaber.com

Lineareinheiten für explosionsgefährdete Bereiche
Im Umfeld von Lackier-, Beschichtungs- oder Prüfstationen für Diesel-Ein-
spritzpumpen müssen Anlagen und Maschinen häufig besondere Anforde-
rungen hinsichtlich des Explosionsschutzes erfüllen. IEF Werner bietet des-
halb Lineareinheiten oder komplette Positioniersysteme für den Einsatz in 
explosionsgefährdeter Umgebung (Zone 2 beziehungsweise 22). Linearein-
heiten müssen je nach Einsatzgebiet sehr schnell und genau sein, hohen 
mechanischen Beanspruchungen standhalten oder zum Beispiel bei Mess-
maschinen präzise und steif sein. Und das nicht nur in normaler Umgebung. 
Denn wo beispielsweise organische Stäube in bestimmter Konzentration 

auftreten, besteht eine erhöhte Explosionsgefahr. Aus diesem Grund müs-
sen Maschinen und Anlagen bestimmte Ansprüche erfüllen. Das gilt auch 
für deren Komponenten. Dafür bietet IEF Werner besondere Lösungen: Für 
Anwendungen in explosionsgefährdeter Umgebung (Zone 2 beziehungs-
weise 22) liefert der Spezialist für Automatisierungstechnik komplett mon-
tierte ein- und mehrachsige Positioniersysteme. IEF Werner greift dazu auf 
sein bewährtes Produktprogramm zu, verbaut in diese jedoch Komponen-
ten wie Planetengetriebe, Servomotoren oder Energieketten mit entspre-
chender Ex-Schutz-Zulassung. � www.ief-werner.de
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Neue Broschüre zu Bewegungs- und Automationssystemen 
In seiner neuen Informationsbroschüre Be-
wegungs- und Automationssysteme für 
Test-, Mess- und Prüfanwendungen prä-
sentiert Aerotech sein Angebot im Be-
reich Mikropositionierlösungen für Produk-
tion, Qualitätskontrolle, Forschung und 
Entwicklung sowie Vakuum- und Reinrau-
mumgebungen. Die testbezogenen An-
wendungsbereiche umfassen Sensortests, 
Oberflächenprofilierung, zerstörungsfreie 
Tests, Halbleiterprüfung, Metrologie, Rein-
raum- und Hochvakuumsysteme sowie in-
tegrierte Automation und Datenerhebung. Die 72-seitige Broschüre enthält 
Beispiele für Komplettlösungen und zeigt Aerotechs breite Kompetenz im 
Bereich Positionier- und Bewegungssysteme. Diese können mit kunden-
spezifischen Systemen integriert werden und bieten in anspruchsvollen Au-
tomationsbereichen Mikropositionierungstechnologie für Integratoren, For-
scher und OEMs mit großem Produktionsvolumen. � www.aerotech.com 

Multi-Robotersteuerung mit Bewegungsplanung
Besucher der Automatica 
2012 konnten am Keba-
Messestand ein Live-Demo 
der intelligenten Multi-Robo-
tersteuerung KeMotion ver-
folgen. Das Besondere da-
ran ist die vorausschauende 
Bahn- und Bewegungspla-
nung „Intelligent Motion“. 
Damit können mehrere Ro-
boter im gemeinsamen Arbeitsraum so gesteuert werden, dass diese 
sich nicht „gegenseitig im Weg stehen“. Durch das in KeMotion in-
tegrierte Feature werden von der Steuerung die Bewegungen der 
Roboterarme unter Berücksichtigung aller bewegten Objekte so ge-
plant, dass Stillstände effektiv vermieden werden. Sich dauerhaft wie-
derholende harsche Start- und Stopp-Vorgänge entfallen, die Bewe-
gungen erfolgen stets fließend und dynamisch. Dadurch ergeben sich 
zahlreiche Vorteile. Beispielsweise können durch „Intelligent Motion“ 
Durchsatz und Produktivität um bis zu 10 Prozent gesteigert werden. 
Gleichzeitig sinkt der Energiebedarf ebenso um etwa 10 Prozent, da 
alle Roboter stets in Bewegung sind und daher stromfressende An-
fahr-Drehmomente aus dem Stillstand entfallen.� www.keba.com

Linearmotorsystem mit Hiperface-Schnittstelle
KML Linear Motion präsentiert die 
standardisierte Integration einer 
speziellen Feedbackschnittstelle, 
die ein System mit noch mehr Ser-
voreglern kombinierbar macht. 
Die LMS-E²-Baureihe ist somit fit 
für eine Vielzahl an anspruchsvol-
len Anwendungen, die bisher noch 
nicht realisiert werden konnten. Die 
standardisierte Hiperface-Schnittstelle von Sick Stegmann ermöglicht eine 
absolute Positionsrückmeldung und garantiert somit elektrische Kompati-
bilität mit noch mehr am Markt befindlichen Servoreglern. Damit bietet die 
LMS-E²-Baureihe den Kunden aus verschiedenen Industriezweigen hohe 
Flexibilität. Konnten bisher schon Servoregler von unter anderem Beckhoff, 
B&R, Bosch Rexroth, Mitsubishi Electric, Kollmorgen, Siemens und Sigma-
tek an die LMS-E²-Baureihe angebunden werden, ist nun auch die Kombi-
nierbarkeit mit weiteren Reglern wie zum Beispiel von Schneider Electric/
Elau möglich. � www.kml-technology.com

Stirnzahnräder aus Kunststoff mit Stahlkern
Reichelt Chemietechnik präsen-
tiert Thomadrive, die neue Marke 
auf dem Gebiet der Antriebstech-
nik. Die neue Produktgruppe um-
fasst mehr als 5.000 Artikel. Zu 
erwähnen ist der hohe Anteil an 
Antriebselementen aus hochwerti-
gen Kunststoffen und Edelstählen, 
wodurch sich ihr Einsatzspektrum 
sehr breit gestaltet. Die Thoma
drive-Stirnzahnräder bestehen aus 
dem Kunststoff PA12G, wobei der Stirnkern aus Edelstahl 1.4305 ge-
fertigt und unlösbar eingegossen ist. Dieser ermöglicht eine passge-
naue, hochfeste Welle-Nabe-Verbindung. Durch die zylindrische Ver-
bindungsfläche ist eine optimale Krafteinleitung gewährleistet. Die 
Stirnzahnräder eignen sich für einen großen Temperaturbereich von 
-60°C bis +120°C, kurzfristig sogar bis +150°C.� www.rct-online.de

EtherNet/IP-fähiger Servoantrieb
Der neue Einachs-EtherNet/IP-Servoan-
trieb Allen-Bradley Kinetix 350 von Rock-
well Automation stellt leistungsfähige Achs-
steuerungs-Funktionen über EtherNet/IP 
zur Verfügung, einem weltweit führenden 
Ethernet-Netzwerkstandard für den indus
triellen Bereich. Mit dem Antrieb lassen sich 
die Kosten für integrierte Achssteuerungen 
in Maschinen mit wenigen Achsen reduzie-
ren. Typische Anwendungen sind beispiels-
weise Indexierungstische, Prozess Skids, 
Kartonsammelpacker, Aufrichter und Ver-
packungsmaschinen. Zusammen mit den 
programmierbaren Automatisierungssteuerungen der Serie Allen-Bradley 
CompactLogix 5370 und den Bedienerschnittstellen der Reihe Allen-Bradley 
PanelView Plus bietet der Kinetix 350 eine kosteneffektive Lösung unter dem 
Dach der Integrated Architecture von Rockwell Automation. Das Integrated 
Achitecture System nutzt eine einheitliche Entwicklungsumgebung und lässt 
sich 200 bis 10.000 E/As skalieren. Dies gibt Maschinenbauer die Möglich-
keit, bestehende Maschinen-Designs auf neue Maschinen-Designs im High-
End-Bereich und umgekehrt zu migrieren. � www.rockwellautomation.de

Verschlusskupplungen, Hähne und Ventile
Im neu aufgelegten Handbuch Thomafluid-IV 
präsentiert Reichelt Chemietechnik Schnell-
verschlusskupplungen sowie Hähne und 
Ventile für den Einsatz im Technikum, La-
bor und Betrieb sowie in der Prozesstech-
nik bis hin zum Anlagenbau. Speziell handelt 
es sich um Durchgangs-, Absperr-, Kugel- 
und Mehrweghähne sowie um Druckhalte- 
und Druckminderventile aus den Werkstoffen 
PVC-U, PP, PVDF sowie PFA. Das Programm 
wird abgerundet mit einer breiten Palette an 
Membran-, Rückschlag- und Magnetventilen. 
Das Kapitel „Verbindungstechnik“ stellt Luer-Lock-Schlauchverbinder aus 
Messing, Mikro-Verbindungsstücke sowie HPLC-Verbinder für den Analy-
senbereich vor. Für die Prozesstechnik sowie für den Makrobereich werden 
Industrie-Verschraubungen unterschiedlicher Bauformen aus Messing und 
Edelstahl präsentiert.� www.rct-online.de
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Lenord, Bauer & Co. in Kürze

Lenord, Bauer & Co. ist ein international tätiges Un-
ternehmen im Bereich der Automatisierungstechnik 
– Entwicklungsschwerpunkt sind innovative Systeme 
für die Automatisierung von industriellen Bewegungs-
abläufen. Die Produkte der SensorLine und MotionLine 
enthalten das Know-how aus mehr als 40 Jahren Er-
fahrung in der Bewegungsautomatisierung und dem 
ständigen Dialog mit den Kunden und Partnern. Kun-
den des Unternehmens schätzen das Know-how und 
nutzen die Beratungsexpertise, um effiziente Lösungen 
zu entwickeln und komplexe Automatisierungsaufga-
ben zu optimieren.

sensors



Mit Präzision zu Werke gehen
Robuste Absolutwertgeber für Heavy-Duty-Einsätze

Hochpräzise Absolutwertgeber können durch 

ihre hohe Auflösung durchaus mit optischen 

Systemen in Konkurrenz treten. Zudem sind 

sie deutlich robuster – und ein weiterer 

Pluspunkt: Sie unterliegen keinerlei Alterung 

und liefern auch unter widrigen Bedingungen 

wie Schmutz, Ölnebel, Schock, Vibration oder 

Betauung dauerhaft präzise Messwerte.

sensors 
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Wenn hochpräzise Messsysteme beispiels-
weise in Schienenverkehrsfahrzeugen oder 
Windkraftanlagen eingesetzt werden, sind sie 
extremen Temperaturschwankungen, Betau-
ung, Schock und Vibration ausgesetzt. Damit 
sie trotz widriger Bedingungen zuverlässige 
Ergebnisse liefern, hat Lenord + Bauer eine 
Produktreihe magnetisch-absoluter Drehge-
ber entwickelt, die auch harten Umweltbedin-
gungen standhält. Durch ihre Auflösung von 
bis zu 28 Bit liefern sie exakte Messwerte und 
sind gleichzeitig extrem widerstandsfähig ge-
genüber Umwelteinflüssen.

Magnetische Absolutwertgeber, die die 
Feldlinienorientierung eines Stabmagneten 
abtasten, sind mit ihrer Gesamtauflösung von 
bis zu 28 Bit Multiturn laut Hersteller anderen 
Technologien deutlich überlegen. Eine ver-
gleichbare Messgenauigkeit kann ansonsten 
nur mit optischen Gebern erreicht werden. 
Magnetische Absolutwertgeber sind jedoch 
deutlich robuster, da sie auch bei wechseln-
den Umgebungstemperaturen, hoher Luft-
feuchtigkeit, Betauung oder starken Vibrati-
onen dauerhaft verwendet werden können. 
Der erste Absolutwertgeber, bei dem Lenord 
+ Bauer die Nonius-Technologie (siehe Kas-
ten oben) eingesetzt hat, ist der GEL 235. 
Zunächst war die Baureihe mit einer digita-
len SSI-, CANopen- oder Profibus-Schnitt-
stelle lieferbar. Seit einem Jahr ist eine neue 
Schnittstelle verfügbar, die das Protokoll 
CANopen over Ethercat unterstützt und die 
Bushaubentechnik ergänzt. Mit einer XML-
Datei lässt sich der Drehgeber komfortabel in 
jedes Steuerungssystem mit einem Ethercat-
Busanschluss einbinden und einfach konfigu-
rieren. Die einstellbaren Parameter entspre-
chen dem CANopen-Geräteprofil DS 406, 
inklusive Positions-, Geschwindigkeits- und 
Beschleunigungsausgabe. In die Anschluss-
haube integrierte Diagnose-LEDs ermögli-
chen eine einfache Inbetriebnahme. 

Für anspruchsvolle Aufgaben: Absolutwert-
geber mit mechanischem Getriebe 
Einige Applikationen stellen hohe Anforde-
rungen an die Dichtigkeit des Gehäuses. Da-
her hat Lenord + Bauer zwei neue Varianten 
aus der 235er-Baureihe abgeleitet, die über 
ein kompaktes Gehäuse verfügen: zum einen 
der GEL 2352, der IP 67 entspricht. Er ist in 
verschiedenen Singleturn-Varianten mit einer 
Auflösung von 8 bis 16 Bit mit SSI- oder CAN
open-Schnittstelle lieferbar. Für anspruchs-
vollere Messaufgaben steht ein Absolutwert-
geber mit mechanischem Getriebe und einer 
Gesamtauflösung von 20 bis 28 Bit zur Verfü-
gung, der mit einem CANopen-Interface aus-
gestattet ist. 

Zum anderen wurde für Kunden, die ana-
loge Schnittstellen bevorzugen, der Single-
turn-Absolutwertgeber GEL 2351 entwickelt. 
Auch dieser Gebertyp bietet mit 16 Bit hoch-
präzise Messwerte, die er als analoge Aus-
gangssignale von 0 bis 10 oder 4 bis 20 mA 

ausgibt. Mit der optionalen Teach-In-Funktion 
kann der Messbereich optimal an die Applika-
tion angepasst werden, um die maximale Auf-
lösung und Genauigkeit auf einen begrenzten 
Arbeitsbereich zu justieren. Beide Varianten 
des 235er-Absolutwertgebers werden bei-
spielsweise von den Herstellern mobiler Ar-
beitsmaschinen eingesetzt, da die kompakte 
Bauform ohne Bushaube die Elektronik sicher 
gegen Feuchtigkeit, Schmutz oder Öl schützt. 
Sie sind alternativ in einem Aluminium- oder 
Edelstahlgehäuse lieferbar.

Redundantes System für den Dauereinsatz 
Bei hohen Lagerlasten empfiehlt sich der 
Einsatz der Geberserie GEL 203x, die sich 
durch ihre robuste Konstruktion vor allem in 
Real-Heavy-Duty-Applikationen bewährt hat. 
Im Gegensatz zu den Sensoren der 235er-
Baureihe basiert das Messprinzip dieser Se-
rie auf der berührungslosen magnetischen 
Abtastung eines Diametralmagneten mit 
AMR-Sensoren (Anisotropic Magneto Resis-
tance). Innerhalb einer Umdrehung erfassen 
die magnetoresistiven Sensoren die Absolut-
position, während das integrierte, verschleiß-
freie Getriebe die Anzahl der Umdrehungen 
speichert. Selbst bei Bewegung der Geber-
welle im spannungslosen Zustand oder bei 

Netzausfall ist der GEL 203x dauerhaft ein-
satzbereit.

Mit bis zu 265 N radialer und 90 N axia-
ler Wellenbelastung bei 1.000 Umdrehungen 
pro Minute ist die Ausführung mit Schwerlast-
klemmflansch gut für hohe Lagerlasten ge-
eignet. Die Basisgeber sind als Singleturn- 
und Multiturn-Variante erhältlich und liefern 
die Positionswerte über eine SSI-Schnittstelle 
wahlweise im Binär- oder Gray-Code. Insge-
samt ergibt sich eine Gesamtauflösung von 
bis zu 25 Bit. 

Durch die Kombination des SSI-Gebers 
mit einem integrierten Resolver wird ein kom-
paktes redundantes System realisiert. Die 
vollständige galvanische Trennung des Re-
solvers von der magnetischen Sensorik ge-
währleistet dabei eine echte Redundanz. Die 
robuste Konstruktion der Baureihe meistert 
auch extreme Belastungen wie Schock und 
Vibration. Das widerstandsfähige Aluminium-
gehäuse mit Viton-Wellendichtring ist staub-
dicht und erfüllt die Schutzklasse IP 67. Der 
magnetisch-absolute Drehgeber GEL  2035 
hat ein elektronisches Getriebe. Eine langle-
bige Li-Ionen-Pufferbatterie sorgt dafür, dass 
die Ausgabe der Absolutposition jederzeit ge-
währleistet ist. Zur Einbindung in ein CAN
open-Netz steht eine Singleturn-Variante mit 
Aufsteckhohlwelle zur Verfügung. Wird der 
Geber in einem Umfeld verbaut, das bei-
spielsweise mit Hochdruck gereinigt wird, 
ist auch eine IP69K-Variante lieferbar. Hier 
schützt ein robustes Edelstahlgehäuse, ein 
Zweikammersystem und eine spezielle Kabel
verschraubung die hochpräzise Elektronik. 
Mögliche Anwendungsbeispiele dafür sind 
Straßenfahrzeuge oder Messaufgaben in der 
Lebensmittelindustrie. Abgerundet wird das 
Absolutwertgeber-Portfolio vom GEL 2037, 
der auf der gleichen Elektronik aufbaut wie 
der GEL 2035, allerdings nicht batteriegepuf-
fert ist, sondern über ein mechanisches Ge-
triebe verfügt. 

Autor
Marcus Staszewski, Leiter Produktmanagement

Lenord, Bauer & Co. GmbH, Oberhausen
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Was bedeutet…?

Magnetoresistiver Effekt: Änderung des 
elektrischen Widerstandes in dünnen Schich-
ten ferromagnetischer Übergangsmetalle 
durch Anlegen eines äußeren Magnetfeldes. 
GMR – Giant Magneto Resistance: Der 
GMR-Effekt ist ein Grenzschichteffekt, der 
durch eine symmetrische Magnetfeldmodu-
lation relativ zu dessen parallelen Grenz-
schichten in einer symmetrischen Änderung 
des elektrischen Widerstands resultiert.
AMR – Anisotropic Magneto Resistance: 
Der AMR-Effekt beruht auf der internen Mag-
netisierung des Materials und wird auf eine 
Verzerrung der Atomorbitale durch die geän-
derte Spinausrichtung im äußeren Magnet-
feld zurückgeführt. Dieser Effekt wurde be-
reits 1857 durch den britischen Physiker 
William Thomson, 1. Baron Kelvin entdeckt.

Magnetisch-absolute Drehgeber basieren auf der Abtas-
tung einer ferromagnetischen Codescheibe, die drei Spu-
ren mit jeweils unterschiedlichen Stegzahlen aufweist. 
Durch den Phasenversatz zwischen den einzelnen Steg
reihen kann die Absolutposition eindeutig zugeordnet wer-
den. Abgetastet werden die einzelnen Spuren mit hoch-
präzisen GMR-Sensoren (Giant Magneto Resistance), die 
jeder einzelnen Spur ein Sinus-Signal zuordnen. Die anschließende Positionsberechnung ba-
siert auf dem Nonius-Prinzip, aus dem eindeutige Phasenbeziehungen der Sinussignale zuei-
nander hergeleitet werden. 
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Durchhaltevermögen auf hoher See
Drehgeber für Marine- und Offshore-Anwendungen

Seewasserbeständig, wasserdicht und korrosionsfest sollen sie sein – Drehgeber für den Einsatz auf hoher See. Zudem müssen sie trotz  

rauer Umgebungsbedingungen zuverlässig ihren Dienst verrichten und präzise Messwerte liefern. Forderungen, die robuste Drehgeber mit 

DNV-Zertifizierung (Det Norske Veritas) erfüllen. 

Kosteneffizienz und hohe Produktivität spielen bei Offshore- und Mari-
neanwendungen eine immer größere Rolle – gleichgültig, ob es sich um 
Oil&Gas, Windenergie, Schifffahrt oder Ausrüstung für Docks und Kai-
anlagen handelt. Der Grad an Automatisierung nimmt rapide zu. Gleich-
zeitig rückt die Notwendigkeit von Sicherheit und Zuverlässigkeit in den 
Vordergrund. Dies gilt vor allem für raue Umgebungsbedingungen, in 
denen die Systeme extremen Wetterverhältnissen und Seewasser aus-
gesetzt sind. In der Regel müssen Produkte und Ausrüstung für Ma-
rine- und Offshore-Anwendungen seewasserbeständig, wasserdicht 
und korrosionsfest sein. Seitens der Behörden werden Normen, Ver-
ordnungen und Zertifikate für spezielle Klassifizierungen ausgegeben, 
die Ausrüstungsbauern dabei helfen, das richtige Produkt zu finden. 

Die robusten Drehgeber der Baureihe AR von Hengstler erfüllen 
auch unter harten Umgebungsbedingungen alle Anforderungen. Sie 
sind für extreme Temperaturschwankungen und hohe mechanische 
Belastungen ausgelegt, das heißt sie sind vibrations- und schockfest 
sowie beständig gegen schädliche Einflüsse durch aggressives Meer-
wasser. Mit der DNV (Det Norske Veritas)-Zertifizierung sind die Drehge-
ber der Baureihe AR für maritime Anwendungen zugelassen und kön-
nen in Schiffs- und Offshore-Anwendungen eingesetzt werden.
	E s gibt viele unterschiedliche Arten von Produkten und Ausrüs-
tung für den Marinebereich, zum Beispiel Bordgeräte oder Cargo- und 
Sicherheitsausrüstung. Hierzu gehören Winschen, Anker, Hebe- und 
Senkvorrichtungen oder Schiffsantriebs- und Steuersysteme. All diese 
Anwendungen erfordern einen hohen Grad an Automation, der durch 
Drehgeber und ihre schnelle und genaue Erfassung von Position und 
Geschwindigkeit erfüllt wird. Das Vermeiden von Systemausfallzeiten 
ist bei den meisten dieser Anwendungen von hoher Bedeutung. Diese 
können zum Beispiel durch Bauteilausfälle verursacht werden und füh-
ren schnell zu einem Mehrfachen der eigentlichen Systemkosten. Sehr 
häufig sind die Ausrüstungsbauer daher gezwungen, teuere redun-
dante oder überdimensionierte Systeme zu entwickeln.

Ein typischer Anwendungsbereich für Drehgeber auf Schiffen sind 
Schiffsantriebe und -steuerungen. Die Drehgeber werden in Rudern 
und Propellern eingesetzt und liefern das notwendige Feedback für 
präzises Manövrieren und Stabilisieren. Da es sich bei Schiffen um 
hoch kapitalintensive Güter handelt, erfordern sie maximal verfügbare 
Betriebszeiten und damit eine hohe Zuverlässigkeit. Da Komponen-
ten wie Drehgeber meist nur während der regelmäßigen Serviceinter-

valle ausgetauscht werden, gibt es für die Systeme redundante Teile, 
die bei Ausfällen das System in Betrieb halten. Weitere Anwendungs-
bereiche für Drehgeber finden sich bei Cargo-Ausrüstung, wie zum Bei-
spiel automatisierten Kränen und Hebebäumen, die selbst bei rauen 
Wetterbedingungen präzise und ohne Gefährdung von Menschen fern-
gesteuert werden können. Auch hier sind eine exakte und zuverlässige 
Positionierung und Geschwindigkeitskontrolle erforderlich. Erreicht wird 
dies durch den Anbau der Drehgeber an die verschiedenen Achsen, 
um die Ladebaumposition zu erfassen oder die Geschwindigkeit und 
Lage an den Winden zu steuern.

Heavy-Duty-Drehgeber reduzieren Ausfallwahrscheinlichkeit 
Auf dem Markt sind zahlreiche Drehgeber unterschiedlicher Techno-
logien verfügbar, die alle für eine bestimmte Zeit ihre Aufgabe präzise 
und zuverlässig erfüllen können. Unter rauen Umgebungsbedingun-
gen treten jedoch bei industriellen Drehgebern nach kurzer Zeit mit 
hoher Wahrscheinlichkeit Ausfälle auf. Industrielle Drehgeber beste-
hen hauptsächlich aus einer hochpräzisen, auf eine Welle montierten 
Glas-Codierscheibe und einem optischen System, um Position oder 
Geschwindigkeit zu erfassen, und einem Getriebesystem zur Multi-
turn-Abtastung. Dies erfordert viele bewegliche mechanische Teile, die 
empfindlich gegen Überlastung sind und während des Betriebes aus-
fallen können.

Schwerlast-Drehgeber sind idealerweise robuster und ohne beweg-
liche Teile wie Getriebe, Glas-Codierscheibe oder empfindliche Bauteile 
wie Batterien gebaut. Eine vollständig magnetische und elektronische 
Bauweise sichert die notwendige mechanische Festigkeit und Zuver-
lässigkeit. In Kombination mit überdimensionierten Lagern können me-
chanische Lasten von mehr als 300 N radial und axial erreicht werden. 
Die Schutzklasse bestimmt, inwieweit das Eindringen von Wasser oder 
Feuchtigkeit in das Gerät und damit ein Ausfall der Elektronik vermie-
den werden kann. Während IP67 für viele Anwendungen ausreichend 
ist, bietet die Schutzklasse IP69k auch dann noch Schutz, wenn der 
Drehgeber vollständig in Wasser eingetaucht ist. Für den Einsatz in 
Meeresgewässern ist die Wahl des richtigen Materials ebenfalls von 
entscheidender Bedeutung. Meerwasser ist äußerst aggressiv, sodass 
für Gehäuse spezielle Materialien wie seewasserbeständiges Alumi-
nium oder Edelstahl verwendet werden sollte. Drehgeber der Baureihe 
AR von Hengstler wurden speziell für diese Anwendungen konzipiert 
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und haben mit der DNV-Zertifi-
zierung die Zulassung für Marine
anwendungen erhalten. Diese 
Zulassung klassifiziert Materia-
lien, Komponenten und Systeme 
entsprechend ihrem Grad an Be-
triebssicherheit und Qualität. 

Strenge Testverfahren  
sichern Qualität
Um sicherzustellen, dass die Sys-
teme und Komponenten für ih-
ren bestimmungsgemäßen Ge-
brauch geeignet sind, werden 
sie strengen Testverfahren unter-
zogen. Ein Teil der Zertifizierung, 
den die Komponenten durchlau-
fen müssen, umfasst mechani-
sche, elektrische und Klimaprü-
fungen, einschließlich Dauertests 
unter Schock- und Vibrations-
bedingungen und Schutzklas-
setests, in denen die Drehgeber 
in einen Meter tiefes Wasser ge-
taucht oder mit Salzwasser be-
sprüht werden. Weiterhin werden 
die Komponenten auf EMV, Stö-
remissionen und elektrostatische 
Entladung getestet (ESD).

Autor
Leslie Wenzler,  
Marketing & Communications

Hengstler GmbH, Aldingen 
Tel.: +49 7424 890
www.hengstler.com
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Um sicherzustellen, dass die Drehgeber in Offshore-Windkraftanlagen und Hafen
kranen zuverlässig arbeiten, müssen sie im Vorfeld strenge Testverfahren durchlaufen. 

Auch wenn Sie besonders kraftvolle und unempfindliche Komponenten 
benötigen, müssen Sie nicht auf kompaktes Design und einfache Montage 

verzichten. Unser HOG 86 ist für viele Anwendungen der ideale, unverwüstliche 
Drehgeber, zum Beispiel in Kranaanlagen oder Stahlwerken. 

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

10 Millimeter Wandstärke 
500 Meter Leitungslänge 
2 500 V Isolationsfestigkeit 
100 000 Stunden Lebensdauer
So baut man heute HeavyDuty-Drehgeber.

Wir stellen aus: ACHEMA 2012 · Halle 11.0 · Stand E27 in Frankfurt/Main vom 18.06.–22.06.12
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Blitzblank geputzt
Drehgeber bestimmen Position von Reinigungsroboter millimetergenau 

Bestimmte Sportarten erfordern Haftmittel, 

damit der Ball sicher in der Hand liegt, 

oder Talkumpuder für einen sicheren Griff 

an Reck oder Barren. Damit die Überreste 

keine Flecken auf dem Boden verursachen, 

die einen Sportler zu Fall bringen können, 

putzt ein Reinigungsroboter in Schweizer 

Sporthallen. Drehgeber sorgen dafür, dass 

kein Millimeter vergessen wird.   

automatischen Reinigungsrobotern. Im ver-
gangenen Jahr feierte schließlich der Robo-
ter Bodenwart 240 Weltpremiere. Von einem 
Elektromotor angetrieben, fährt die Maschine 
die Halle alleine ab, reinigt und pflegt dabei 
gleichermaßen. Je nach Verschmutzungs-
grad kann der Nutzer unterschiedliche Pro-
gramme auswählen. Wasser und Reinigungs-
mittel werden auf den Boden aufgebracht 
und das Schmutzwasser über Bürsten und 
eine Walze wieder vom Boden aufgenommen 
und in einem Brauchwassertank zwischenge-
lagert. Zurück bleibt ein Pflegefilm, der den 
idealen Gleitreibungswert für Sport nach DIN 
sicherstellt.

Für die Kommunikation aller Automatisie-
rungskomponenten im Bodenwart 240 sorgt 
das CANopen-Protokoll. „Das CAN-Bus-Sys-
tem ist im mobilen Bereich zuhause“, berich-
tet Francisco Delgado, der bei Infrasport für 
die Programmierung verantwortlich ist. Eine 
SPS von Hirschmann übernimmt die Steue-
rungsaufgaben. Hier werden sowohl die Füll-
stände der Tanks überwacht als auch die 
Positionierung der Maschine in der Halle be-
rechnet. 

Millimetergenaue Positionsbestimmung
„Die Lenkachsen bleiben während der Reini-
gung starr“, erklärt Delgado. „Kurven fahren 
wir nur durch unterschiedliche Drehzahlen auf 
beiden Seiten, weshalb die Messung beson-
ders präzise sein muss.“ Damit die Maschine 
ihre Position im Raum jederzeit millimeterge-
nau kennt, verwendeten die Konstrukteure 
von Infrasport Drehgeber mit CANopen-
Schnittstelle von Wachendorff. „Da wir be-
sonders robuste Bauteile brauchen, haben 
wir uns für Drehgeber von Wachendorff ent-

schieden“, so Delgado. „Glücklicherweise 
gibt es hier auch Drehgeber mit CANopen-
Schnittstelle im Lieferprogramm, sodass wir 
diese Geber für unsere Prototypen verwen-
den konnten. Bei den Drehgebern WDGA 
kann ich sogar parametrieren, wie genau ich 
die Positionswerte erfassen will. Je nach Ra-
dius des Rades kann ich den optimalen Wert 
wählen“, erklärt Delgado.

Keine Batterie, keine Wartung
Für den Bodenwart wählte Infrasport Dreh-
geber, die mit der von Wachendorff entwi-
ckelten EnDra-Technologie arbeiten. Um die 
Drehrichtung und die Umdrehungen zu erfas-
sen, ist hier kein mechanisches Getriebe er-
forderlich. Stattdessen werden diese Parame-
ter über einen Energiedraht ermittelt, der nach 
dem Prinzip des Wieganddrahtes arbeitet. Die 
absolute Position pro Umdrehung (Singleturn) 
wird mit vier Hall-Sensoren und einem Mag-
neten an der rotierenden Welle gemessen. 
Fährt das Feld des Magneten durch die Dre-
hung der Welle am Wieganddraht entlang, 
will der weichmagnetische Kern dem Feld fol-
gen, was der hartmagnetische Mantel verhin-
dert. In dem Draht entsteht ein immer größe-
rer Feldunterschied – vergleichbar mit dem 
Spannen eines Bogens. Sobald das externe 
Feld die Feldstärke des Mantels erreicht, wird 
der Mantel entmagnetisiert und die aufge-
baute Spannung des Kerns springt sprung-
haft um. Dieser geschwindigkeitsunabhän-
gige Impuls wird zweimal pro Umdrehung 
generiert und über eine Spule in elektrische 
Impulse gewandelt. Sie erzeugen genügend 
Energie, um einen FRAM-Speicher zu betrei-
ben und dienen zudem als Information der er-
folgten Anzahl der Umdrehungen (Multiturn). 

Beim Handball sorgen Haftmittel auf Harz- 
oder Wachsbasis dafür, dass der Ball für den 
Spieler mehr Grip hat und fest in der Hand 
liegt. Allerdings hinterlassen diese Haftmittel 
stumpfe Flecken auf dem Boden, die zu Un-
fällen führen können. Auch beim Turnen wer-
den Hilfsmittel wie Talkumpuder verwendet, 
die den Boden aufrauen können, wenn man 
sie nach dem Training nicht wieder entfernt. 

Gründe, warum Sportstätten nahezu täg-
lich gereinigt werden sollten. Doch dies ist 
personalintensiv und zeitaufwändig. Hinzu 
kommt die Problematik, dass sich viele Stoffe 
noch eine gewisse Zeit in der Luft befinden 
und erst allmählich auf dem Boden absetzen. 
Eine Reinigung ist also nur dann wirklich ef-
fektiv, wenn sie mit Zeitverzug erfolgt. Zudem 
reicht ein Arbeitsgang meistens nicht aus, um 
etwa das klebrige Harz vom Boden zu lösen. 

Um Unfälle auf unsauberen Böden zu 
vermeiden, arbeitet die Firma Infrasport seit 
dem Jahr 2000 an der Entwicklung von voll-
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Liegt wieder externe Spannung an, errechnet 
ein Mikrocontroller den richtigen Wert aus der 
Position und der Anzahl der Umdrehungen 
und sendet den Wert an die Steuerung.

Damit arbeiten die Drehgeber WDGA völlig 
autark und benötigen keine Pufferbatterie. Die 
Vorteile, die sich aus der EnDra-Technologie 
für den Maschinenbauer ergeben, haben sich 
bewährt: Temperaturunempfindlichkeit, ge-
ringerer Platzbedarf, keine Umweltbelastung 
und kein Wartungs- beziehungsweise Entsor-
gungsaufwand sowie Verschleißfreiheit.

In den Hallen liegen häufig keine idealen 
Mess-Bedingungen vor. Zudem gibt es oft 
Unebenheiten im Boden. Unabdingbare To-
leranzen in der Mechanik des Bodenwarts 
und Verschleiß sorgen im Laufe der Zeit da-
für, dass sich der Abstand oder die Symme-
trie der Achsen geringfügig verändern. Da-
mit dann noch immer präzise Wege gefahren 
werden können, wurde zusätzlich eine Ka-

mera am Bodenwart installiert, die über Refe-
renzpunkte auf dem Hallenboden immer wie-
der die Position überprüft.

Auf Position, fertig, los geputzt
Bevor die Reinigungsmaschine in einer Halle 
zum Einsatz kommt, wird im Vorfeld einmal 
die gesamte Halle vermessen und mit Bo-
denmarkierungen versehen. Eine Marke de-
finiert den Startpunkt. Um die Maschine an 
diesen Punkt zu fahren, nutzt der Hallen-
wart einen Joystick. Lenkbare Achsen sor-
gen dafür, dass der Roboter besonders wen-
dig ist und auch durch enge Flure oder Tore 
passt. Weitere Referenzpunkte dienen der 
Positionskontrolle während der Fahrt durch 
die Halle. Der Hallenwart muss die Maschine 
nur noch positionieren, das Programm aus-
wählen und starten – alles Weitere übernimmt 
die Maschine. Wer den Roboter nicht kaufen 
möchte, kann ihn über ein Mietmodell inklu-

Wachendorff Automation GmbH & Co KG, 
Geisenheim
Tel.: +49 6722 9965 25
www.wachendorff-automation.de

kontakt 

Durch die von dem Drehgeber zur Verfügung gestellten Messwerte kann die Steuerung 
jederzeit die exakte Position des Roboters berechnen.

Der Bodenwart reinigt eine Bahn von 2,40 m Breite und schafft so die  
Nassreinigung einer kompletten Sporthalle in 15 Minuten.

sive Wartung für einen bestimmten Zeitraum 
mieten. Eine Nullserie der patentierten Reini-
gungsgeräte ist bereits in einigen Schweizer 
Sporthallen unterwegs – in wenigen Wochen 
wird die Serienfertigung starten. Die Maschi-
nen werden dann zusätzlich mit der Option ei-
ner intelligenten Fernwartung versehen – auch 
hier setzt man auf Wachendorff. 

Autor
Dieter Schömel,  
Produktmanager Drehgeber und Systeme 

Pepperl+Fuchs GmbH · Lilienthalstraße 200 · 68307 Mannheim
Tel. 0621 776-1111 · Fax 0621 776-27-1111
E-Mail: fa-info@de.pepperl-fuchs.com · www.pepperl-fuchs.com

MODERNE KAMERA-TECHNOLOGIE 
FÜR DIE RICHTIGE POSITIONIERUNG

Data Matrix Positionier-System PCV – hochredundant und extrem fehlersicher 
  Höchste Positionssicherheit durch Data Matrix Codes 
  Kleines Lesefenster ermöglicht engste Kurvenradien sowie Steigungs- und Gefällestrecken
  Äußerst robust gegenüber Verschmutzung und Beschädigung für eine hohe Lebensdauer
  Positionierung in X-Richtung bis 10.000 Meter und Y-Richtung zur Höhenmessung
  Sehr schmales, frei verlegbares Codebandwww.pepperl-fuchs.de/pcv
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Container-Riesen in Bewegung 
Reibungsloser Güterumschlag mit Heavy-Duty-Drehgebern in Hafenkranen 

Über 1,3 Millionen Container 

werden jährlich am Seehafen 

Callao in Peru umgeschlagen. 

Tag und Nacht werden Schiffe 

mit Hilfe von Kranen be- und 

entladen. Damit es nicht zum 

Stillstand kommt, müssen die 

eingesetzten Komponenten 

robust sein und der feuchten, 

salzhaltigen Seeluft standhalten. 

Bei Drehgebern ist zusätzlich 

ein hohes Maß an Präzision 

gefordert. 

Callao gilt als bedeutendster Hafen Perus und 
wichtiger Umschlagplatz für den wachsenden Gü-
terverkehr zwischen Asien und Südamerika. 2010 
wurden hier über 1,3 Millionen TEU  (20-Fuß-Stan-
dard-Container) umgeschlagen. Eine wichtige Rolle 
spielt hierbei das Terminal DP World Callao „Mu-
elle Sur“, dessen Kapazität bei 850.000 TEU liegt. 
Die dort vorhandene Wassertiefe von 16 m erlaubt 
das Anlegen von Frachtschiffen der Post-Panamax-
Klasse mit einer Ladekapazität bis 8.000 TEU. 

Der Startschuss für die Modernisierung des Ter-
minals erfolgte im Mai 2010. Heute arbeiten dort 
sechs STS-Krane (Ship-to-Shore) mit einer Kapazi-
tät von bis zu 28 TEU pro Stunde sowie 18 gummi-
bereifte Brückenkrane (RTG – Rubber Tired Gantry). 
Komponenten, die in Hafenkranen verbaut sind, 
müssen besonders robust sein, da sie rund um 
die Uhr im Einsatz und ständiger Korrosion durch 
feuchte, salzhaltige Seeluft ausgesetzt sind. Heavy-

Duty-Drehgeber von Baumer Hübner erfüllen die 
Anforderungen an Robustheit – sie sind speziell auf 
Dauerbetrieb, hohe mechanische Belastungen so-
wie Seewasserfestigkeit ausgerichtet und verrichten 
auch in Hafenkrananlagen zuverlässig ihren Dienst.

Der Seilzug-Antrieb zur Anhebung und Absen-
kung des Spreaders (Lastaufnahmemittel) ist eine 
der am meisten beanspruchten Komponenten. Zu-
dem muss das Seil eines Twin-Spreaders Lasten 
bis zu 65 t tragen können. Da mit Hebe- und Senk-
geschwindigkeiten von bis zu 100 m/s beziehungs-
weise 180 m/s gearbeitet wird, kommen pro Kran 
zwei Hebezeug-Antriebe der Firma Franz Wölfer 
Elektromaschinenfabrik Osnabrück mit je 620 kW 
und einer 95 mm starken Welle zum Einsatz. Ein An-
trieb fungiert dabei als Emergency Drive. Für diese 
Anwendung sind gute Dauerlauf-Eigenschaften ge-
fordert, da Wartungen am Seilzug-Antrieb lediglich 
zwei Mal im Jahr geplant und Störungen zu vermei-
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den sind. Daher waren Drehge-
ber gefordert, die an die spezifi-
schen Applikationsbedingungen 
angepasst und nachweislich sehr 
zuverlässig sind.

Hohe Anforderungen an  
Präzision und Robustheit 
Ein weiteres entscheidendes 
Kriterium war die Genauigkeit. 
Denn Drehgeber sind für die 
präzise Regelung der Hub- und 
Absenkgeschwindigkeit des 
Spreaders entscheidend. Der in-
krementale Heavy-Duty-Drehge-
ber HOG 220 mit durchgehender 
Hohlwelle erfüllt alle genann-
ten Anforderungen. Er ist für die 
Montage auf Wellen von 80 bis 
115 mm Durchmesser geeig-
net. Zudem ist das Gehäuse be-
sonders dickwandig und robust 
ausgeführt. Es ist oberflächen-
veredelt, wirkt elektrisch isolie-
rend, hat eine seewasserfeste 
Grundierung und ist zusätzlich 
mit einem Decklack überzogen. 
Das Gehäuse entspricht somit 
der Kategorie C4 gemäß der ISO 
12944. Der Schutz vor Salzkor-
rosion bezieht sich aber nicht nur 
auf das Gehäuse, sondern auch 
auf alle anderen Komponen-
ten wie Kabelverschraubungen, 
Flanschdosen und Schrauben.

Seine Robustheit verdankt 
der Drehgeber auch der hohen 
Lagerlast bis 450 N axial und 
700 N radial. Grundlage ist die 
Blocklagerung mit besonders 
großen Lagern. Die Isolierung der 
Lager verhindert Lagerschäden 
durch induzierte Wellenströme 
bis 0,7 kV zuverlässig. Der An-
schluss des Drehgebers erfolgt 
mit dem um 180° drehbaren 
Klemmenkasten. Dieser ist ge-
berseitig gekapselt, sodass auch 
während der Montagearbeiten 

www.tr-electronic.de

TR-ElectronicTR-Electronic

Extrem dicht – Wasser
und Staub haben keine Chance!
Singleturn-Drehgeber CM_36S im 36 mm Gehäuse mit gekapselter Elektronik

-  vollständig gekapselter Singleturn-Geber
-  extrem robust und extrem dicht
-  professionelle Lösung für Ihre Outdoor-Applikationen
-  komplett verschleißfrei bei Fremdlagerung
-  für Bereiche mit wechselnder Temperatur (Betauung)
-  optional doppelte Abtastung für Redundanz (2 × SSI)
-  optional als Inkrementaldrehgeber

  sensors

Der vertikal unter der Schutzhaube montiert 
Heavy-Duty-Drehgeber sorgt für einen perfekten 
Geradeauslauf der gummibereifte Brückenkrane, 
indem er die zwei gegenüberliegenden Räder 
absolut synchron regelt.



Staub oder Feuchtigkeit keine Schäden an 
der Elektronik verursachen können. Der Ge-
radeauslauf für gummibereifte Brückenkrane 
(RTG) ist eine weitere Anwendung für Dreh-
geber. Die in Callao eingesetzten Krane besit-
zen auf jeder Seite je vier Räder, wovon das 
jeweils äußere Rad von einem 30 kW starken 
Elektromotor angetrieben wird. Für den per-
fekten Geradeauslauf ist wiederum eine hohe 
Präzision des Drehgebers notwendig, um 
die zwei gegenüberliegenden Räder abso-
lut synchron zu regeln. Die Herausforderung 
sind dabei die kräftigen elektromagnetischen 
Bremsen, die hinter den Motoren montiert 
sind. Jede Verzögerung des Brückenkrans 
geht demzufolge mit sehr hohen Schockbe-
lastungen für die Drehgeber einher.

Seewasserfest bis zur Schraube
Ein präziser und schockresistenter Drehgeber 
ist das Vollwellenmodell POG 10 mit Euro-
Flansch B10. Die Lager sind hier zweiseitig 
und groß dimensioniert sowie mit maximalem 
Abstand versehen. Der Drehgeber verkraf-
tet so Schockbelastungen bis 200 g inner-
halb von 6 ms. Das Gehäuse und alle anderen 
Komponenten sind seewasserfest nach Ka-
tegorie C4 ausgeführt. Der Anschluss erfolgt 
mit dem drehbaren Klemmenkasten oder ei-
nem Schwerlast-Steckverbinder mit Bajonett-
Verschraubung.

Als jüngste Heavy-Duty-Entwicklung sorgt die 
Produktfamilie HOG 86 für zuverlässige Dreh-
zahl- und Positionserfassung unter rauen Be-
dingungen. Mit der kompakten Bauform und 
den flexiblen Montage- und Anschlussmög-
lichkeiten eignen sich die Drehgeber zum Bei-
spiel für die Positions- und Geschwindigkeits-
ermittlung während der Bewegung des Krans 
oder für die Antriebsregelung der Hebezeuge. 
Das Aluminiumgehäuse ist robust konstruiert 
und langzeitstabil IP 66 geschützt – auch an 
der Welle. Die zweiseitige Lagerung ermög-
licht Lagerlastreserven bis 300 N radial bezie-
hungsweise 200 N axial. Das Gehäuse verfügt 
über eine seewasserfeste Lackierung nach 
Korrosionsklasse C4 gemäß ISO 12944. Alle 
anderen Komponenten wie Kabelverschrau-
bungen, Flanschdosen und Schrauben sind 
ebenfalls seewasserfest ausgeführt.

Die Geräte besitzen eine einseitig offene 
Hohlwelle und sind damit für die Montage auf 
Wellen mit 12 oder 16 mm sowie Konuswel-
len 1:10 mit 17 mm Durchmesser geeignet. 
Schädigungen der Kugellager durch indu-
zierte Wellenströme bis 2,5 kV werden durch 
den isolierten Lageraufbau vermieden. Die 
Isolierung zeichnet sich auch unter starken 
Schock- und Vibrationsbelastungen durch 
hohe Maßhaltigkeit aus. Alternativ zu isolier-
ten Lagern sind auch leistungsfähige Hybrid-
lager erhältlich. Der Drehgeber verfügt über 

eine doppelte Gerätekapselung, die Schä-
den an der Abtasteinheit oder an den elektro-
nischen Bauteilen durch Staub, Feuchtigkeit 
oder elektrostatische Entladungen verhindert.

Integrierte Funktionsüberwachung
Viele Betreiber fordern heute ein Condition 
Monitoring, um Fehlfunktionen unmittelbar 
zu erkennen und Folgeschäden zu vermei-
den. Die Drehgeber sind daher optional mit 
der integrierten Funktionsüberwachung EMS 
(Enhanced Monitoring System) erhältlich, die 
kontinuierlich alle Drehgeberfunktionen über-
wacht. Störungen können so schnell und ein-
fach ermittelt und über einen Alarmausgang 
an die Steuerung gemeldet werden. Direkt 
am Gerät visualisiert zudem eine Mehrfarb-
LED, ob eine Versorgungsspannung anliegt, 
die Funktion der Ausgangstreiber sowie die 
Integrität der Gebersignale. 

Autoren
Wolfgang Jarausch,  
Senior Marketing Manager, Baumer Group 
Kai-Hans Otto,  
Konstruktionsleiter, Baumer Hübner 

Baumer GmbH, Friedberg
Tel.: + 49 6031 60070 · www.baumer.com

kontakt 

Drehgebern, die in Kränen in Seehäfen verbaut sind, wird viel abverlangt – sie sind rund um die Uhr im Einsatz und 
ständiger Korrosion durch feuchte, salzhaltige Seeluft ausgesetzt.
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Mobile Messung im Ex-Bereich
Flexim stellt die portablen Durch-
flussmessgeräte Fluxus F608 
und G608 für die mobile Durch-
flussmessung von Gasen und 
Flüssigkeiten in explosionsge-
fährdeten Bereichen vor. Da sie 
Atex-zertifiziert sind (EX II3G), 
erübrigt sich das umständliche 
Beantragen von Feuerscheinen. 
Der Zugang zu Messungen in 
explosionsgefährdeten Bereichen wird so wesentlich vereinfacht. Das sta-
bile kohlefaserverstärkte Gehäuse garantiert, neben dem robusten Sen
sorkonzept, einen hohen Schlagschutz als auch besondere Dichtigkeit ge-
genüber Ölen, vielen Flüssigkeiten und Staub. Das Messsystem ist durch 
die intuitive Menüführung und automatische Sensorerkennung (EPROM) 
in weniger als fünf Minuten einsatzfähig. Die Anwendungsbreite erstreckt 
sich von Rohrinnendurchmessern ab 10 mm bis hin zu 6.500 mm und Tem-
peraturen zwischen -40 und 200 °C. Ausgestattet mit zwei Durchfluss-
messkanälen, einer Vielzahl von Ein- und Ausgängen sowie einem großen 
Messwertspeicher und einer seriellen Schnittstelle, eignet sich das Durch-
flussmessgerät zur Nutzung in anspruchsvollen Umgebungen wie der che-
mischen Industrie oder im Energiesektor. � www.flexim.com

Verbrauchsmessung in Druckluftsystemen 
Mit den thermischen Durchfluss-
messern und -zählern DB40 von 
PKP Prozessmesstechnik kön-
nen Durchflüsse und Gesamt-
mengen nichtaggressiver Gase, 
unabhängig von Druck und 
Temperatur des Mediums, er-
fasst werden. Während die Ge-
räte der Baureihe DB40 als Einstecksonden für Nennweiten bis DN600 
gefertigt werden, sind die Sensoren der Baureihe DB41 mit integrierter 
Ein- und Auslaufstrecke ab DN08 lieferbar. Bei diesem Messprinzip wird 
ein beheizter Temperatursensor vom Medium angeströmt. Dadurch wird 
Wärmeenergie vom Sensor abgetragen, die durch eine Elektronik nach-
geführt wird, um den Temperatursensor auf einer konstanten Tempera-
tur zu halten. Die abgetragene Wärmeenergie ist proportional zur Strö-
mungsgeschwindigkeit des Mediums und wird von der Auswerteelektronik 
über im Gerät fest gespeicherte Kalibrierkurven und Prozessparameter als 
4...20 mA-Ausgangssignal zur Übertragung des Durchflussmesswertes an 
nachgeschaltete Auswertegeräte ausgegeben. � www.pkp.de

MID-Durchflusssensoren für Trinkwasser
Für alle Materialien, die mit Trink-
wasser in Berührung kommen, gel-
ten hohe gesetzliche Anforderun-
gen. Präzise an diese Bedingungen 
angepasst, sind die magnetisch-in-
duktiven Durchflusssensoren Efec-
tor MID der Baureihen SM nun 
auch für diesen Bereich zugelas-
sen. Mit ihrem erweiterten Mess-
bereich (0,2…100 l/min), verschiedenen Prozessanschlüssen und flexibler 
Tastenprogrammierung eignen sich die Sensoren vor allem für die Wasser-
industrie. Typische Einsatzgebiete sind alle Arten von Trinkwasserapplikatio-
nen. Neben der Durchfluss- und Gesamtmenge ist auch die Medientempe-
ratur direkt am Gerät ablesbar. Die Serie SM benötigt keine mechanischen 
Bauteile und weist eine hohe Messdynamik über den gesamten Messbe-
reich vor. Eine hohe Schutzart und EPDM-Dichtungen zeichnen den Sensor 
aus. Zudem ist er für leitfähige Medien ab 20 µS/cm geeignet und auf eine 
Durchflussmenge bis 100 l/min ausgelegt. � www.ifm.com

MID-Durchflusssensor für OEM-Anwendungen
Der neue magnetisch-induktive Durch-
flusssensor VMZ von Sika Dr. Siebert & 
Kühn wurde speziell für OEM-Anwendun-
gen entwickelt. Der Einsatz von Kunst-
stoffkomponenten macht das Instrument 
leicht und kompakt. Der Durchflusssensor 
zeichnet sich durch einen freien Rohrquer-
schnitt ohne hereinragende Bauteile aus. 
Auf diese Weise entsteht kein zusätzli-
cher Druckverlust. Geringe Anforderungen 
an die Einlaufstrecke ermöglichen einen 
platzsparenden Einbau. Der Sensor arbeitet unabhängig von Viskositäts-, 
Dichte-, Druck- und Temperaturänderungen. Seine Aufgabe ist die kontinu-
ierliche Volumenstrommessung sowie die genaue Dosierung von Flüssigkei-
ten in einem weiten Messbereich. Sechs unterschiedliche Baugrößen ste-
hen zur Verfügung. � www.sika.net

Durchfluss- 
messung  
auf engstem 
Raum? 

Der neue CoriolisMaster von ABB ist 
einer der kompaktesten Coriolis Masse-
Durchflussmesser. Er benötigt keine  
Ein- und Auslaufstrecken. Darum eignet 
er sich auch für Installationen mit wenig 
Platz. Erfahren Sie, warum der  
CoriolisMaster die bessere Alternative ist: 
www.abb.de/durchfluss

ABB Automation Products GmbH
Tel.: 0800 111 44 11
Fax: 0800 111 44 22 
E-Mail: vertrieb.messtechnik-produkte@de.abb.com

Natürlich.
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Kapazitive Hochtemperatur-
Füllstandswächter 
Die Füllstandssensoren der Serie 
KGFT-CER von EGE gewährleis-
ten eine zuverlässige Füllstands-
überwachung selbst in Umgebun-
gen, in denen hohe Drücke und 
hohe Temperaturen vorherrschen. 
Sie sind bei 140 °C bis 30 bar 
und bei 200 °C bis 15 bar druck-
fest. Die aus Edelstahl 1.4571 
und einer Spezialkeramik gefertig-
ten IP68-Sensoren sind wasser-
dampfbeständig und können da-
her zum Beispiel auch problemlos 
Sterilisationsprozesse, wie sie in 
der Medizintechnik sowie in vie-
len Pharma- und Food-Anwendun-
gen erforderlich sind, durchlaufen. 
Durch ihre kompakte Bauform mit 
einer Länge von 45 mm eignen sie 
sich – anders als die unter solchen 
Bedingungen sonst häufig einge-
setzten Schwinggabel-Sensoren – 
auch für kleine Behälter. Betrieben 
werden KGFT-CER-Sensoren zu-
sammen mit Auswertegeräten der 
Serien KK 030 oder KU 120, die 
einen unkomplizierten Medienab-
gleich ermöglichen.
� www.ege-elektronik.com

Für Füllhöhen bis 6.000 mm
Das neue potentiometri-
sche Füllstandmessge-
rät CoFox  CMG 01 von 
Afriso wird zur kontinu-
ierlichen, hochgenauen 
Füllstandmessung in 
Tanks mit flüssigen, elek-
trisch leitenden Medien 
(–40/+150 °C) eingesetzt. 
CoFox CMG 01 arbei-
tet nach dem potentio-
metrischen Messprinzip 
und ist daher unabhän-
gig von Druck-, Temperatur- und Dichteänderungen. Das Füllstand-
messgerät wurde für Tanks und Behälter mit Füllhöhen von 200 bis 
6.000 mm konzipiert, wobei die Sondenlänge zwischen 200 und  
6.000 mm betragen kann. Der kleinste einstellbare Bereich beträgt 
> 10 mm. Der Messbereich kann über die gesamte Sondenlänge frei 
eingestellt werden. Die Messgenauigkeit beträgt ± 1 Prozent FS bei 
einer Auflösung von < 0,1 Prozent. Die Elektronik, die in einem robus-
ten Feldgehäuse aus Edelstahl integriert ist, wird mit DC 8–30 V ver-
sorgt und liefert ein 4-20 mA-Signal. Die Sonde und der Prozessan-
schluss sind aus Edelstahl 316 Ti gefertigt. Das Messgerät wird über 
ein R3/4-Gewinde in den Tank eingeschraubt. Die Einbaulage wird 
automatisch erkannt. Etwaige Fehlermeldungen erfolgen gemäß Na-
mur-Empfehlung. � www.afriso.de

Kosteneffektives TDR-Füllstandmessgerät
Krohne hat das Füllstandmessgerät Optiflex 
1100 C für Flüssigkeiten und Feststoffe für den 
Einsatz in nicht explosionsgefährdeten Be-
reichen neu im Portfolio. Das Gerät bietet laut 
Hersteller einen kosteneffektiven und leistungs-
fähigen Ersatz für herkömmliche Füllstandmess-
geräte wie zum Beispiel kapazitive (HF), konduk-
tive und Druck-Füllstandmessgeräte. Es ist ein 
2-Leiter-Füllstandmessgerät und steht mit einer 
standardmäßigen flexiblen Monosonde mit 20 m 
Länge oder einer mehrteiligen Koaxialsonde für 
Flüssigkeiten und einer flexiblen Monosonde mit 
10 m Länge für Feststoffe zur Verfügung. Der 
Optiflex 1100 C ist mit einem in die Abdeckung 
integrierten Display und Tastenfeld erhältlich 
– das Gehäuse muss dadurch zu Konfigurationszwecken nicht geöffnet 
werden. Das Messgerät arbeitet mit der TDR-Technologie (Time Domain 
Reflectometry), mit der der Füllstand unabhängig von Änderungen der phy-
sikalischen Eigenschaften wie Dielektrizitätszahlen, Druck oder Dichte ge-
messen werden kann. � www.krohne.com

PVDF-Gewindeantenne für Radarmessumformer 
Die Siemens-Division Industry Automation hat für 
den Radar-Füllstandmessumformer Sitrans LR250 
eine neue PVDF-(Polyvinylidenfluorid-)Gewindean-
tenne zur Messung von Flüssigkeiten und Schläm-
men entwickelt. Die Antenne erlaubt den Einsatz 
des Messumformers in extremen Bedingungen und 
eröffnet damit neue Anwendungsbereiche für den 
berührungslosen Füllstandsmesser. In Kombination 
mit der neuen PVDF-Gewindeantenne lässt sich der 
Messumformer Sitrans LR250 nun auch im Umfeld 
von Säuren wie Schwefel- und Salzsäure, Basen 
oder anderen korrosiven Chemikalien wie Natrium-
hypochlorit und Natriumhydroxid einsetzen. Die bei 
der Antenne verwendeten Werkstoffe erfüllen die 
Normen der FDA (U.S. Food and Drug Administra-
tion), was den Einsatz in den Bereichen Wasseraufbereitung, Nahrungs-
mittel und Getränke sowie in der Chemie-Branche erlaubt. Sitrans LR250 
ist ein kompakter 25 GHz Pulsradar-Füllstandmessumformer in Zweileiter-
Technik für Messbereiche bis 20 m (66 ft). Das Gerät ist mit Hart-, Profibus 
PA- oder Foundation-Fieldbus-Protokoll erhältlich. � www.siemens.com
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Alles aus einer Hand? 
Präzise MSR-Technik 
von AFRISO!

Prozessmesstechnik

74-03

Hochgenaue Durchflussmessung
Mit dem Proline Promass X (DN 350) können 
Durchflussmengen von bis zu 4.100 Tonnen pro 
Stunde mit einer Genauigkeit von 0,05 Prozent vom 
Messwert erfasst werden. Der Proline Promass X 
zeichnet sich durch eine hohe Leistungsfähigkeit 
und Kompaktheit aus. Ein weiterer Vorteil der Co-
riolismesstechnik ist, dass keine Ein- und Auslauf-
strecken notwendig sind. Beides ermöglicht eine 
platzsparende und kostengünstige Installation. Da 
Coriolismassemessysteme keine sich bewegende 
Bauteile benötigen und zudem sehr unempfind-
lich gegenüber Verschmutzung sind, können War-
tungskosten auf ein Minimum reduziert werden. Ein 
weiterer Vorteil von Coriolis-Massemesssystemen 
ist die direkte Massemessung. Dadurch wird eine Umwertung auf V15 bei 
Petroprodukten oder Normvolumen bei Gasen unnötig, wie sie bei Volu-
mendurchflussmesssystemen in Kombination mit externer Druck und Tem-
peraturmessung realisiert wird. � www.de.endress.com
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www.alliedvisiontec.com

Mehr ab Seite 54

Allied Vision Technologies  
in Kürze

Als international agierender Kamerahersteller ist Allied 
Vision Technologies ein geschätzter Partner für die 
produzierende Industrie, Maschinenhersteller, System-
integratoren, Bildverarbeiter und Händler, die hochwer-
tige Kameras für die komplexe Anwendung benötigen.

inspection



Qualität auf vier Rädern
BV-System mit 26 Digitalkameras prüft Armaturenträger für BMW

Wer einen Mini Countryman kauft, erwartet Qualität – innen wie außen. Damit innen alles 

millimetergenau passt, vermessen Firewire-Kameras mit VGA-Auflösung den Tragrahmen, auf 

dem später das Armaturenbrett sowie die Lenksäule und Knie-Airbagmodule montiert werden. 
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mehrerer Laserlinienprojektoren wird die Geo-
metrie des Objekts im Bild hervorgehoben. 
Beleuchtet werden die Messpunkte mit LED-
Punktstrahlern sowie durch eine Flächenhin-
tergrundbeleuchtung. 

Für die Anwesenheitskontrolle von Bohrun-
gen und Durchbrüchen werden sechs Firewire-
Kameras mit 1,25 bis 5 Megapixeln eingesetzt, 
die das Bauteil von oben nach unten betrach-
ten – gegebenenfalls mit Umlenkspiegeln. Her-
vorgehoben werden die Bohrungen durch den 
in der Halterung integrierten Leuchttisch, der 
den Armaturenträger von unten anstrahlt. Ver-
winkelte Prüfpunkte, die von oben nicht erfasst 
werden können, kontrollieren vier weitere Digi-
talkameras mit VGA-Auflösung.

Dadurch, dass alle Kameras, Laserstrah-
ler und Leuchteinheiten fest montiert sind 
und das Prüfobjekt nicht bewegt wird, erfüllt 
Ziemann & Urban sämtliche Präzisionsanfor-
derungen der BMW Group. Selbst tempe-
raturbedingte Abweichungen werden durch 
spezielle Entkopplungsvorrichtungen an den 
Kameras sowie eine laufende Überwachung 
der Temperatur des Bauteils, der Messanlage 
und der Umgebung kompensiert. Das Ergeb-
nis: eine Messgenauigkeit von rund 25 µm, die 
normalerweise nur in klimatisierten Messräu-
men erreicht wird. Die Messgenauigkeit wird 
in regelmäßigen Abständen durch zyklische 
Messmittelfähigkeits-Nachweise sichergestellt. 
Die Messergebnisse werden in einer Daten-
bank gespeichert und können jedem Einzel-
teil zugeordnet werden. Hierzu liest das Sys-
tem den Data-Matrix-Code jedes Bauteils aus 
und speichert diesen mit den Messwerten ab.

Versorgen, steuern, übertragen 
Insgesamt 26 Digitalkameras kommen in der 
Messkabine zum Einsatz. Bei der Auswahl der 
Kameras entschied sich Ziemann & Urban für 
Firewire-Kameras von Allied Vision Technolo-
gies. Für die 3D-Vermessung mit Linienlaser 
sorgen 16 Guppy-F-033-Monochromkame-
ras mit VGA-Auflösung von AVT. Die Guppy 
ist eine besonders kleine und preiswerte In-
dustriekamera mit Firewire-Schnittstelle (IEEE 

1394a). Zudem zeichnet sie sich durch Maße 
von 42 x 30 x 30 mm aus und ist damit laut 
Kamerahersteller eine der kleinsten Machine-
Vision-Kameras am Markt.

Für die Anwesenheitskontrolle der Boh-
rungen werden sechs Stingray-Monochrom-
kameras mit 1,25 bis 5 Megapixeln Auflösung 
von AVT verwendet (Stingray F-125, F-201 
und F-504). Die übrigen Anwesenheitskon-
trollen übernehmen vier Guppy-F-036-Mo-
nochromkameras ebenfalls von AVT. Wie die 
Guppy-F-033 ist auch die Guppy-F-036 eine 
VGA-Kamera, unterscheidet sich aber durch 
ihren CMOS-Sensor von ihrem Schwester-
modell. Dieser unterstützt den High-Dynamic-
Range-Modus und eignet sich vor allem für 
Applikationen mit hohem Kontrast.

Die Kamerabilder werden mit Hilfe des 
ZVIS-4300-Bildverarbeitungsystems von Zie-
mann & Urban am System-PC ausgewertet. 
ZVIS 4300 zeichnet sich durch sein komfor-
tables, Windows XP-basiertes Interface und 
seine umfangreichen Funktionen aus. Durch 
die globale Skalierungsfunktion eignet es sich 
besonders zur 3D-Positionsbestimmung. Die 
Gesamtsteuerung des Messablaufs über-
nimmt Ziemann & Urbans ZMESS-Software. 
Mit ihr werden die anderen Sensoren (DMC, 
Temperatursensor) ausgewertet und die Er-
gebnisse an einem 3D-Modell des Bauteils 
angezeigt und anschließend in die BMW-Da-
tenbank eingespeist. 

Autor 
Jean-Philippe Roman,  
Marketing & Communications Manager  
bei Allied Vision Technologies

In der Leichtmetallgießerei der BMW Group 
in Landshut werden unter anderem Motor- 
und Fahrwerkskomponenten aus Leichtme-
tallguss für BMWs und Minis hergestellt. Dort 
investierte der Automobilhersteller in eine 
Prüfanlage, die die Tragrahmen für das Arma-
turenbrett des Mini Countryman kontrolliert. 
Der für Laien unscheinbare Tragrahmen spielt 
eine wichtige Rolle für die Sicherheit und 
Qualitätsanmutung des Fahrzeugs, denn auf 
diesem Strukturelement wird das Armaturen-
brett montiert. Dazu gehören wichtige Kom-
ponenten wie die Lenksäule und Knie-Air-
bagmodule. Zudem muss die Geometrie des 
Trägers perfekt auf die der Verkleidung abge-
stimmt sein, damit diese passgenau montiert 
werden kann und einen hochwertigen Quali-
tätseindruck hinterlässt.

Die BMW Group beauftragte den Prüf- 
und Automatisierungsspezialisten Ziemann 
& Urban mit der Entwicklung und dem Bau 
einer autarken Prüfkabine für die Geome
triekontrolle der Tragrahmen. Mit der Prüf-
kabine sollte die Maßhaltigkeit der Träger in 
der Produktionsumgebung fertigungsbeglei-
tend, hundertprozentig vermessen werden. 
Die Position von Befestigungspunkten – etwa 
für Airbags und Lenksäule – muss dreidimen-
sional gemessen werden. Zudem soll die 
Anwesenheit und Gratfreiheit von Bohrun-
gen und Durchbrüchen für die Montage von 
Verkleidungen und sonstigen Komponen-
ten kontrolliert werden. Die gesamte Vermes-
sung soll automatisch innerhalb von fünf Se-
kunden erfolgen und die Anlage muss zwei 
Produktvarianten – Links- und Rechtslenker 
– auswerten können. Eine zusätzliche tech-
nische Herausforderung besteht darin, dass 
durch die verwinkelte Form des Bauteils nicht 
alle Prüfpunkte aus demselben Blickwinkel 
erfasst werden können. So ist ein mechani-
sches Drehen des Tragrahmens, etwa durch 
ein Rhönrad, angedacht worden, damit die 
Kameras die verdeckten Prüfstellen erfassen 
können.

3D-Vermessung mit FireWire-Kameras 
Durch eine besondere Anordnung des Prüf-
objekts und der Kameras sowie den Einsatz 
von Hintergrundbeleuchtung und Umlenk-
spiegeln konnte Ziemann & Urban auf das 
aufwendige Wenden des Trägers verzichten. 
„Eine mechanische Bewegung des Objekts, 
egal wie gut sie technisch gelöst wird, bringt 
Toleranzen mit sich und wirkt sich negativ auf 
die Präzision der dreidimensionalen Messung 
aus“, erklärt Markus Urban, Projektverant-
wortlicher bei Ziemann & Urban. 
	D er Tragrahmen wird in einer maßgefertig-
ten Vorrichtung positioniert und arretiert. So-
mit wird ausgeschlossen, dass die Messung 
durch eine falsche Position des Objekts in der 
Kabine gefälscht wird. Für die 3D-Vermes-
sung werden 16 Firewire-Kameras mit VGA-
Auflösung verwendet – acht für die Rechts- 
und acht für Linkslenkerversion. Mit Hilfe 

Da durch die Anordnung von Prüfobjekt und Kameras sowie den Einsatz von Hintergrundbeleuchtung und  
Umlenkspiegeln auf das Wenden des Trägers verzichtet werden kann, ist eine präzise 3D-Messung möglich.  

Allied Vision Technologies GmbH, Stadtroda
Tel.: +49 36428 677 0
www.alliedvisiontec.com

Ziemann & Urban GmbH, Moosinning
Tel.: +49 8123 936 88 0
www.ziemann-urban.de

kontakt 
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Software öffnet Tür und Tor 
Objekte ohne Bar- und Data-Codes erkennen

Aus der industriellen Bildverarbeitung ist die Software-Bibliothek Halcon nicht mehr wegzudenken. Im Juni 2012 kommt die neue Version 11 

heraus, mit der Objekte auch ohne aufgedruckte Zusätze wie Bar- und Data-Codes identifiziert werden können. Zudem zeigt Version 11, was die 

Software im Feld der 3D-Bildverarbeitung bewegen kann.

Industrieprodukte unterliegen harten Quali-
tätskriterien. Daher muss bereits bei der Pro-
duktion sichergestellt sein, dass die herge-
stellten Objekte in ihrer Form exakt mit der 
Vorlage übereinstimmen. Dieser Soll-Ist-Ver-
gleich von dreidimensionalen Objekten ist in 
Halcon 11 jetzt berührungslos möglich. Dazu 
muss das Modell, das heißt die Vorlage des 
Objekts, dem System bekannt sein. Das kann 
zum Beispiel ein CAD-Modell sein, das direkt 
eingelesen wird. Eine Ideal-Vorlage kann aber 
auch mit Halcon dreidimensional vermes-
sen und erzeugt werden. Bei der eigentlichen 
Vermessung der zu kontrollierenden Objekte 
wird dann beispielsweise mit einem Laser-
sensor eine 3D-Punktwolke erzeugt. Diese 
Aufnahme wird anschließend mit dem Modell 
verglichen. Auf Grundlage dieser Daten lässt 
sich dann eine Aussage treffen, ob die Ober-
fläche des Objekts mit dem Soll des Modells 
übereinstimmt. Die Form des Objekts wird 
dadurch auf Fehler überprüft. 

Die 3D-Objektverarbeitung bietet zahlrei-
che Verbesserungen und Neuerungen zum 
Thema 3D-Vision. Eine verbreitete Methode, 
um dreidimensionale Objekte zu erfassen, 
ist die Erstellung von Punktwolken mit einem 
entsprechenden Sensor. Da aber bestimmte 
Objekte mit nur einer Aufnahme in ihrer Ge-
samtheit nicht abgebildet werden können, 
sind mehrere Aufnahmen aus unterschiedli-
chen Richtungen notwendig. Durch das an-

schließende Matching werden korrespon-
dierende Punkte gefunden. Durch dieses 
Registrieren der Punktwolken können die Ein-
zelaufnahmen in ein einheitliches 3D-Modell 
des Objekts überführt werden. Doch erst die 
Vermaschung der Punktwolken erlaubt es, 
räumliche Beziehungen von Punkten unterei-
nander aufzustellen. Mit Halcon 11 lässt diese 
Vermaschung (Triangulierung) eine Aussage 
über viele Eigenschaften eines Objekts zu, 
sodass Merkmale eines 3D-Objekts wie Form 
und Volumen berechnet werden können. 

Wenn ein Objekt über eine oder mehrere 
Punktwolken erfasst wird, wird auch immer 
ein Hintergrund miterfasst. Dieser Hinter-
grund ist jedoch in den meisten Fällen stö-
rend und daher nicht gewollt. Mit Halcon 11 
kann ein solcher Hintergrund einfach und 
schnell herausgerechnet werden, in dem die 
Software das Modell mit einer imaginären 
Ebene schneidet. Dadurch kann ein Objekt 
auch von Nachbarobjekten isoliert werden. 
Mit dieser Methode kann weiterhin beispiels-
weise ein Querschnitt durch ein Objekt er-
zeugt werden. Schnitte von Objekten können 
nicht nur mit Ebenen, sondern auch mit Re-
gionen durchgeführt werden. Der Anwender 
kann also einen ganzen Bereich aus einem 
3D-Objektmodell heraustrennen.

Ein wichtiges Anwendungsgebiet für die 
industrielle Bildverarbeitung ist die Oberflä-
cheninspektion. Probleme tauchen immer 

dann auf, wenn ungewollte Druckstellen und 
andere schlecht erkennbare Vertiefungen in 
einer Oberfläche vorhanden sind. Eine Lö-
sung kann eine Methode mit dreidimensio
nalem Ansatz sein. Das in Version 11 wei-
terentwickelte photometrische Stereo schafft 
hier Abhilfe. Die 3D-Oberflächeninspektion 
erkennt solche Vertiefungen in Oberflächen 
durch die stärkere Beachtung von Schatten. 
So können Störungen sehr schnell und ein-
fach gefunden werden. Dazu werden mehrere 
Aufnahmen bei wechselnder Beleuchtungs-
richtung gemacht. Diese Methode kann auch 
bei schwierigen Texturen wie beispielsweise 
bei Leder angewendet werden.

Aufdrucklose Identifikation 
Die Identifikation zählt zu den Hauptaufga-
ben der industriellen Bildverarbeitung. Zwei-
dimensionale Data-Codes haben das Ver-
sand- und Transportwesen längst erobert. 
Mittlerweile halten auch 2D-Codes Einzug in 
den Alltag von Smartphone-Benutzern. Wie 
schön wäre es, wenn eine Maschine ein Ob-
jekt erkennen könnte, ohne einen solchen 
Code zu benötigen?

Halcon 11 stellt nun eine neue Technolo-
gie zur Verfügung, die auf der direkten Erken-
nung eines Samples beruht: die sampleba-
sierte Identifikation. Diese neue Technologie 
ist in der Lage, aus einer Anhäufung von un-
terschiedlichen Objekten ein ganz bestimm-

Mit der samplebasierten Identifikation kann aus unterschiedlichen Objekten ein ganz 
bestimmtes Produkt, das dem System bekannt sein muss, erkannt werden. 
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Durch das Schneiden des 3D-Objektmodells mit einer Region kann ein ganzer  
dreidimensionaler Bereich aus einem Objektmodell herausgerechnet werden.



tes Produkt oder einen ganz 
bestimmten Gegenstand zu er-
kennen, der dem System be-
kannt sein muss. Das funktioniert 
über die spezifischen Eigen-
schaften wie Farbe oder Tex-
tur des Objekts selbst und nicht 
über einen aufgedruckten Code 
wie Bar- oder Data-Code. Es 
handelt sich also um die auf-
drucklose Identifikation eines be-
kannten Objekts. Mit der sam
plebasierte Identifikation kann 
zum Beispiel ein bestimmtes 
Produkt aus einer Reihe von an-
deren sicher erkannt werden.

Welche neuen Funktionen 
Halcon 11 mit sich bringt, erfah-
ren Sie im Kasten oben auf die-
ser Seite.

Autor
Lutz Kreutzer,  
Manager PR & Marketing

MVTec Software GmbH, 
München
Tel.: +49 89 457 695 0
www.mvtec.com

kontakt 
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Neue Funktionen eröffnen neue Möglichkeiten 
Lesen von Aztec-Codes und Micro-QR-
Codes: In vergangener Zeit haben sich gerade 
im Transportwesen Aztec-Codes durchgesetzt. 
Zudem wird gerade bei kleinen Objekten der 
Micro-QR-Code zunehmend verwendet. Hal-
con 11 liest jetzt auch diese Codes mit stabiler 
Trefferquote.
Automatische Merkmalsauswahl für die 
Klassifikation: Bei der Klassifikation bietet 
Halcon 11 eine neue Automatisierung an. Die 
automatische Merkmalsauswahl macht Vor-
schläge, um ein optimales Set an Merkmalen 
für den Klassifikator vorzugeben. Das erleich-
tert das Programmieren.

Schnellere Algorithmen und erweiterte 
GPU-Verarbeitung: Viele Algorithmen wurden 
beschleunigt. Zudem werden weitere Operato-
ren von der automatischen GPU-Beschleuni-
gung unterstützt. Das bedeutet, dass erhebli-
che Rechenkapazität auf die Graphikkarte 
(GPU) ausgelagert werden kann. Jetzt verfügen 
insgesamt 78 Halcon-Operatoren über eine 
GPU-Beschleunigung. 
Verbesserte Entwicklungsumgebung: HDe-
velop ist die integrierte Entwicklungsumgebung 
(IDE) von Halcon. Das neue Profiler Tool analy-
siert die Laufzeit des Programmcodes automa-
tisch. Das beschleunigt die Entwicklung mit 

HDevelop, da es den Programmierer mit einem 
Werkzeug zur Überprüfung unterstützt.
Neue überarbeitete C++-Schnittstelle: Der 
bisherigen Halcon/C++-Schnittstelle wird 
durch eine neue ergänzt, die das Arbeiten mit 
C++ erheblich verbessert.
Unterstützung von Mac OS X: Halcon läuft 
ebenso wie Microsoft Windows und Linux auf 
unterschiedlichen Betriebssystemen. Mit der 
Version 11 kann die Software jetzt auch auf 
dem Apple-Betriebssystem Mac OS X verwen-
det werden.

I N N O V AT I V E  B I L D V E R A R B E I T U N G S - S O F T W A R E

C O M M O N  V I S I O N  B L O X

Ihre persönliche Testversion finden Sie unter:
W W W. C O M M O N V I S I O N B L O X . C O M

Common Vision Blox ist die perfekte Software-Plattform für eine schnelle und zuverlässige 

Ent wicklung von Bildverarbeitungs-Applikationen für jedes Einsatzgebiet. Die un ab hängige 

Programmierbibliothek unterstützt Sie mit einer Vielzahl  optimierter Werkzeuge und bietet 

 Ihnen gleichzeitig die Freiheit,  eigenes Know-how einzubinden und Innovationen schnell 

umzusetzen. Überzeugen Sie sich selbst. Bildverarbeitung in Perfektion.



Einfacher Einstieg in die  
Welt der Bildverarbeitung
Vision-Sensor-Software mit sichtbarer Nutzerorientierung

Nicht jeder kann in der Bildverarbeitung über 

Expertenwissen verfügen. Also sollte das 

Ziel sein, Bildverarbeitungs-Komponenten 

und -systeme so zu gestalten, dass auch 

Einsteiger damit umgehen können. Zudem  

kann die Integrationszeit auf ein Minimum 

beschränkt werden, wenn der Nutzer einen 

Vision-Sensor schnell, effizient und fehlerfrei 

parametrieren kann. 

Lange Zeit galten Bildverarbeitungssysteme 
den Profis vorbehalten. Aus dem Gedanken, 
eine Bildverarbeitungslösung für Jedermann 
zu entwickeln, entstanden Vision-Sensoren 
als All-in-one-Komponenten für den universel-
len Einsatz in der Produktion. In einem indus
trietauglichen Gehäuse sind dazu bildge-
bende Sensoren, Bildverarbeitungs-Hardware 
mit darauf aufsetzender Software, Beleuch-
tung, Optik und Schnittstellen kombiniert. 

Ziel ist es, dass ein auf die Komponente 
Vision-Sensor minimiertes Bildverarbeitungs-
system genauso einfach in eine Maschine zu 
integrieren ist wie eine Lichtschranke oder ein 
Drehgeber. Die Schnittstellen sind dabei ver-
gleichbar. Eingebunden wird eine Vielzahl von 
Vision-Sensoren über digitale I/Os.

Doch auch heute noch sind Grundver-
ständnis und Wissen über die Bildverarbeitung 
notwendig, wenn es um die Umsetzung einer 
bildbasierten Auswertung geht. Vor allem zur 
Adaption von Optik und Beleuchtung ist Er-
fahrung notwendig. Hier ist eine gute Bera-
tung durch einen Komponentenhersteller mit 
Praxiserfahrung, wie Baumer sie bietet, von 

Vorteil. Zur Parametrierung werden die meis-
ten Vision-Sensoren an einen PC angeschlos-
sen – ein ausreichend großes Display ist da-
bei für eine visuell optimale Einstellung des 
Systems maßgebend. Spätestens an dieser 
Stelle werden Nutzer merken, wie wesentlich 
sich die implementierte Benutzerfreundlichkeit 
oder manchmal auch Benutzerunfreundlich-
keit der am Markt erhältlichen Systeme unter-
scheidet:

◾◾ Wie schnell gelingt es einem Erstanwen-
der, einen neuen Job zu erstellen?

◾◾ Ist die Auswahl der jeweils relevanten 
Funktionen eindeutig?

◾◾ Weiß der Benutzer in jedem Moment 
exakt, in welcher Interaktion er sich gerade 
befindet? 

◾◾ Ist eine Fehlbedienung möglich?
◾◾ Wie schnell kommen Anwender zu ihrem 

Ziel – einer funktionierenden und geteste-
ten Applikation?

Die aktuelle VeriSens-Benutzeroberfläche ist 
das Ergebnis langer Entwicklungsarbeit, die 
mit zahlreichen Iterationen von ersten Kon-
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zepten über Mock-ups (Prototypen) bis hin 
zur erfolgreich getesteten Software führte. 
Schlüsselkunden hatten dabei die Gelegen-
heit, die klickfähigen Dummys zu testen. So 
konnten unklare Abläufe oder missverständ-
liche Interaktionen der Prototypen frühzei-
tig identifiziert, für die Serie überarbeitet und 
erneut getestet werden. Dieses aufwändige 
Vorgehen hat sich ausgezahlt und ist heute 
für Neuentwicklungen bei Baumer Standard, 
damit Kunden nicht nur gern und fehlerfrei 
mit den Systemen arbeiten, sondern auch zu-
sätzliche Zeit gewinnen, wenn sich Produkte 
einfach einrichten und bedienen lassen.

Joberstellung in wenigen Minuten 
Anwender, die VeriSens-Vision-Sensoren ein-
setzen, fühlen sich schnell in der Benutzer
umgebung zu Hause. Tatsächlich gelingt 
Neukunden die Erstellung eines ersten Jobs 
oft schon in wenigen Minuten. Wohlfühlen ist 
dabei wichtig, denn der Anwender braucht 
die Sicherheit, jederzeit das Richtige zu tun 
und keine Fehler zu machen. Dafür wird mit 
einer für alle Modelle einheitlichen Bediensoft-

ware gearbeitet. Ein Einsteiger, der beispiels-
weise mit der Integration eines Code Readers 
der ID-Serie beginnt, wird durch einheitliche 
Standards später auch mühelos einen 2MP-
Vision-Sensor mit integriertem Blitzcontroller 
beherrschen. Die Benutzeroberfläche der Ve-
riSens-Software ist klar in Arbeitsbereiche ge-
gliedert, in denen sinnverwandte Elemente zu 
Einheiten verbunden sind (siehe Abb. S. 60):

◾◾ eine Menüleiste mit den Bildanzeige-Opti-
onen oberhalb der Bildanzeige (1),

◾◾ eine bei Bedarf zuschaltbare integrierte 
Hilfefunktion (2),

◾◾ die Jobleiste führt in vier Schritten durch 
die Parametrierung eines Jobs, unterhalb 
ist der für den jeweiligen Schritt relevante 
Parametrierbereich angeordnet (3),

◾◾ das Menü Geräteeinstellung adressiert die 
Hardware (4),

◾◾ im Job-Menü selbst lassen sich die 
Prüfaufgaben verwalten und testen (5).

Wo immer möglich, werden überflüssige 
Meldungen oder Abfragen vermieden und 
Unnötiges wird weggelassen. Was dabei für 
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Tough Workers.

SVS-VISTEK GmbH  
82229 Seefeld/Germany
Tel. +49 - (0) 81 52 - 99 85 - 0, 
info@svs-vistek.com

„BlackLine“ – so heißt der neue Standard, den wir für unsere 
Kameras entwickelt haben. Darunter verstehen wir herausra-
gende Merkmale wie ein besonders robustes, nur aus zwei 
Teilen bestehendes Gehäuse. Zusammen mit dem Objektiv-
Tubus wird ein Schutz der Klasse IP67 erreicht. Die „BlackLine“ 
ist absolut hochwertig ausgestattet mit industriellen 8- und 
12-pin M12 Steckern für Gig-E und I/O-Konzept. So werden 
aus unseren Serien „ECO“ und „EVO“ richtig harte Arbeiter, die 
auch in den rauhesten Umgebungen erstklassige Ergebnisse 
liefern. Momentan verfügbar von 0,4 MP (VGA) bis 8 MP – in 
40 Modellen.
 
Informieren Sie sich auf www.svs-vistek.de/blackline 
und erfahren Sie mehr über die vielen weiteren Features der 
ECO und EVO „BlackLine“, den beiden Kamera-Serien von SVS-
VISTEK, die in dem neuen Standard erhältlich sind.



den Nutzer wirklich unabdingbar ist, wurde 
im Spiegel zukünftiger Anwender im Entwick-
lungsteam kontrovers diskutiert. Denn so ein-
fach es immer klingt, Wichtiges von Unwich-
tigem zu trennen, so ist es doch schwer, 
einfach nur einfach zu sein.

Das Geheimnis einfacher Oberflächen: 
Reduzieren und Organisieren
Ist der erste Eindruck vor allem die Einfach-
heit, die dem Nutzer das sichere Gefühl gibt, 
das Richtige zu tun, so sind viele Anwender 
später über die auf den ersten Blick nicht 
sichtbare Funktionsvielfalt der VeriSens-Soft-
ware überrascht. Das Geheimnis guter Be-
nutzeroberflächen liegt im Reduzieren und 
Organisieren. Dabei dürfen selten genutzte 
Funktionen durchaus versteckt sein, wenn die 
wichtigen in ihrer Priorität dadurch gewinnen 
und für Nutzer leicht zu handhaben sind. Das 
übergeordnete Ziel dabei ist, dass verschie-
dene Anwender mit unterschiedlichen Erfah-
rungshorizonten schnell, eindeutig und nicht 
zuletzt auch entspannt interagieren können. 

Treten Vision-Sensoren mehr und mehr 
an, alles zu können, so steht das im Gegen-
satz zur Ursprungsidee, einer am klassischen 
Sensordesign orientierten Komponente. In-
zwischen drängen Konzepte auf den Markt, 
die vom Kunden schnell als Smart-Kamera 

bezeichnet werden und der Kategorie Vi-
sion-Sensor beinahe entwachsen sind. Ein 
Beispiel dafür ist die neue VeriSens-XC-Se-
rie, die laut Hersteller für diese Geräteklasse 
erstmalig mit einem integrierten Blitzcontrol-
ler zur Ansteuerung externer Beleuchtungen 
für komplexe Anwendungen ausgestattet ist. 
Aber ist solch ein Konzept noch einfach und 
bedienerfreundlich zu parametrieren?

Mehr Funktionen, mehr Möglichkeiten
Grundsätzlich bedeuten zusätzliche Features 
erst einmal auch ein Mehr an Einstellmög-
lichkeiten. Schaut man sich jedoch den Ge-
samtaufwand an, der zum Lösen einer Appli-
kation notwendig ist, so stellt man fest, dass 
immer Parameter eingestellt werden müssen. 
Beispielsweise muss auch ein externer Blitz-
controller auf die Parameter der angeschlosse-
nen Beleuchtung, wie zum Beispiel Spannung, 
Strom, maximal zulässige Blitzzeit, parame-
triert werden. Schließlich muss ein Blitzcon
troller auch mit dem Vision-Sensor verbunden 
und zur Bildaufnahme synchronisiert werden.

Bezogen auf VeriSens-XC konnte durch 
die Integration des Blitzcontrollers der Ge-
samtaufwand deutlich reduziert und verein-
facht werden: Die Beleuchtung wird einfach 
direkt am Sensor angeschlossen. Werden 
Beleuchtungen von Baumer gewählt, sind 

Baumer GmbH, Friedberg
Tel.: +49 6031 6007 0 · www.baumer.com.

kontakt 

passende Beleuchtungsprofile in der Soft-
ware bereits als Auswahl in den Geräteein-
stellungen hinterlegt. Optional lassen sich 
die Parameter natürlich auch im Rahmen der 
Spezifikation frei wählen.

Durch die Integration des Controllers in 
den Sensor entfallen praktisch alle weiteren 
Einstellungen in der Software. Die Synchro-
nisation erfolgt automatisch zu Bildtrigger 
und Belichtung – befreit von manuellen Ein-
stellungen und immer passend zur gewähl-
ten Prüfaufgabe. Ein intelligenter System-
aufbau kann demzufolge ebenso helfen, die 
Bediensoftware im Einstellaufwand zu redu-
zieren, ohne Funktionalität zu verlieren. Durch 
dieses innovative Konzept spart der Nutzer 
Zeit und gewinnt mehr Freiraum für die Lö-
sung seiner Applikation.

Autor 
Michael Steinicke, Product Management

Die Benutzeroberfläche der VeriSens-Software ist in Arbeitsbereiche gegliedert, in denen sinnverwandte Elemente 
zu Einheiten verbunden sind. 

Die VeriSens-XC-Serie ist mit einem integriertem Blitz-
controller ausgestattet, sodass externe Beleuchtungen 
direkt angeschlossen werden können. 
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Temposünder in Erklärungsnot
Zero-Defekt-Konzept für die Automotive-Industrie

Wenn Sie die Polizei demnächst anhält, weil 

Sie etwas schneller unterwegs waren als 

die erlaubten 50 km/h, haben Sie hoffentlich 

eine gute Ausrede parat. Denn an schlecht 

erkennbaren Zahlen auf der Geschwindig-

keitsanzeige kann es nicht gelegen haben. 

Denn die Ziffernblätter werden bei Johnson 

Controls, einem Zulieferer der Automobil-

industrie, mit einem AOI-Konzept auf ihre 

Erkennbarkeit geprüft. 

Moderne KFZ-Instrumententafeln sind mit 
Anzeigesymbolen in Durchlichttechnik aus-
gestattet. Die Translumineszenz der weiß 
hinterlegten Folie ist so eingestellt, dass die 
Konturen der Symbole bei abgeschalteter 
Hinterleuchtung nicht zu erkennen sind. Die 
Bauteiloberfläche erscheint im Bereich der 
Anzeigeelemente völlig homogen, was dem 
Fahrer ein Gefühl von Eleganz, Klarheit und 
Übersichtlichkeit vermittelt.

Als internationaler Zulieferer der Automo-
bilindustrie muss Johnson Controls hohe Fer-
tigungsstandards erfüllen. Daher gehören 
eine hohe Produktivität und die Garantie ei-
nes stabilen Zero-Defekt-Qualitätsniveaus zu 
den primären Konzernzielen. Um diese um-
zusetzen, suchte das Unternehmen im Jahr 
2010 nach AOI-Konzepten (Automatisch Op-
tische Inspektionssysteme), mit denen die Zif-
fernblätter vollautomatisch geprüft werden 
können. Diese sollten die bisherige Sichtprü-
fung ablösen und sich innerhalb von maxi-
mal 18 Monaten amortisieren. Der Aufgabe 
stellte sich Panasonic Electric Works Eu-
rope und entwickelte gemeinsam mit dem 
Sondermaschinenbauer Mach’Tel ein flexi-
bles AOI-Bildverarbeitungskonzept für die 
100-Prozent-Inspektion von Displayfolien für 
Fahrzeug-Ziffernblätter beziehungsweise Ar-
maturentafeln.

Bei dem AOI-Konzept testen zwei unabhän-
gige optische Prüfstationen die Displayfolien. 
Die Nachtansicht-Darstellung wird mit wei-
ßem Durchlicht geprüft. Deutlich komplexer 
ist es, die Tagansicht mit roter und blauer Be-
leuchtung zu prüfen. 

Farbzeilen individuell steuern
Um den hohen optischen Prüfanforderungen 
gerecht zu werden, werden LED-Zeilenarrays 
mit mehr als 200 selektierten High-Efficien
cy-LEDs eingesetzt. Diese mikroprozessor-
gesteuerten, intelligenten Beleuchtungen 
werden vom Leitrechner in Helligkeit und Ein-
fallswinkel an die Prüfaufgabe angepasst.

Für die Bildaufnahmen wurde eine Zeilen-
kamera eingesetzt, bei der sich die einzelnen 
Farbzeilen individuell in der Belichtungszeit 
steuern lassen. Daraus resultiert die Möglich-
keit, drei voneinander getrennte Farbbilder mit 
unterschiedlichen Belichtungszeiten gleich-
zeitig in einem Durchgang zu prüfen. Der An-
wender kann so einen Großteil der bislang 
benötigten Zeit einsparen. Zudem gewinnt 
man Flexibilität bei der Detektion von schwie-
rigen Oberflächenfehlern, die im Normalfall 
kaum zu finden sind. Da hier sehr große Da-
tenmengen anfallen und die gesamte Prüfauf-
gabe sehr rechenintensiv ist, wird pro Farb-
kanal ein Rechner zur Auswertung des Bildes 

Einen Film von der Anwen-
dung finden Sie hier – be-
reitgestellt von Mach’Tel. 
Einfach den angezeigten 
Sicherheitscode eingeben, 
auf „Valider et télécharger le fichier“ klicken 
und die Video-Datei laden.
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In den optische Prüfstati-
onen für die Displayfolien 
werden LED-Zeilenarrays 

mit mehr als 200 selektier-
ten High-Efficiency-LEDs 

eingesetzt.

herangezogen. Durch die parallele Verarbeitung der Bilder auf mehre-
ren Rechnern können zudem recht kurze Taktzeiten realisiert werden.

Das vorgestellte Konzept deckt ein Bildfeld von bis zu 350 x 
145 mm ab. Bei der aktuellen Kameraauflösung von 4.096 Pixel und 
einer vertikalen Anzahl von über 11.500 Zeilen beträgt die resultie-
rende örtliche Auflösung 36 µm/Pixel. Die bereits gesammelten Pro-
duktions-Erfahrungen zeigen, dass kleinste Defekte wie minimale Krat-
zer, Pinholes, Lacküberschuss oder minimale Kontur-Abweichungen 
der Symbole beziehungsweise die Anlagerung von kleineren Staub-
partikeln zuverlässig erkannt werden.

Software-Paket für optische  
Qualitätsprüfung
Als Bildverarbeitungs-Software wird das Machine Vision Tool Vision 
P400 von Panasonic eingesetzt. Das seit 1996 kontinuierlich weiter-
entwickelte System bietet neben den üblichen Routinen der industri-
ellen Bildverarbeitung gute Customising-Möglichkeiten. Innerhalb der 
bekannten Standardoberfläche steht dem Kunden ein neues, maßge-
schneidertes Prüfelement zur Verfügung. Mit der speziell für diese An-
wendung entwickelten Prüffunktion – auch genannt Checker – Adap-
tive Pattern Inspection lässt sich ein produktionsfertiges Prüfprogramm 
mit effektiver Fehlerabdeckung in weniger als einer halben Stunde er-
stellen. Das kundenspezifische Prüfelement hilft, dass die wichtigsten 
Einstellungen bei der Programmgenerierung (Training) weitgehend au-
tomatisiert ablaufen. Bei manuellen Parameter-Anpassungen sieht der 
Benutzer über die Darstellung der einzelnen Verarbeitungsschritte so-
fort in Echtzeit, welche Auswirkung die Änderung nach sich zieht. So 
kann der Werker effizient arbeiten und gegebenenfalls kleinere Anpas-
sungen sicher selbst vornehmen.

Die Bildverarbeitung alleine nutzt wenig, das heißt die komplette 
AOI-Anlage muss harmonieren, alle einzelnen Komponenten und Pro-
zessverfahren müssen exakt aufeinander abgestimmt werden, ohne 
dass der Kostenrahmen überschritten wird. 

Autor
Christophe Meder-
nach, Projektleiter 
und Business Deve-
lopment Manager 

Schichtdickenmessung

Wir gehen Oberflächen auf den Grund

ElektroPhysik
Pasteurstr. 15 · 50735 Köln
Tel.: (0221)75204-0
Fax: (0221)75204-67
www.elektrophysik.com
info@elektrophysik.com

MiniTest 650

Robustes Schichtdickenmessgerät
ür alle unmagnetischen Schichten wie 

 Lacke, Email, Chrom, Verzinkungen auf Stahl

für alle isolierenden Schichten auf 

 NE-Metallen wie Lacke, Eloxalschichten, 

 Keramik auf Aluminium, Kupfer, 

 Zinkdruckguss, Messing etc.

Optimaler Stoßschutz durch 

 gummiumrandetes Gehäuse!

Sonde mit neu entwickeltem 

 Messpol aus hartem, verschleißfestem 

 Werkstoff!

Panasonic Electric Works Europe AG, 
Holzkirchen
Tel.: +49 8024 648 0
www.panasonic-electric-works.com

kontakt 
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www.ni.com/germany

NATIONAL INSTRUMENTS IN KÜRZE

Seit 1976 stellt National Instruments (NI) Ingenieuren 
und Wissenschaftlern Werkzeuge zur Verfügung, mit 
denen sie produktiver und kreativer arbeiten kön-
nen. Das Konzept des Graphical System Design gibt 
Anwendern eine Plattform mit integrierter Hard- und 
Software für die schnelle Entwicklung von Mess-, 
Steuer- und Regelsystemen an die Hand. Das langfri-
stige Ziel des Unternehmens mit seinen Technologien 
einen Beitrag dazu zu leisten, unseren Alltag zu ver-
bessern und unsere Gesellschaft zu unterstützen.



Stadt, Land, Luft
Große, komplexe Strukturen effizient testen

Ob zivile Bauwerke, Züge, Flugzeuge oder Windkraftanlagen: Große, komplexe 

Strukturen müssen ausreichend getestet werden, wenn deren Sicherheit gewährleistet sein 

soll. Damit der Entwicklungsverlauf dieser Strukturen nach Plan verläuft, müssen die Tests 

ordnungsgemäß konfiguriert und ausgeführt werden. Entscheidend ist auch, dass das Daten-

erfassungssystem dem Entwicklerteam die Daten zuverlässig und fristgerecht bereitstellt.

an teuren, seriennahen Prototypen und oft 
über Monate oder Jahre hinweg durchgeführt 
werden, wird die Effizienz von Strukturtests im 
Hinblick auf Installationszeit, Testzeit und Zu-
verlässigkeit der Daten gemessen. 

Entscheidend für die Datenerfassung ist 
dabei eine Hard- und Software, die bereits 
beim ersten Mal schnell und genau misst. 
Wie die Module der Produktfamilie NI SC Ex-
press. Diese integrieren leistungsstarke A/D-
Wandler und Signalkonditionierung in die 
Plattform PXI Express, sodass Strukturtests 
möglich sind, wie statische Festigkeitsnach-
weise, Ermüdungstests, Erschütterungstests 
am Boden oder die Modalanalyse. Dabei 
wurde jedes Modul mit der diesen Anwen-
dungen entsprechenden Messgeschwindig-
keit, Genauigkeit, Synchronisation und Da-
tenzuverlässigkeit konzipiert.

Geschwindigkeit und Präzision
Strukturtests nutzen häufig mehrere Sensor-
typen, viele Kanäle und hohe Datenerfas-
sungsraten, um detaillierte Informationen zu 
dynamischen strukturellen oder akustischen 
Ereignissen zu liefern. Dieser Bedarf kann 

eine Herausforderung darstellen, da Struktur-
tests oft riesige Datensätze erzeugen. NI SC 
Express baut auf PXI Express auf, wodurch 
jedem Modul innerhalb des Systems eine de-
dizierte Bandbreite von 250 MB/s zur Ver-
fügung steht. Die Kanalanzahl lässt sich so 
ohne Einschränkungen bei den Datenerfas-
sungsraten erweitern.

Neuen Technologien und der Verkleine-
rung von Bauteilen ist es zu verdanken, dass 
SC-Express-Module Signalkonditionierung 
und A/D-Wandler in einem Gerät integrieren 
können. Fehleranfällige Kabel und Anschlüsse 
werden so vermieden, womit die Genauigkeit 
der Messungen steigt. Jedes Modul wurde 
hinsichtlich der Genauigkeit für die zu mes-
senden Signale des jeweiligen Sensortyps 
optimiert. Beispielsweise sind isothermische 
Anbindungen für Thermoelemente und ratio-
metrische Frontends für Dehnungsmessstrei-
fen vorhanden, wodurch Fehler aufgrund von 
Erregerspannung minimiert werden.

Simulationsumgebung für Windkraftanlagen
Damit genügend Informationen in möglichst 
wenigen Testdurchläufen erfasst werden kön-

Mehr darüber, wie mit SC Express eine höhere 
Leistung erzielt werden kann, liefert die (englisch-
sprachige) Website ni.com/info nach Eingabe des 
Info-Codes: nsi2101.

Effizienz wird bei Strukturtests anders ermit-
telt als bei den übrigen Arten automatisier-
ter Tests. Bei Produktionsprüfungen wird die 
Effizienz anhand der Zeit und Kosten für den 
Test einer jeden Einheit gemessen. Struktur-
tests dagegen können während der Produk-
tion nicht abgeschlossen werden, da der Test 
selbst Schäden am Testobjekt verursachen 
kann. Stattdessen werden Prototypen wäh-
rend der Design-Verifizierung auf Herz und 
Nieren getestet. So soll sichergestellt werden, 
dass sie den verschiedenen Belastungsgrößen 
standhalten können, denen sie im Laufe ihrer 
Nutzung ausgesetzt sind. Dabei wird das Test-
objekt oft Belastungen und Lastzyklen unter-
zogen, die den realen Betriebs- beziehungs-
weise Nutzungsbedingungen entsprechen. 
Luftfahrtunternehmen beispielsweise setzen 
die Anforderungen von Ermüdungstests in 
Beziehung zur Lebensdauer in Jahren bezie-
hungsweise Flügen, für die ein Flugzeug aus-
gelegt ist. Das Design eines neuen Flugzeugs 
kann gemäß Lastzyklen getestet werden, die 
dem Dreifachen der Anzahl entsprechen, der 
das Flugzeug innerhalb seiner Lebensdauer 
voraussichtlich ausgesetzt ist. Da diese Tests 
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nen, sollten Daten zwischen den verschiede-
nen Sensoren, die über ein Testobjekt verteilt 
sind, korreliert werden. Das National Renewa-
ble Energy Center (Narec) in Großbritannien 
baut einen mehrere Millionen teuren Antriebs-
prüfstand, um eine Simulationsumgebung 
bereitzustellen, mit der die Leistung und Zu-
verlässigkeit neuartiger Wellenturbinen und 
Windkraftanlagen getestet werden können. 
Bei diesem Test werden die direkten Last-
wege analysiert. Dazu werden Geräuschemis-
sions- und Dehnungsdaten kombiniert, damit 
eine möglichst realistische Simulationsum-
gebung entsteht. Für den Test ist eine hohe 
Anzahl an Eingangskanälen für verschiedene 
Sensortypen erforderlich. Alle Kanäle müs-
sen eng synchronisiert werden, sodass ein 
Phasenversatz vermieden wird. Damit die er-
forderlichen Synchronisationsgrade erreicht 
werden, implementiert Narec ein Datenerfas-
sungssystem auf Grundlage von SC Express. 
Bei diesem System ist es möglich, dass Mo-
dule für Dehnungsmessungen und akusti-
sche Messungen die Timing- und Synchro-
nisationskanäle von 10 MHz und 100 MHz, 
die im PXI-Express-Chassis vorhanden sind, 

gemeinsam nutzen können. Der Anwender 
kann mehrere Chassis mit Hilfe einer physika-
lischen Verbindung synchronisieren, sodass 
die hochpräzisen Taktgeber gemeinsam ver-
wendet werden können. Alternativ können die 
Chassis auch dezentrale Systeme über GPS 
oder IEEE 1588 synchronisieren.

Synchronisation mit Steuerung
Durch die hohen Durchsatzraten bei PXI Ex-
press können Daten von Strukturtests be-
reits während der Erfassung eingesehen und 
analysiert werden. SC Express arbeitet mit 
dem NI LabView Real-Time Module, um so-
wohl die Integrität des Tests als auch des 
Testobjekts selbst mit der Zuverlässigkeit ei-
nes Echtzeitbetriebssystems zu wahren. Zu-
dem ist es mit LabView Real-Time möglich, 
ein Datenerfassungssystem mit einen Steue-
rungssystem zu synchronisieren. Alle Mess-, 
Steuer- und Regelaufgaben erfolgen dabei 
deterministisch.
	 Strukturtests sind häufig die teuersten und 
zeitkritischsten Stufen des Entwicklungspro-
zesses für große Strukturen und Verkehrsmit-
tel. Entscheidend ist, das passende Daten-

erfassungssystem zu wählen, um zeit- und 
kostenaufwändige Wiederholungen von Tests 
aufgrund unzureichender Messauflösung oder 
-genauigkeit zu vermeiden. SC Express wurde 
mit der Zielsetzung konzipiert, Anwendern 
Geschwindigkeit, Genauigkeit, Synchronisa-
tion und Echtzeit-Einsatzmöglichkeiten auf der 
etablierten PXI-Express-Plattform bereitzustel-
len, um so Strukturtests zu optimieren.

Autoren
Brian Betts,  
Senior Group Manager für Datenerfassung
Marti Chance, Product Marketing Manager  
für Signalkonditionierungsprodukte

National Instruments Germany GmbH, 
München
Tel.: +49 89 741 3130 · www.ni.com/germany

kontakt 

Synchronisierte Hochgeschwindigkeitsdaten von Geräuschemissionen und herkömmlichen Sensoren sind  
erforderlich, um Simulationsmodelle zu validieren, die für Vorhersagen zur Lebensdauer eingesetzt werden.
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Für ordentliche Schubkraft
Steuerung von Kraftstoffpumpen-Prüfständen für Flugzeugtriebwerke

Kraftstoffpumpen versorgen Triebwerke  

von Flugzeugen mit Kerosin. Doch die 

mechanischen Bauteile unterliegen dem 

Verschleiß und müssen daher regelmäßig 

überprüft werden. Das geschieht in  

speziellen Prüfständen, die jetzt mit neuer 

Mess- und Prüfstandsoftware laufen.

stände. Damit kann er die Pumpleistung der 
Hochdruckpumpe und die Funktionsweise des 
Kraftstoffreglers überprüfen.

Umrüsten zweier Prüfstände
Goodrich hat Ende 2010 beschlossen, zwei 
bestehende Prüfstände auf die Prüfstandsoft-
ware Ipemotion umzurüsten. Die alte Mess-
hardware wurde durch Beckhoff-Ethercat-
I/O-Klemmen ersetzt. Goodrich hat sich dafür 
entschieden, um die Anforderungen an die 
Abtastrate und Genauigkeit für die Druck- 
und Temperaturmessung zu erfüllen. Jörg 
Strothmann, Leiter der Softwareentwicklung 
bei Ipetronik, berichtet: „Ipemotion bot sich 
als Softwarelösung an, weil durch das offene 
Plug-In-Konzept und die Hardware-Unabhän-
gigkeit fünf verschiedene Mess- und Steue-
rungssysteme eingebunden werden konnten. 
Die Herausforderung bestand für uns darin, 
die verschiedenen, im Prüfstand verbauten 

Komponenten in einem Gesamtsystem zum 
Laufen zu bringen. Durch die offene Program-
mierschnittstelle konnte Ipemotion an die 
bestehenden Excel-Anwendungen mit den 
Prüfabläufen gekoppelt werden. Für Goodrich 
war es wichtig, die Prüfpläne ohne Änderun-
gen in die Ablaufsteuerung der neuen Prüf-
standsoftware integrieren zu können.“
	Z u den Hardware-Komponenten gehören 
60 Twincat-Klemmen von Beckhoff zur Auf-
nahme der Druck- und Temperaursignale. 
Um die Betriebszustände für den Anlagenbe-
diener zu visualisieren, wurden über eine Pro-
fibus-DP-DP-Kopplung zur Siemens-S7300-
SPS die 250 Kanäle der Anlagensteuerung 
in Ipemotion eingebunden. Weiterhin wurde 
über eine serielle Schnittstelle eine von Good-
rich entwickelte Testbox integriert, mit der die 
Steuergeräte des Flugzeugs simuliert und 
der Kraftstoffregler überprüft werden können. 
Zur Aufnahme der hohen Pulsfrequenzen der 

In Flugzeug-Turbinen sind Kraftstoffpumpen 
wesentliche Komponenten. Das Pumpsystem 
fördert das Kerosin in der erforderlichen Menge 
aus dem Treibstofftank zur Brennkammer der 
Turbine und sorgt so für den nötigen Schub. 
Das Pumpsystem besteht aus Booster-Pum-
pen und einem Hochdruck-Pumpsystem mit 
Regler. Die erste Pumpstufe im Hochdruck-
Pumpsystem ist eine Impeller-Pumpe, die 
eine erste Druckstufe aufbaut. In der zweiten 
Pumpstufe kommt eine Zahnradpumpe zum 
Einsatz, die das Kerosin in hoher Fördermenge 
und mit hohem Druck der Turbine bereitstellt. 
Diese komplexen Zweistufen-Pumpeinheiten 
sind mechanische Bauteile, die dem Verschleiß 
unterliegen. Mit zunehmender Anzahl von Be-
triebsstunden lassen Pumpleistung, Druck und 
Fördermengen nach. Goodrich Control Sys-
tems, Hersteller von Kraftstoffsystemen für 
Flugzeug- und Helikopter-Triebwerke, verfügt 
in seiner Niederlassung in Neuss über Prüf-

Foto: Rolls-Royce
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Durchflussmessgeräte wurden SIM-CNT-Mo-
dule von Ipetronik angeschlossen.

In regelmäßigen Zeitabständen müssen 
Kalibrierungen durchgeführt werden. Dazu 
wird ein fahrbareres Kalibriersystem mit Be-
triebsnormalen am Prüfstand angeschlossen 
und Ipemotion liefert dem Kalibriersystem die 
Messwerte über eine serielle Schnittstelle zur 
Auswertung. Die Ergebnisse werden dann in 
der Ipemotion-Sensor-Skalierung hinterlegt.

Exakter Volumen- und Massenstrom
Für die Überprüfung der Kraftstoffpum-
pen ist die exakte Ermittlung des geförder-
ten Volumen- und Massenstroms von gro-
ßer Bedeutung. Deswegen wurde ein Plug-In 
entwickelt, das online aus den Eingangspara-
metern der Kerosin-Temperatur, des Drucks 
und des Durchflusses unter Berücksichtigung 
der temperaturabhängigen Viskosität und 
Dichte den genauen Volumen- und Massen-
strom berechnet.

Der Prüfablauf für den jeweiligen Prüfling 
wird auf Basis der Datenblätter über ein Ex-
cel-Schema definiert. Über ein Skript wer-
den aus dem Excel-Schema die Prüfschritte 

mit den Vorgabewerten zur Rampensteigung, 
Dauer, Drehzahl, Druckverlauf, Beharrungs-
zeit und PID-Regler-Parameter übernommen. 
Der Anwender muss einfach über eine Maske 
die Prüfschritte und Parameter aus Excel im-
portieren. Die Steuerungsparameter werden 
für den jeweiligen Prüfablauf dynamisch in 
dem Modul „Steuern und Regeln“ der Soft-
ware hinterlegt. Eine Besonderheit ist, dass je 
nach Drehzahlbereich die Regelparameter Kr, 
Tv, Tn für den PID-Regler dynamisch ange-
passt werden. Startet das Programm, werden 
die Drehzahlrampen und Druckkurven nach 
den Vorgaben über Regler und Funktionsge-
neratoren automatisch abgearbeitet und die 
Messdaten in einer Messdatei gespeichert. 

Start- und Höhenflug	
Die Pumpe wird über den Antriebsstrang der 
Turbine angetrieben und muss je nach Flug-
phase, zum Beispiel Start oder Höhenflug, bei 
unterschiedlichen Drehzahlen entsprechende 
Kraftstoffmengen fördern. Die benötigte För-
derleistung gibt der Kraftstoffregler vor. Da-
bei kann der Kerosin-Durchsatz je nach Kraft-
stoffpumpe bei 300 Liter pro Minute liegen. 

Ipetronik GmbH & Co. KG, Baden-Baden
Tel.: +49 7221 9922 0 · www.ipetronik.com

kontakt 

Durch die Zahnradpumpe können hier Aus-
lassdrücke zur Brennkammer von bis 120 bar 
und mehr erzeugt werden. Goodrich legt viel 
Wert auf eine hardwarenahe Messdatenver-
arbeitung. Deswegen wurden bei den beiden 
Prüfständen die Mess- und Regelungsfunktio
nen auf einen Embedded-PC von Beckhoff 
ausgelagert, der eine schnelle Datenverarbei-
tung sicherstellt. Ipemotion bietet die Mög-
lichkeit, die grafische GUI-Oberfläche für den 
Anlagenbediener von der eigentlichen Mess-
datenerfassung und Verarbeitung zu trennen. 
Der Messkern läuft auf dem Embedded-PC 
und die Visualisierung und Reporterstellung 
wird über einen zweiten Windows-Rechner 
realisiert.

Mindestanforderung erfüllt?
Um den Anlagenzustand zu überwachen, 
stehen dem Anlagenbediener mehrere 
Schaubilder zur Verfügung. Bei Bedarf kann 
der Anwender auch in den Prüfablauf eingrei-
fen und Motoren, Pumpen oder Ventile schal-
ten. Es wurden über 60 Grenzwertkanäle zur 
Anlagenüberwachung eingerichtet, die dem 
Bediener Statusmeldungen ausgeben. Un-
ter anderem kann er sehen, ob der Prüfling 
die Mindestanforderungen in dem jeweiligen 
Prüfschritt erfüllt hat.

Die Ergebnisse aus dem Prüfablauf wer-
den durch ein Visual-Basic-Skript ereignis-
gesteuert in ein Excel-Tableau übertragen. 
Daraus erstellt Goodrich dann das finale Prüf-
protokoll für den Kunden. Für den Kunden 
ist im Report der Nachweis wichtig, dass die 
Pumpeinheit die vorgegeben Pumpleistung in 
Abhängigkeit der Turbinendrehzahl und des 
Gegendrucks erreicht hat.

Autor
Felix Ottofülling, Sales-Manager, Ipemotion

Schematische Darstellung der Systeme, die im Datenaustausch mit der Mess- und Prüfstandsoftware Ipemotion stehen.
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Rückenwind für Genussradler
Prüfstand für E-Bike-Motoren

Die Nachfrage nach elektrisch unterstützten 

Fahrrädern ist in den vergangenen Jahren 

rasant gestiegen. Für die Hersteller wird 

damit eine automatisierte Qualitätsprüfung 

immer wichtiger. Das hat auch ein  

Schweizer Unternehmen erkannt und testet 

seine Radnabenmotoren jetzt an einem 

leistungsfähigen Prüfstand.

Ob als bequemes Alltagsfahrzeug für die 
Stadt, als bergtaugliches Sportrad oder als 
zuverlässiges Transportvehikel – E-Bikes lie-
gen derzeit voll im Trend. Allein in Deutsch-
land wurden im vergangenen Jahr rund 
300.000 E-Bikes verkauft – 50 Prozent mehr 
als im Vorjahr. Für die Zukunft werden wei-
tere Umsatzsteigerungen im zweistelligen Be-
reich erwartet. Davon profitiert auch das erst 
2011 gegründete Schweizer Unternehmen 
Go SwissDrive, das hochwertige Radnaben-
motoren fertigt. Die Firma ist Teil der deut-
schen Ortlinghaus-Gruppe, Hersteller von 
Kupplungen und Bremsen für Anwendun-
gen im Maschinenbau. Bei den E-Bikes wer-
den die Elektromotoren direkt in die Felge des 
Hinterrades eingespeicht, wo sie sich beim 
Fahren sanft zu- und abschalten.

Qualitäts-Check
Um seine hohen Qualitätsstandards zu erfül-
len, steht Go SwissDrive im eigenen Werk in 
Gams bei St. Gallen seit wenigen Wochen ein 
hochwertiger Prüfstand zur Verfügung. Die 
platzsparende Anlage ist umgeben von ei-
nem Aluminiumprofil-Rahmen, bietet eine Ar-
beitsfläche zum Ablegen der Prüflinge und 
integriert gleichzeitig die gesamte Antriebs-, 
Mess- und Steuerungstechnik. Für eine be-
queme Handhabung ist der Prüfstand außer-

dem mit einem schwenkbaren Bedien-Panel 
mit Touchscreen ausgestattet.

Mit der Entwicklung und Umsetzung des 
Prüfstands beauftragte der E-Bike-Hersteller 
Go SwissDrive im Sommer 2011 die Brunel 
Car Synergies aus Bochum. Die Prüf- und 
Testeinrichtung von Brunel, einem bundes-
weit tätigen Ingenieurdienstleister, führt nicht 
nur Lebensdauer- und Komponententests 
im eigenen Prüflabor durch, sondern fertigt 
auch komplette Prüfstände für Auftragge-
ber unterschiedlicher Bereiche an. Kernbran-
chen sind die Automotive- und Zulieferindus
trie sowie der Windenergiesektor. Eine Anlage 
für E-Bike-Motoren wurde mit dem Projekt für 
Go SwissDrive jedoch zum ersten Mal reali-
siert. Aufgrund der noch jungen Technologie 
war hier also in wesentlichen Teilen der Ent-
wicklung Pionierarbeit gefragt.

Zusammenspiel der Kräfte
Um die Funktionsfähigkeit der fertiggestellten 
Nabenmotoren zuverlässig prüfen zu können 
und das Zusammenspiel des Nabenmotors 
mit der vom Fahrer aufgebrachten Pedal-
kraft möglichst exakt abzubilden, stehen in 
der Arbeitsfläche des Prüfstandes zwei un-
terschiedlich große konzentrische Ringe zur 
Verfügung: Der innere Kranz überträgt analog 
zur Pedalkraft des Radfahrers die Leistung 
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des im Prüfstand integrierten Antriebsmotors. 
Das äußere Gehäuse nimmt den zu prüfen-
den Nabenmotor auf und überträgt zusätzlich 
dessen Kraft. Zudem kann ein zusätzlicher 
Abtriebsmotor nachgerüstet werden, der den 
Fahrwiderstand der Straße simuliert.

Im Rahmen der jeweils rund 80 Sekunden 
dauernden Belastungstests werden die zu 
prüfenden E-Bike-Motoren zunächst manuell 
in den äußeren Ring gelegt. Der Prüfling wird 
dann an die Prüfstandsmechanik sowie elek-
trisch an ein Programmiergerät angeschlos-
sen, über das die Firmware aufgespielt wird. 
Bei der Initialisierung erfolgt zunächst ein ein-
facher Funktionstest mit Rechts- und Links-
Umlauf sowie ein zusätzlicher Test der Dreh-
zahlsensoren. Während dieser sogenannten 
Referenzfahrt werden dann verschiedene 
zielgruppenspezifische Belastungsszenarien 
durchgespielt, die die spätere Nutzung mög-
lichst genau widerspiegeln. Denn bei einem 
Motor für ein Mountainbike ist ein völlig ande-
res Ansprechverhalten mit deutlich höherem 
Kraftaufwand nötig als bei einem Tourenrad, 
für das eher gleichmäßige Belastungen zu er-
warten sind.

Test bestanden?
Entsprechend der jeweiligen Funktion der Mo-
toren gibt der Prüfer zunächst einen bestimm-
ten Ausgangswert für ein entsprechendes 
Drehmoment des Antriebsmotors ein, das 
dann vom Prüfling möglichst genau erfasst 
und übertragen werden muss. Um zu kon
trollieren, ob dabei alles korrekt abläuft, wird 
das Drehmoment des Nabenmotors über ei-
nen internen Sensor im Prüfling elektronisch 
erfasst und mit den vorgegebenen Sollwerten 
verglichen: Wird zum Beispiel ein Drehmo-
ment von 20 Nm über den Antriebsmotor auf-
gebracht und der interne Drehmomentsensor 

im Prüfling hält mit 19,9 Nm den vorgegebe-
nen Grenzwert ein, dann gilt der Test als be-
standen. Der Nabenmotor kann dann mit ei-
nem Typenaufkleber und einer Seriennummer 
versehen und ausgeliefert werden.

Zur automatisierten Verarbeitung und zum 
Abgleich der von den Drehmomentsenso-
ren gemessenen Signale ist im Prüfstand ein 
Messverstärker sowie ein Steuerungsschrank 
mit eigenem Netzteil integriert, der direkt mit 
der digitalen Schnittstelle des Prüflings und 
dem Bedienpanel verbunden ist. Der Prüfer 
hat so jederzeit Zugriff auf sämtliche Mess-
ergebnisse und kann flexibel die eingegebe-
nen Parameter verändern. Die aufgezeichne-
ten Daten werden protokolliert, archiviert und 
stehen zur langfristigen Qualitätsanalyse oder 
für eventuelle Kundenanfragen zur Verfügung.

Weitere Prüfstände in Planung 
Inzwischen ist der neue Prüfstand seit meh-
reren Wochen in Betrieb. Die Erfahrungen 
beim Kunden sind dabei durchweg posi-
tiv. Perspektivisch will Brunel Car Synergies 
seine umfangreiche Entwicklungsarbeit daher 
als Basis für weitere Prüfstände im Bereich  
E-Bike-Motoren nutzen. Denn mit einer einfa-
chen Anpassung des Gehäuses kann die An-
lage einfach für andere Hersteller umgerüstet 
werden.

Autor
Thomas Puls, Bereichsleiter Prüfstandsbau

Brunel Car Synergies GmbH, Bochum
Tel.: +49 234 4171 0
www.brunel.de/carsynergies

kontakt 

Prüfstand während der Inbetriebnahme mit Prüfling 
(schwarz lackiert)�

Der äußere Kunststoffring (hell) nimmt das Motorge-
häuse auf, der innere wird auf den Freilauf geschoben.�

MIT UNSEREN 
INTERFACE-LÖSUNGEN 
WERDEN MESSWERTE 
ZU ERGEBNISSEN. 
DIE BOBE-BOX:
Für alle gängigen Messmittel, für 
nahezu jede PC-Software und mit 
USB, RS232 oder Funk.

IHRE SCHNITTSTELLE ZU UNS:
www.bobe-i-e.de

messen  steuern  regeln

Modulares 
PC-Steckkartensystem

A/D-Module
D/A-Module

SPS-programmierbar
Testware-

Prüfplatzautomation
Meßwert-

Erfassungs-Software

G. Balzarek Elektronik und Computer Service

I/O-Module
Galvanisch getrennte 

I/O-Module
Relais-Module

Timer-/Zähler-Module
Drehgeber-Module

Schrittmotor-Module
Single-Board-Controller

Gotenstraße 25   68259 Mannheim
Tel. 0621 - 799 20 94   Fax 06 21 - 799 20 95

Deutsche Produktion   Nachlieferung garantiert
Schweiz: Wyland Elektronik GmbH 

Tel. +41 (0) 52 / 3 17 27 23   Fax +41 (0) 52 /3 17 25 96

www.oktogon.com
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Vom Dreiflügler zum  
grünen Riesen
Drehmoment-Messung in der Windkraft: Damals und heute

Anfang der 1980er waren sich die Experten nicht sicher, ob sich mit Hilfe der Windkraft  

wirklich praktikabel Energie gewinnen lässt. Inzwischen hat sich die Windenergie zu einer  

der wichtigsten regenerativen Energien gemausert. Doch mit den immer leistungsfähiger 

gewordenen Anlagen musste auch die Drehmoment-Messung Schritt halten.

test & measurement 
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Wie alles begann...
In dem Forschungsvorhaben ET 4063, geför-
dert von den Bundesministerien für Forschung 
und Technologie und der Industrie, zeigte sich 
Anfang der 1980er Jahre, dass die Windener-
gie durchaus in der Lage ist, ihren Beitrag zur 
Energieversorgung zu leisten. Die Schwarz-
Weiß-Abbildung zeigt die damalige Versuchs-
anlage. Bei diesem Forschungsvorhaben kam 
die Drehmomentmesswelle T30FN mit einem 
Nenndrehmoment von 10 kNm zum Einsatz. 
Das F in der Typenbezeichnung deutet auf das 
frequenzmodulierte Messsignalübertragungs-
Verfahren hin. Das war damals absolute High-
End-Messtechnik. Kopplungsfaktoren, wie 
beispielsweise Luftspaltveränderungen, be-
einflussten die berührungslose Messsignal-
übertragung und die Energieversorgung des 
Rotors nicht. Das N in der Typenbezeichnung 
steht für die integrierte magnetische Drehzahl-
messung. Denn aus den beiden Parametern 
Drehmoment und Drehzahl lässt sich die me-
chanische Leistung als Eingangsgröße des 
Generators bestimmen. Es gilt: Je größer die 
Windstärke, desto höher ist das Drehmoment. 
Bei gleicher Drehzahl bedeutet das mehr me-
chanische und damit auch mehr elektrische 
Leistung, die der Generator erzeugen kann.

...und wie die aktuelle Situation aussieht
Heute ist die Windenergie eine der wichtig
sten erneuerbaren Energien und noch immer 
ein Zukunftsmarkt mit attraktiven Wachstums-
raten. Zudem ist der Energiebedarf stark ge-
stiegen und aufgrund des Atomausstiegs 
explodiert die Nachfrage nach alternativen 
Energien. Anfang der 1990er Jahre betrug die 
durchschnittliche Nennleistung einer Wind-
kraftanlage 200 kW. Heute liegt sie bei 2 MW. 
In knapp 15 Jahren hat man die Leistung also 
um den Faktor 10 gesteigert. Dabei ist in ers-
ter Linie der Rotordurchmesser gewachsen. 
Denn bei einer Verdopplung des Durchmes-
sers ergibt sich die vierfache Wirkfläche.

Mechanische Leistung einer Anlage
Die Leistung eines rotierenden Körpers er-
hält man aus dem Produkt von Drehmoment  
M und Winkelgeschwindigkeit

 mit  .

Damit erhält man für das Drehmoment:

, 

wobei P die Leistung in Nm/s bezeichnet, 
M das Drehmoment in Nm, ω die Winkel-
geschwindigkeit in s-1 und n die Drehzahl in 
min-1. Das errechnete Drehmoment darf aber 
auf keinen Fall direkt als Auswahlgröße für 
den Drehmoment-Messflansch verwendet 
werden, da hier Einflussfaktoren, wie Anlauf-
verhalten und Schwingungen, unberücksich-
tigt sind.

Getriebe als Drehmomentwandler
Bei den Windkraftanlagen herrscht ein In-
teressenskonflikt von Antriebsdrehzahl des 
Rotors, begrenzt durch beispielsweise die 
Pitch-Geschwindigkeit und die benötigte Ge-
neratordrehzahl. Für eine Netzfrequenz von 
50 Hz wird bei zwei Pol-Paaren eine Dreh-
zahl von 1.500 min-1 benötigt. Abhilfe bringen 
hier Getriebe. Sie fungieren als Drehzahl- und 
Drehmomentwandler, wobei sie große Leis-
tungen übertragen. In einer modernen Multi-
Megawatt-Windenergieanlage haben sie die 
Aufgabe, die langsame Drehzahl des Rotors, 
der sich mit einer Drehzahl von rund 14 min-1 
dreht, in die schnelle Drehzahl der Genera-
torwelle, die sich mit 1.400 bis 1.650 min-1 
bewegt, zu wandeln. Dabei wird das hohe 
Rotordrehmoment entsprechend der Getrie-
beübersetzung reduziert. Bei den tonnen-
schweren Windkraftgetrieben handelt es sich 
meist um kompakte, kombinierte Planeten-
Stirnradgetriebe. Heute diskutiert man über 
getriebelose Windkraftwerke. Doch das Dreh-

moment, das von den Flügeln mittels Wind-
kraft erzeugt wird, wird immer groß genug 
sein, um genügend elektrische Leistung er-
zeugen zu können.

Drehmoment
Die zu messenden Drehmomente reichen oft 
vom Kilo-Newton-Meter-Bereich bis zu Mega-
Newton-Meter. Ein Beispiel verdeutlicht dies 
mit den Messpunkten am Generator (Genera-
torleistung 2 MW) und Getriebe (1:100): Wenn 
der Rotor ein Drehmoment von M = 12,74 kNm 
bei einer Drehzahl n = 1.500 min-1 liefert, 
herrscht hinter dem Getriebe beim Generator 
ein Drehmoment von M = 1,3 MNm bei einer 
Drehzahl von n = 15 min-1.

Größere und langsam-laufendere Genera-
toren sind im Gespräch. Doch dann stoßen die 
Drehmoment-Aufnehmer an ihre Grenzen. Ein 
1,5 MNm-Aufnehmer wurde zwar bereits rea-
lisiert, doch die rückführbare Kalibrierung ist 
dann in Frage gestellt. Die zurzeit größte Dreh-
moment-Kalibrieranlage besitzt die PTB in 
Braunschweig. Hierauf können Messmittel bis 
zu einem Drehmoment von 1,1 MNm mit einer 
Messunsicherheit von 0,1 % kalibriert werden. 

Zusammenfassung
Der Beitrag zeigt, wie wichtig die Drehmo-
mentmessung vor Jahren war und wie wich-
tig sie heute noch immer ist. Denn in der 
Windkraft gilt: keine elektrische Energieerzeu-
gung ohne rotarische Bewegungen und somit 
keine Leistung ohne Winkelgeschwindigkeit 
und Drehmoment.

Autor
Rainer Schicker, Produktmanager

Hottinger Baldwin Messtechnik GmbH, 
Darmstadt
Tel.: +49 6151 803 0 · www.hbm.com

kontakt 
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Gesamtanlage mit dreiflügeligen Schnellläufer, Klimamast und 
Messhaus

Drehmomentmessflansch Typ T10FM mit Nenndrehmoment im Rexroth-Prüfstand
(Werksbild Bosch Rexroth/Witten)



Analyse von Starkstromgrößen 
Der Sineax Cam von Camille Bauer 
ist für schnelle, lückenlose und hoch-
genaue Messung elektrischer Größen 
eines Versorgungsnetzes auch un-
ter schwierigen Bedingungen entwi-
ckelt worden. Dank der hohen Mess-
genauigkeit und Dynamik kommt das 
Gerät aber nicht nur für die Überwa-
chung von Starkstromnetzen zum 
Einsatz, sondern wird auch in Prüfständen für Aggregate oder für die 
Überprüfung der Einhaltung von Energieeffizienzklassen bei Haushaltge-
räten eingesetzt. Verschiedene Bus-Anbindungen wie Modbus/TCP oder 
IEC61850 wurden bisher realisiert, das Angebot mit weiteren I/O-Modulen 
ergänzt, ein Datenlogger implementiert und auch verschiedene Displayva-
rianten erstellt. Neu wird das Gerät standardmäßig mit der Möglichkeit der 
Unsymmetrie-Analyse ausgeliefert, welche erlaubt, Betriebsmittel vor ther-
mischer Überlastung zu schützen, aber auch Fehler im Netz frühzeitig zu 
erkennen. Um das Auslesen der Messdaten zu vereinfachen, ist nun ein 
sogenanntes Modbus-Image implementiert. Dieses ermöglicht bis zu 60 
Messwerte frei zusammenzustellen, welche dann mit nur einem Telegramm 
gelesen werden können. Dies vereinfacht die Kommunikation mit dem Leit-
system bei der Modbus/RTU- oder Modbus/TCP-Kommunikation erheb-
lich.� ww.camillebauer.com

Prüfgerät für PV-Module und -Strings
Mit dem Profitest PV Sun kön-
nen alle geforderten elektri-
schen Sicherheitsprüfungen 
an Photovoltaik-Systemen ein-
fach, sicher und normgerecht 
nach DIN EN 62446 durch-
geführt werden. Das Prüfge-
rät eignet sich zum Testen von PV-Modulen und -Strings bis maximal 
1.000 V/20 A. Neben der Isolationsmessung, der Polaritätsprüfung und 
der Erdschlussprüfung kann auch die Durchgängigkeit des Schutzleiters 
geprüft werden. Der Tester zeichnet sich durch seine ergonomische Bau-
form, Hintergrundbeleuchtung und leichte Handhabung bei nur 500 g Ge-
wicht aus.� www.gossenmetrawatt.com

Triaxialer Miniatur-Beschleunigungsaufnehmer
Neben seinem geringen Ge-
wicht von nur vier Gramm 
zeichnet sich der triaxial mes-
sende Beschleunigungsaufneh-
mer HT356B21 durch einen ho-
hen Arbeitstemperaturbereich, 
ein hermetisch dichtes Ge-
häuse und einer geringen Quer-
beschleunigungsempfindlichkeit aus. Dadurch eignet er sich ideal für 
den rauen Testbetrieb. Er misst Vibrationen von bis zu ± 500 g und ist 
im Frequenzbereich von 2 bis 7.000 Hz einsetzbar. Aufgrund des her-
metisch dichten, nur 10,2 mm großen würfelförmigen Titangehäuses 
und des glasversiegelten Steckers ist dieser Sensor auch für schlechte 
Umgebungsbedingungen geeignet. Sein interner Verstärker generiert 
ein rauscharmes, niederohmiges Ausgangssignal von 10 mV/g, das 
ohne Verfälschung über lange Messleitungen übertragen werden kann. 
Trotz des Verstärkers ist dieses Modell dauerhaft bei Temperaturen bis 
+163 °C einsetzbar. Ein schneller Austausch des Messkabels im Falle 
von Beschädigungen ist in kurzer Zeit möglich. � www.synotech.de

Mess-Software für Terminal Server
Um den Anforderungen der IT-
Systemarchitektur gerecht zu wer-
den, ist die Mess- und Automati-
sierungssoftware ProfiSignal von 
Delphin nun auch für den Betrieb 
auf einem Microsoft Terminal Ser-
ver geeignet. Die Terminal Server-
Version ist für alle ProfiSignal-Aus-
führungen erhältlich. Die Version 
reduziert den Aufwand für Soft-
warepflege und Wartung erheblich, 
da die Software nur einmal zentral auf dem Terminal Server installiert 
wird. Die Clients, die sich lokal über das LAN oder via Internet auf den 
Terminal Server verbinden, arbeiten mit ProfiSignal in gewohnter Um-
gebung. Jeder Nutzer kann dabei seine individuelle ProfiSignal-Umge-
bung einstellen und findet diese auch auf jedem Client wieder, mit wel-
chem er sich auf dem Terminal Server anmeldet. Die Unabhängigkeit 
von festen Arbeitsplätzen ist somit gegeben.� www.delphin.de

Oszilloskop-Serie mit vier Kanälen und 500 MHz Bandbreite
Mit den neuen Modellen der Pico-
Scope 6000-Serie stellt Pico Tech-
nology eine neue Reihe von USB-
Oszilloskopen vor. Erhältlich sind die 
Instrumente mit fünf Jahren Garan-
tie beim deutschen Distributor Meil-
haus Electronic, zum Beispiel im 
Web-Shop www.Messtechnik24.de. 
Alle sechs Modelle der Familie haben vier Kanäle, die maximale Sampling-
Rate beträgt 5 GS/s. Die Bandbreite erreicht je nach Modell zwischen 250 
und 500 MHz. Die Speichertiefe liegt bei 128 M bis 1 GSamples. Die Vari-
anten A beinhalten einen Signal-Generator, die Varianten B einen Arbiträr-
Signal-Generator. Die PicoScope Oszilloskop-Software für Windows bietet 

alle Funktionen, die der Anwender 
von einem Oszilloskop und Spek-
trum-Analysator erwartet, außer-
dem viele Extras, wie serielles De-
coding, Masken-Grenzwert-Tests 
und erweiterte Trigger.
� www.meilhaus.com

Stets den Überblick über die Drehstromwerte
Mit dem HE 5160 hat Hesch Indus
trie-Elektronik ein Multifunktionsmess-
gerät entwickelt, das in Drehstrom-
netzen mit und ohne Neutralleiter alle 
wichtigen Parameter misst und dar-
stellt. Das Gerät zeigt auf drei 4-stelli-
gen Anzeigen die Momentanwerte für 
Strom, Spannung und Wirkleistung 
an und kommt ohne separate Strom-
versorgung aus. Zudem werden Wirk- 
und Scheinenergie gemessen. Das Gerät erzeugt Impulse zur Messung der 
Wirk- und Scheinenergie für Tarifgeräte oder Impulszähler. Das Schalttafel
einbaugehäuse nach DIN 43700 verfügt zusätzlich über drei Leuchtdioden 
zur Anzeige der gewählten Messgröße. Diese kann mit einem frontseitigen 
Taster ausgewählt werden. Um die Strommessbereiche sowie die Fehler-
grenzwerte einstellen zu können, ist das HE 5160 mit einer frontseitigen TTL-
Schnittstelle mit RJ14-Buchse ausgestattet. � www.hesch.de

Bestpreis LED-Beleuchtungen
www.falcon-illumination.de

FAL CON
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Alle Fische fliegen hoch
Linearwegsensoren erfassen Hydraulikzylinder-Hub

Europa-Park, Legoland oder Disney-Land:  

Die Deutschen lieben Freizeitparks. Damit 

das auch so bleibt, bringen die Karussell- 

und Spezialmaschinenbauer regelmäßig 

neue Attraktionen auf den Markt, wie den 

Flying Fish. Zwölf Gondeln bewegen sich  

um das Zentrum, wobei die Besucher die  

horizontale Bewegung selbst steuern 

können. Für die Sicherheit sorgen induktive 

Linearwegsensoren.

Auch auf die Freizeitparks hat sich die Krise 
ausgewirkt – allerdings anders als bei vielen 
Unternehmen: Die Besucherzahlen wuch-
sen zweistellig. Dass Vergnügungsparks ein 
wichtiger und krisensicherer Wirtschafts-
faktor sind, bestätigt auch Wolfgang Bück, 
Geschäftsführer des Unternehmens Zierer 
Karussell- und Spezialmaschinenbau aus 
Deggendorf. Sein Unternehmen bietet von 
der Planung bis zur Produktion und dem Af-
ter-Sales-Service alles rund um den Bau von 
Fahrgeschäften. Bück achtet nicht nur darauf, 
dass die Gäste Spaß haben, sondern auch 
auf deren Sicherheit. „Die Anforderungen in 
diesem Bereich sind oft höher als bei klas-
sischen Industrieanlagen. Es handelt sich ja 
schließlich um Personenbeförderung“, macht 
der Geschäftsführer deutlich. Ein Klassiker im 
Zierer-Programm ist das Rundfahrgeschäft 
Flying Fish. Darin sitzen die Fahrgäste in zwölf 
fischförmigen Gondeln. An Metallarmen be-
festigt drehen sich diese um das Zentrum der 
Anlage. Die Fische lassen sich an ihrem Arm 
hydraulisch auf und ab bewegen. Besonde-
ren Spaß macht den Fahrgästen, dass sie 
die horizontale Bewegung des Fischs mit ei-
nem Joystick selbst steuern können. Zierer 
bietet den Flying Fish auch mit Wasserspei-

wegsensor LI-Q25 von 
Turck. Der Sensor arbeitet 
nach dem induktiven Re-
sonator-Messprinzip, das 
präzise und störsicher ist. 
Anders als bei magneto-
striktiven Wegaufnehmern 
erfolgt die Positionser-
fassung nicht über einen 
magnetischen Positions-

geber, sondern über einen induktiven Reso-
nator, also ein schwingfähiges System aus 
Kondensator und Spule. Weder magnetische 
oder metallische Umgebungen noch Versatz 
oder Vibrationen können daher die Messung 
beeinträchtigen. Der LI-Q25 hat kurze Blind-
zonen, weil die Auswerte-Elektronik über die 
gesamte Sensorlänge verbaut wurde. Pro-
jektleiter Gäck war mit dem Testergebnis voll-
auf zufrieden. Momentan baut Zierer die erste 
Flying-Fish-Version mit insgesamt zwölf LI-
Sensoren für einen Freizeitpark am Neusied-
lersee vor den Toren Wiens. „Dort kann Turck 
den Beweis für die Robustheit und Zuverläs-
sigkeit der Sensortechnologie antreten“, sagt 
Brück. Bewährt sich der Sensor im Dauerbe-
trieb, wird Zierer ihn künftig zum Standard-
produkt für weitere Anlagen machen.

ern an, so dass die Fahr-
gäste den Fontänen aus-
weichen müssen, wenn 
sie die Fahrt trocken über-
stehen wollen. Da die Si-
cherheit nicht unter den 
Steuerungsmöglichkei-
ten der Fahrgäste leiden 
darf, muss die Bewegung 
der Arme präzise erfasst 
und an den oberen und unteren Totpunkten 
der Hydraulik langsam gedämpft werden. An-
dernfalls könnten die Gondeln ruckartig an 
den Endanschlag fahren. Um die horizon-
tale Stellung der Arme zu ermitteln, hat Zie-
rer bisher an jedem Hydraulik-Hubzylinder 
fünf Sensoren eingesetzt. Das erlaubte zwar 
einen sicheren Betrieb, doch die Installation 
der Sensoren und deren Justage waren rela-
tiv aufwändig.

Alternative: Linearwegsensor
Als Alternative zum bisherigen Konzept 
suchte Zierer nach einem Linearwegsen-
sor, der den Hub des Hydraulikzylinders auf 
dessen Gesamtlänge von 1.000 mm misst. 
Neben anderen Herstellern testete das Zie-
rer-Projektteam auch den induktiven Linear-

Der Sensor eignet sich für den harten Einsatz 
am Fahrgeschäft: kurze Blindzonen, IP67 und 
störsicherer induktiver Positionsgeber.
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SPS - Neuheiten
WLAN-Klemme

Anschluss Ihres Ethernet-Teilnehmers
an das WLAN-Netzwerk

Die WLAN-Klemme wird auf die DIN-Schiene oder 
durch die ausziehbaren Befestigungslaschen direkt auf 
die Wand montiert.

S7-1200 und Ethernet-CP´s können direkt und alle S5- 
und S7-Steuerungen über S5-LAN++ bzw. S7-LANan 
einen Netzwerkteilnehmers via WLAN an einen Access 
Point angebunden werden.

LED´s zeigen den Zustand der WLAN-Klemme an.

Die WLAN-Klemme ist Ad-hoc fähig und somit für 
direktes Programmieren mit dem Laptop geeignet.

Die Autonegotiation an der RJ45-Ethernetbuchse 
erleichtert dem Anwender der Einsatz.

Über die Schraubklemme für Adern mit max. 2,5mm² 
sowie Ringösen, Kabelschuhe und Flachstecker wird die 
WLAN-Klemme mit 24V DC +/-20% versorgt und 
während der einfachen Konfiguration 5V DC über USB 
vom PC.

Das Gehäuse misst 90 x 59 x 18 mm und ist CE und EMV 
gerecht aufgebaut, der verwendete Kunststoff entspricht 
der UL 94 V-0

Industrial Ethernet
für SIMATIC-S5

einfach auf die PG-Buchse gesteckt

Schnellste Installation ins Netzwerk jeder SIMATIC - 
S5 und keine aufwendige Montage, einfach auf PG-
Schnittstelle stecken und kommunizieren.

S7 kompatibel und Kommunikation mit Fetch/Write 
PUT/GET mit S7-TCP/IP. Lesen und schreiben der S5-
Daten (E,A,M,DB,Z,T) per TCP/IP. Ideal für 
Prozessvisualisierung und Programmieren mit STEP 5 
über Ethernet. Gleichzeitiges programmieren (mehrere 
P G - K a n ä l e )  u n d  v i s u a l i s i e r e n  m ö g l i c h  
(Multiplexerfunktion integriert)

 Stromversorgung aus der S5-Steuerung oder extern.
 Offen gelegtes TCP/IP-Protokoll, DHCP / Auto-IP 
unterstützt, Timinggerechte Kommunikation mit dem 
S5-AG durch integrierte Firmware, auch Treiber-DLL 
für Windows verfügbar, EXCEL und WORD kann S5-
Daten lesen/schreiben, auch kompatibel zum VIPA-S5-
TCP/IP Treiber, direkter Betrieb mit WinCC über 
TCP/IP Treiber S5 Layer4 möglich.

* alle Preise in EUR zzgl. Transportkosten, Versicherung und MwSt.     SIMATIC, STEP, S7-200, S7-300, S7-400 und CP-143 sind eingetragene Warenzeichen der SIEMENS AG

Telefon +49 (0) 71 7 2 - 92 666 - 0  Telefax  +  4  9 (0) 71 7 2 - 92 666 - 33  i n  f o@process-informatik.de   www.process-informatik.de

kleinstes
Ethernet-Gateway
                mit PG-Buchse,
multifunktional, ein Adapter für alle
PPI, MPI und Profibusanwendungen
mit ext. 24V-Anschluss

Das Ethernet-Gateway verbindet über PPI alle  S7-200, über 
MPI und DP alle S7-300 + S7-400.  Automatisch werden die 
Protokolle und die Baudrate (abhängig je nach Produkt von 
9K6 bis 12M) erkannt und im Single-Master-Betrieb können 
auch passive Busteilnehmer angesprochen werden.
Durch mitgelieferte Treiber direkte Integration in die S7-
Engineering-Tools und auch mit virtuellem COM-Port 
möglich. Die Stromversorgung erfolgt durch die S7-Steuerung 
oder extern. Die Netzwerk Konfiguration sowie alle anderen 
Einstellungen ist über den Webnrowser frei einstellbar.
VPN-Fernwartung ist möglich, sowie die Wartung der SPS über 
das Internet.
Die Gateway Variante koppelt  zwei Steuerungen S7 mit S7 
oder  S7 mit S5.
Mit Android-Systemen (z.B. S7Droid) kann S7-LAN auch 
eingesetzt werden.

S7-WLAN-Bridge
Kabelloses Programmieren mit einem S7-LAN 

direkt am Laptop oder im Firmennetz

Die S7-WLAN-Bridge im Profibussteckergehäuse verbindet 
Netzwerkteilnehmer via WLAN 802.11 b/g an einen Access 
Point, Kopplung an den PPI/MPI/Profibus mit  S7-LAN oder 
MPI-LAN und ist Ad-hoc fähig für direktes Programmieren mit 
dem Laptop. Welche über die RJ45-Ethernetbuchse mit 
Autonegotiation und 10/100BaseTX verbunden wird.

Die Stromversorgung 24V DC +/-20% 1,2Watt wird aus der S7-
Steuerung entnommen oder extern über eine steckbare 
Schraubklemme und während der Konfiguration über die Mini-
USB-B-Buchse mit 5V DC versorgt.

Die 9pol. PG/Diagnose-Buchse erlaubt auf die S7-WLAN-
Bridge das Aufstecken weiterer Busstecker.

Die einfache Parametrierung der S7-WLAN-             Bridge    
wird mit der mitgelieferten PC-Software                     gemacht.

Der CE/EMV gerechte Aufbau erlaubt den                     Einsatz
auch in rauer Umgebung von 5-55°C. 

S7-WLAN-Bridge kann  auch für die S7-1200                     und
alle Ethernet-CP´s verwendet werden.

Die dreh- und abwinkelbare WLAN-Antenne                    kann
durch eine optionale Magnetfußantenne mit                          3m
Kabellänge ausgetauscht werden um die                       WLAN-
Verbindung außerhalb  des  Schaltschranks                            zu
bringen.

S7-WLAN-Set
Service-Koffer zur Kopplung auf

S7-SPS-Steuerungen über
LAN und WLAN inkl. allem Zubehör

Im praktischen und stabilen Kunststoffkoffer mit zwei 
gut schliessenden Verschlüssen beinhaltet alles 
übersichtlich was zur S7-Kommunikation ob über 
LAN-Kabel oder WLAN Funkverbindung (auch Ad-
Hoc-Betrieb) benötigt wird.

Im Lieferumfang ist S7-LAN-Modul, S7-WLAN-
Bridge, Cross-Over-Kabel, USB-Kabel, kurzes 
Patchkabel und CD enthalten.

Zur WLAN-Verbindung wird das S7-LAN an Ihre S7-
SPS-Steuerung, darauf die konfigurierte S7-WLAN-
Bridge gesteckt, mit dem mitgelieferten kurzen 
Patchkabel werden beiden Module verbunden und die 
Verbindung zum Notebook im Ad-Hoc-Mode ist 
erfolgt. Natürlich kann auch eine Kopplung über einen 
bauseits vorhandenen WLAN-Router aufbaut werden.

Oder mit dem S7-LAN und mit dem mitgelieferten 
Cross-Over-Kabel wird direkt mit dem PC verbunden 
und somit ist man ebenfalls online auf der Steuerung. 

Egal welchen Weg man verwendet, mit dem S7-
WLAN-SET ist man auf alles vorbereitet.

Programmieren
von S5- und S7

per Telefon aus der Ferne mit gesichertem 
Modemprotokoll, keine Zusatzsoftware nötig 

UMTS- / VPN- / Internet-Betrieb, auch für SPS mit 
ProfiNet
SMS und Fax Versand direkt aus S7-300/400 (keine 
SPS-Programmierung notwendig)
Analogmodem koppelt automatisch über ISDN
Mit integrierter CP-343-1 / 443-1 Funktionalität
Ethernet für Routerfunktionen und TCP/IP-Router
S7-Variablenanzeige über Web-Browser
S7-Fernwartung mit MPI-Interface
S5-Fernwartung (Zugriff auf alle S5 direkt / über H1, L1, 
L2 und KOR/MUX)
Integriertes Telefonbuch  mit Rückruf des Partners



Die Königsklasse

Bewegung durch Perfekt ion 

der Antriebstechnik

Das zukunftsorientierte neue Motorenkonzept, 
mit der Kraft des Antriebes direkt am Rad des 
Geschehens (Radnabenmotor), sorgt für geziel-
tes Ausnutzen des Drehmomentes und für laut-
loses, emissionsfreies Gleiten von Fahrzeugen. 
Mit einem beeindruckenden Ausschöpfungs-
potenzial der Effizienz (90%), erfüllt der  
ZAwheel Radnabenantrieb die gestiege-
nen Anforderungen modernster Fahrwerk-
konzepte der Zukunft. Kundenspezifische 
Lösungen sind möglich. www.ziehl-abegg.de

ZIEHL-ABEGG 
Radnabenantrieb 

für höchste, 
emissionsfreie 

Drehmomente und 
geräuschlose Fahrt   

BEGG 
ntrieb 
chste, 
sfreie 
e und 
Fahrt   

                Willkommen in der Welt der Besten

  Hightech Antriebssysteme für emissionsfreies
      Fahren mit       höchster Effizienz   und täglichem

        Energiesparpotenzial, egal ob für Busse in Innenstädten, auf Flughäfen, 

                   für Fahrzeuge in Freizeitparks, in Messehallen, Gabelstapler…

ZA ll

Die Königsklasse in Lufttechnik, Regeltechnik und Antriebstechnik


