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es gibt länder, in denen touristen empfohlen wird, besser auszufliegen, als sich dort in  ärztliche 

Behandlung zu geben – und gehe es einem noch so schlecht. dazu zählen in asien beispiels­

weise laos oder auch Myanmar. So raten reiseführer bei medizinischen notfällen einen sofor­

tigen flug ins benachbarte thailand an, um sich dort versorgen zu lassen. ein Horrorszena­

rium, das man keinem wünscht – erst recht nicht im Urlaub. Bereist man diese länder, weiß 

man in der regel, worauf man sich einlässt und kalkuliert dieses risiko ein. doch was, wenn 

Sie im eigenen land Urlaub machen? alles kein problem, denken Sie? Stellen Sie sich vor, Sie 

 haben einen Unfall, lassen sich dort vor ort in einer Klinik operieren. froh, dass alles so glimpf­

lich  abgelaufen ist, fahren Sie nach Hause. dort gehen Sie einige Monate später zu einem orts­

ansässigen Chi rurgen, mit dem ziel, sich die eingesetzten Schrauben entfernen zu lassen. als 

Sie aus der narkose aufwachen, teilt ihnen der arzt mit, dass er die Schrauben nicht entfernen 

konnte, er hätte dafür nicht das passende Werkzeug. es gibt bei den 

Schraubenköpfen tatsächlich viele unterschiedliche Größen 

und fassungen. pech für Sie, denn Sie haben sich um­

sonst unters Messer gelegt. dieses kleine Gedankenspiel 

habe ich mir für Sie nicht ausgedacht, diese fälle exis­

tieren tatsächlich – und sie zeigen eindrucksvoll, wie 

wichtig Standards sind.

ein anderes Beispiel, eines aus der zukunft, wie Stan­

dards unser leben vereinfachen können: als umwelt­

bewusster und technologie­interessierter Bürger 

entscheiden Sie sich beim Kauf ihres nächsten 

zweitwagens für ein elektrofahrzeug. Wäre es nicht 

schön, wenn sich die Hersteller dann bereits auf 

ein ladekonzept oder gar ein  abrechnungsmodell 

geeinigt hätten? Wie viel flexibler wären Sie, könn­

ten Sie egal wo, ihr auto laden. Wenn Sie sich 

nicht erst informieren müssten, ob die lade­infra­

struktur, die Mcdonalds verwendet, auch zu ihrem 

lade­Konzept passt.

Wenn also in ihrer firma das nächste Mal von Stan­

dards die rede ist, denken Sie nicht: „Wie lang­

weilig“. denken Sie an das potential, das dahinter 

steckt und engagieren Sie sich selbst in normen­

gruppen. oder aber Sie hoffen im Gegenzug, dass 

bei ihnen keine operationen notwendig sein werden.

Jetzt wünsche ich ihnen viel Spaß beim lesen die­

ser ausgabe. Ganz besonders möchte ich ihnen den 

artikel empfehlen, der Kommunikationsstandards be­

leuchtet, um Windenregieanlagen effizient betreiben 

zu können (Seite 14).

 

Stephanie nickl, Chefredakteurin

stephanie.nickl@wiley.com
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Teledyne DALSA liefert Lösungen für die digitale Bildverarbeitung, mit denen die Entwicklung von 
Anwendungen sowie die Bereitstellung von Systemen vereinfacht und der Gewinn erhöht wird. So auch 
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Baumer richtet internationales Vision-standards-Meeting aus
Baumer richtet in diesem Jahr das interna­
tionale Sommer Vision­Standards­Meeting der 
aia und eMVa aus. Vom 9. bis 14. Septem­
ber treffen sich in dresden die entwicklungs­
ingenieure von mehr als 20 der führenden Un­
ternehmen der Bildverarbeitungsbranche, um 
über die derzeitigen Standards im Bereich 
der industriellen Bildverarbeitung, deren Wei­
terentwicklung sowie zukünftige neue trends 
und technologien zu diskutieren. die teilneh­
mer werden sich schwerpunktmäßig vor allem 
mit der fertigstellung des USB3­Vision­Stan­
dards, der Weiterentwicklung des bereits ver­

öffentlichten Gige­Vision­2.0­Standards sowie 
diskussionen zum derzeitigen GeniCam­Stan­
dard widmen. das ziel des zweimal im Jahr 
stattfindenden Branchenmeetings besteht da­
rin, die Kompatibilität der verschiedenen Bild­
verarbeitungskomponenten wie Kameras, 
zubehör und Software durch einheitliche, fest­
gelegte und gemeinsam verabschiedete Stan­
dards stetig zu verbessern und weiter auszu­
bauen. als langjährig aktives Mitglied der aia 
und eMVa richtet Baumer das Vision­Stan­
dards­Meeting zum ersten Mal aus.
 www.baumer.com

Die Weichen sind gestellt
„2011 blicken wir auf ein Best Year zu­
rück – auf ein Jahr, das so viel Um­
satz, so viel Beschäftigung und so 
viel Gewinn gebracht hat, wie nie zu­
vor“, so Klaus endress, Ceo von 
endress+Hauser (Bildmitte). in zah­
len ausgedrückt, heißt das 16 prozent 
Wachstum und 1,5 Milliarden euro 
konsolidierter Umsatz, 9400 Mitarbei­
ter und mehr als 177 Millionen euro 
Gewinn nach Steuern. trotz schwä­
chelnder Konjunktur hat sich das Un­
ternehmen auch für das Geschäftsjahr 2012 
sieben prozent mehr Umsatz in lokalen Wäh­
rungen vorgenommen, konsolidiert in euro 
werden 11 prozent erwartet. die Basis für wei­
teres Wachstum jedenfalls ist mit eigenen Bü­
ros in Saudi­arabien, abu dhabi und Ho­Chi­
Minh­Stadt in  Vietnam geschaffen. auch in 
deutschland hat man die Weichen für Wachs­
tum gestellt: in Maulburg, wo füllstands­ und 
druckmesstechnik hergestellt wird, sowie das 
Kompetenzzentrum für die analyse in Gerlingen 
wurden erweitert und modernisiert. So gut wie 
abgeschlossen ist auch der ausbau in Wald­
heim, wo Glassensoren für die flüssigkeitsana­

lyse hergestellt werden. ausgebaut wird wei­
terhin der Standort in Greenwood (USa). eine 
neue fertigung in Brasilien – die erste in Süd­
amerika – wird folgen. dass endress+Hauser 
auch in strategischer Hinsicht auf Wachstum 
setzt, zeigen die akquisitionen des amerikani­
schen Unternehmens finesse Solutions, Her­
steller von Sensoren, Hardware und Software 
für biotechnologische prozesse, und des inge­
nieurbüros Systemplan. Mit ersterem will das 
Unternehmen seine position in der Bioprozess­
technik stärken. Mit Systemplan sollen Unter­
nehmen in fragen der energieeffizienz beraten 
und unterstützt werden.     www.de.endress.com

pünktlicher produktionsstart trotz Widrigkeiten
allen Widrigkeiten während des Baus 
wie dem abrennen des Baukranes 
oder des trafohäuschens zum trotz, 
konnte das neue Werk von lenord + 
Bauer im Heinrich­Hertz­Gewerbe­
park in Gladbeck pünktlich im feb­
ruar 2012 die produktion aufnehmen. 
am neuen Standort direkt an der a31 
werden logistik, produktion und die 
produktionsnahen abteilungen an­
gesiedelt. der Stammsitz im oberhause­
ner Stadtteil Königshardt wird weiterhin von 
der Verwaltung, dem Vertrieb und der ent­
wicklung genutzt. die rund 12 Millionen euro 
teure investition in Gladbeck zählt zur größ­
ten in der fast 50­jährigen Unternehmens­
geschichte. der neubau verfügt über rund 
5.500 m² nutzfläche, spätere erweiterungen 

sind möglich. etwa 90 prozent der Gesamt­
fläche entfallen auf den logistik­ und ferti­
gungsbereich, der rest teilt sich auf Büros 
sowie Sozial­ und Besprechungsräume auf. 
aufgrund der langfristigen Wachstumspläne 
des Unternehmens ist das Gebäude für rund 
200 Mitarbeiter ausgelegt – aktuell sind 100 
am Standort beschäftigt.  www.lenord.de

neuer produktmanager bei Kübler
Jonas Urlaub (31) ist 
als neuer Branchenma­
nager für den Bereich 
antriebe und als pro­
duktmanager für den 
Bereich Safety bei Küb­
ler verantwortlich. zu­
vor war er bei SeW­eu­
rodrive ebenfalls als produktmanager tätig.
 www.kuebler.com

Zweimillionen geknackt
HMS industrial networks hat sein zwei­
millionstes anybus­Modul ausgeliefert. das 
Kommunikationsmodul wird von atlas Copco 
tools zur anbindung eines Steuerungssys­
tems für elektronische Montagewerkzeuge 
an ethernet/ip eingesetzt.  www.anybus.de

tektronix-Verkauf mit neuer spitze
tektronix hat Johann Winterholler zum Sa­
les director deutschland, Österreich und 
Schweiz ernannt. in dieser position verant­
wortet Winterholler den Vertrieb der tektro­
nix­ und Keithley­produkte. www.tek.com

Vc verstärkt aktivität in Frankreich
elvitec ist neuer Vertriebspartner von  Vision 
Components in frankreich. „Yannick Har­
laut und sein expertenteam sind optimal 
aufgestellt, um unsere Wachstumsstrate­
gie auf dem französischen Markt erfolg­
reich umzusetzen“, so Jan­erik Schmitt, 
Geschäftsführer von Vision Components.
 www.vision-components.com

neuer ceo bei siemens  
zum 1. Juni hat Jörg Grotendorst (42) die 
Geschäftsleitung der Business Unit inside 
e­Car, die Komponenten und Systeme für 
den elektrischen antriebsstrang in pkw an­
bietet, übernommen. er folgt damit ralf­Mi­
chael franke, dem Ceo der division drive 
technologies, der inside e­Car bisher kom­
missarisch geleitet hat.  www.siemens.com

Dunkermotoren-akquisition  
abgeschlossen
die akquisition der dunkermotoren GmbH 
durch ametek ist abgeschlossen. ametek 
hat das Unternehmen von triton, einem fi­
nanzinvestor, für einen Kaufpreis von rund 
250 Millionen euro nach abzug erworbener 
zahlungsmittel übernommen.  
 www.dunkermotoren.de

In Kürze
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ehrgeizige planzahlen umgesetzt
„Wir wären sehr unglücklich, wenn wir kein nied­
riges zweistelliges Wachstum verzeichnen könn­
ten“, so die antwort von peter Wachendorff, Ge­
schäftsführer Wachendorff elektronik, auf die 
frage nach der prognose für das laufende Ge­
schäftsjahr. doch aktuell gibt es keinen Grund für 
die Wachendorff­Gruppe die selbst gesteckten 
ziele anzuzweifeln, denn die Geschäfte laufen 
gut. 2011 lag der Umsatz bei 35 Millionen euro. 
Und da die Gruppe auf drei eigenständigen Un­
ternehmen aufbaut – Wachendorff prozesstech­
nik, Wachendorff automation und Wachendorff 
elektronik – kann selbst Unvorhergesehenes das 
Unternehmen nicht so schnell ins Wanken brin­
gen. der Bereich prozesstechnik hat industrie­
elektronik und automatisierungstechnik im fo­
kus und wird von robert Wachendorff geführt. 

ebenso der Bereich automation, dessen augen­
merk auf drehgeber sowie Mess­ und aufzug­
systeme gerichtet ist. im Mittelpunkt von Wa­
chendorff elektronik und Geschäftsführer peter 
Wachendorff stehen automotive Bediengeräte 
für Bau­, land­ und Kommunalfahrzeuge. 

 www.wachendorff.de

euchner doppelt so schnell
18 Monate nach Baubeginn hat euchner sein 
neues logistikzentrum in Betrieb genommen. 
auf einer fläche von über 2.000 m² werden zu­
künftig alle bestehenden lager des Unterneh­
mens in deutschland zusammengefasst sowie 
deren bestehende Kapazitäten mehr als verdop­
pelt. der Wareneingang, mit Wareneingangs­
prüfung, der groß dimensionierte Kommissionier­
bereich sowie der Versand sind in unmittelbarer 
nähe des lagers angeordnet. dies gewährleis­
tet einen schnellen und reibungslosen ablauf und 
ermöglicht eine erhöhung des Warenumschlages 
pro tag um bis zu 50 prozent. www.euchner.de

50 Jahre und gesicherte nachfolge bei tWK
tWK elektronik, lieferant für Winkel­ und Weg­
sensoren, feiert in diesem Jahr ihren 50. Geburts­
tag. das von theo W. Kessler 1962 in düsseldorf 
gegründete familienunternehmen handelte zu­
nächst mit elektronik­Komponenten für die erfas­
sung von Winkeln und Wegen. in den 70er Jah­
ren kam eine eigene entwicklung und fertigung 
auf diesem Gebiet hinzu. Heute hat tWK knapp 
100 Mitarbeiter und sich im Markt der drehgeber, 
neigungs­ und längenmesssysteme etabliert. 
das mittlerweile von Johannes W. Steinebach ge­
leitete Unternehmen liegt auch in zukunft in gu­
ten Händen, denn 2012 nehmen zwei seiner vier 
Söhne ihre arbeit in der Geschäftsführung auf. 
Hannwelm Steinebach (l.) absolvierte sein Stu­
dium als diplom­Wirtschaftsingenieur und arbei­
tete anschließend in den USa und promovierte an 

der University of Utah mit einer dissertation aus 
dem Bereich Materials Science and engineering. 
Felix Steinebach (r.) studierte an der tU darm­
stadt und erlangte den Grad des diplom­physi­
kers. im anschluss arbeitete er am deutschen 
zentrum für luft­ und raumfahrt.  www.twk.de

symposium für prozess- und sicherheitsüberwachung
Vom 20. bis 21. September 2012 veranstal­
tet die Ctr zum zweiten Mal das SaW­Sym­
posium. die SaW (Surface­acoustic­Wave­
technologie) basiert auf dem funkprinzip von 
oberflächenwellen und eignet sich speziell zur 
prozess­ und Sicherheitsüberwachung mit be­
sonderen Umgebungsbedingungen (temperatu­

ren bis 1.000 °C, Staub, erschütterungen, Strah­
len). das Symposium vernetzt internationale 
experten aus Wissenschaft und Wirtschaft. zu­
dem werden neue entwicklungen, erkenntnisse 
und anwendungen, zum Beispiel aus der Stahl­
industrie oder der Medizintechnik, präsentiert. 
 www.saw-symposium.com

© 2012 | National Instruments, NI, ni.com und LabVIEW  
sind Marken der National Instruments Corporation.

Kostenfreies 
NI-LabVIEW-  
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Mittelständler mit  
Durchsetzungsvermögen
Mittelständische Unternehmen haben zahlreiche Vorteile – nicht nur für den Kunden, auch für den Mitarbeiter. Der Kunde erreicht ohne 

 Umwege den gewünschten Ansprechpartner, der ihn kompetent berät und flexibel auf seine Wünsche eingehen kann. Der Mitarbeiter hat die 

Chance, etwas zu bewegen und damit Teil des Erfolges zu sein.

Wer eKS engel besucht, den erwartet nicht 
das typische firmengebäude, das mit riesi­
gen Glasfronten erhaben aus der landschaft 
ragt. im Gegenteil: das im Jahr 2006 zum fir­
mensitz umgebaute zweigeschossige Wohn­
haus von familie engel fügt sich in die Sil­
houette der ländlich geprägten landschaft 

ein, gerade so, als würde es schon immer an 
diesem platz stehen – umringt von Wiesen 
und feldern, grasenden Kühen und pferde­
koppeln. der beschauliche eindruck, den die 
landschaft schon auf dem Weg nach Wen­
den hinterlassen hat, setzt sich auch im Ge­
bäude fort. empfangen wird man von war­

men orangetönen, strahlendem Blau und 
lichtdurchfluteten Büroräumen. teilweise 
wurde der Charme des früheren Wohnhauses 
erhalten. So kann es schon mal sein, dass 
der nächste Messeauftritt oder die geplante 
niederlassung in den USa in omas Küche 
diskutiert werden. denn wo früher oma engel 

Wo früher Familie Engel wohnte, sind durch den 
Umbau lichtdurchflutete Büroräume entstanden.

Helle Büros mit Blick ins Grüne – ein Arbeitsumfeld, 
das die Mitarbeiter zu schätzen wissen.

Im Interview sowie auf Messen und im 
 hektischen Alltag ein Team (v.l.n.r.): Ralph Engel, 
Marketing-Verantwortliche Julia Nicklas und 
Thorsten Ebach. 
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kochte, ist im zuge des Umbaus ein moder­
ner, heller Besprechungsraum namens omas 
Küche entstanden. 

„Wir spielen Bundesliga“
doch ist es nicht schwierig in all dieser süd­
westfälischen idylle seine Mitarbeiter zu hal­
ten? „nein“, weiß es ralph engel, Geschäfts­
führer von eKS engel, besser. „denn man 
hält Mitarbeiter, indem man ein angenehmes 
arbeitsumfeld und ­klima schafft.“ doch da 
warme farben und eindrucksvolle landschaf­
ten allein nicht ausreichen, werden seit zwei 
Jahren führungsmanagement­Seminare an­
geboten, in denen abteilungsleiter gezielt an 
führungsaufgaben herangeführt werden. „So 
können sich die Mitarbeiter innerhalb des Un­
ternehmens weiterentwickeln und ich kann 
einen teil meiner Verantwortung abgeben.“ 
Und was sagen die Mitarbeiter dazu? „in klei­
neren Unternehmen kann jeder seine Stärken 
einbringen und wird somit zum teil des erfol­
ges. Man hat die Chance, etwas zu bewegen. 
Wenn man uns mit einer fußballmannschaft 
vergleicht, können wir wirklich sagen, dass 
wir Bundesliga spielen“, so thorsten ebach, 

prokurist und Vertriebsleiter – und seit zehn 
Jahren teil des teams. 
 trotz aller idylle ist der 33 Mann starke Mit­
telständler nicht zu unterschätzen. immerhin 
zählt eKS engel in der region Südwestfalen 
zu den Hidden Champions – klein und eher 
unbekannt, doch auf dem Gebiet der lWl­
technologie international führend. Sogar bis 
in den reichstag hat es das Unternehmen mit 
seinen modifizierten lWl­Systemen, die für 
eine sichere Vernetzung der Klima­ und lüf­
tungstechnik sorgen, geschafft. 

Klein und wendig, statt groß und träge
Sich gegen die Großen durchzusetzen, ist für 
eKS keine Herausforderung. denn das Unter­
nehmen hat sich spezialisiert und kennt sich 
in dem Metier der lWl­technologie bestens 
aus. zudem bringt es zahlreiche Vorteile mit 
sich, ein kleines Unternehmen zu sein. Sie 
können schnell und flexibel handeln, ohne 
lange dienstwege beschreiten zu müssen. 
„zudem haben wir es in der Vergangenheit 
geschafft, eine relativ modulare produktpa­
lette mit einer sehr hohen fertigungstiefe auf­
zubauen. das heißt wir kaufen sehr wenige 

einzelteile zu und können so Kundenanfra­
gen noch am selben tag bearbeiten und ver­
schicken“, so ralph engel. „Wir müssen auf­
träge nicht sammeln, sondern können flexibel 
reagieren.“ dass Schnelligkeit wichtig, aber 
nicht alles ist, wirft thorsten ebach ein. „Wir 
müssen schon schnell, aber nicht immer der 
erste sein. denn der Kunde erwartet lösun­
gen, die zuverlässig funktionieren. Und bei 
neuen Kommunikationstechnologien können 
die Geräte der Hersteller dies nur sicherstel­
len, wenn die technologie ausgereift ist und 
sämtliche Kinderkrankheiten behoben sind. 
Wir müssen also technologisch immer am 
puls der zeit bleiben und die Wünsche des 
Marktes erfüllen. dabei ist es aber wichtig, ei­
nen größtmöglichen flexibilisierungsgrad im 
eigenen Haus aufzuweisen, um die produkte 
zu veredeln.“

Wenn man an diverse Hotline­nummern 
und endlose Warteschleifen denkt, ist man di­
rekt beim nächsten Vorteil eines kleinen Un­
ternehmens: Man erreicht immer einen kom­
petenten Mitarbeiter ohne 0180­Vorwahl, 
sondern mit direktdurchwahl. 

„Wir sind wie wir sind“
dass ralph engel seit der Übernahme der 
Geschäftsführung im Jahr 1994 mit Blick auf 
Mitarbeiter und Kunden vieles richtig gemacht 
hat, zeigt ein Blick auf die aktuellen zahlen. 
derzeit sorgen 33 Mitarbeiter für die schnelle 
und flexible Bearbeitung der Kundenanfragen 
und ­aufträge. 2006 waren es noch 18. das 
ziel für die kommenden fünf Jahre sind 40 
Mitarbeiter und ein Umsatz zwischen sieben 
und acht Millionen euro. realistisch? „Wenn 
sich die aktuelle entwicklung so fortsetzt, wer­
den wir in diesem Jahr die 15 prozent Wachs­
tumssteigerung, das heißt 4,8 bis 5 Millionen 
euro erreichen“, so ralph engel optimistisch. 
die frage nach dem Wie ist einfach beantwor­
tet. „ethernet ist und bleibt ein riesenthema, 
für das wir in den kommenden zwölf Monaten 
zahlreiche neue produkte vorstellen werden. 
zudem ist das thema profibus noch lange 
nicht tot, sondern wächst noch immer, und 
für den Sommer nächsten Jahres ist eine ei­
gene niederlassung in den USa geplant“, gibt 
ralph engel einen ausblick.  

auf die frage, wie es eKS engel inmitten 
der idylle Südwestfalens so weit gebracht 
hat, antworten ralph engel und thorsten 
ebach nahezu gleichzeitig: „Wir sind eben wie 
wir sind – einfach eKS engel.“ 

autorin
anke Grytzka,  
Chefredakteurin messtec drives automation

eKS engel GmbH & Co. KG, Wenden
tel.: +49 2762 9313 60 · www.eks­engel.de

koNtakt 

Im Gebäude wird man 
von warmen Farben 
empfangen – und zum 
Meeting geht‘s in Omas 
Küche (r.).

Die Geräte werden stückgeprüft, das heißt jedes 
einzelne muss alle Tests bestehen, bevor es an den 
Kunden verschickt wird.
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   Wer, wie, was als App erhältlich ist

energiesparrechner
die kostenfreie energiesparrechner­app von 
endress+Hauser kann schnell und einfach ein­
sparpotenziale aufspüren und kalkulieren. ob 
dampf, Kühlung, Wärme, ressourceneinsatz 
oder ein kompletter lebenszyklus, die energie­
sparrechner­app zeigt, in welchen Bereichen 
Unternehmen ihre Kosten senken können. Sie 
berechnet mögliche einsparungen, amortisati­
onszeit und investition – wahlweise in euro oder 
CHf. die app bietet auch die Möglichkeit, direkt 
mit endress+Hauser in Kontakt zu treten und die 
aktuellen news abzurufen. Mit dem 
Qr­Code kann sich jeder die app 
direkt auf sein iphone laden. eine 
app für android ist in Vorbereitung.

effizient auf Messdaten zugreifen
national instruments stellt mit ni labView und ni­
Hardware kompatible apps für iphone, ipad und 
android­Geräte vor. damit gibt das Unternehmen 
ingenieuren eine Möglichkeit an die Hand, aktu­
elle mobile technologie in ihren anwendungen 
zu nutzen. durch die Kombination der portabili­
tät, Bedienfreundlichkeit, kürzeren entwicklungs­
zeit und längeren akkulebensdauer von mobilen 
Geräten mit der leistungsfähigkeit von labView 
können ingenieure auf Messdaten 
von datenerfassungs­ und em­
bedded­Überwachungssystemen 
effizienter zugreifen.

ultraschallsensor finden
die app von Microsonic unterstützt nutzer da­
bei, die für ihren anwendungsfall passenden Ul­
traschallsensoren zu finden. Sie stellt detaillierte 
Sensor­informationen und die jeweiligen Bedie­
nungsanleitungen zur Verfügung. abgesehen von 
aktualisierungen ist für die nutzung der app keine 
internetverbindung nötig. die app 
enthält den produktkatalog ein­
schließlich der datenblätter zu den 
Ultraschallsensoren von Microsonic. 

Bildsensoren realisieren
durch die einbindung von Software­program­
men (apps) aus tordivels­app­angebot kön­
nen oeMs kosteneffizient eigene Bildsensoren 
für bestimmte aufgaben mit den intelligenten 
Bildverarbeitungskameras von Sony realisieren. 
die ersten erstellten applikationen dienen zur 
ausrichtung von Bauteilen, farberkennung, la­
geerkennung eines objekts und zum Barcode­
Scannen. die apps sind auch für entwickler von 
drittanbieter­anwendungen zugänglich, die ih­
ren Kundenstamm für nischen­ und allgemeine 
anwendungen erweitern wollen. im rahmen der 
neueinführung wird Sony seine 
Smart­Kameras mit der vorab in­
stallierten Barcode­Scanner­app 
ausliefern. 

Klimatisierte schaltschränke
die pfannenberg­Sizing­Software (pSS) steht 
als app und im neuen design für mobile apple­ 
und android­Geräte zur Verfügung. damit hat 
das Unternehmen eine app für die auslegung 
von Schaltschrankkühlgeräten entwickelt, mit 
der jetzt einfach und flexibel direkt an der Ma­
schine gearbeitet werden kann. die anwendung 
steht als kostenloser download in den gängi­
gen Stores für ipads und android tablets bereit. 
für die nutzung an pC und Mac kann die pSS 
auch weiterhin unter www.pfannenberg.com he­
runtergeladen werden. Mit der pSS können an­
wender einfach und in wenigen 
Minuten das korrekte produkt zur 
Klimatisierung von Schaltschrän­
ken auswählen. 

produktkatalog in sieben sprachen
die Weidmüller­app für ipod touch, iphone und 
ipad eröffnet einen neuen Kommunikations­
weg für produktinformationen. Über die Buttons 
news, produktkatalog, Suche, Benutzerdaten, 
Merkliste, Unternehmensprofil und neuheiten 
gelangt man per fingertipp zu den gewünsch­
ten informationen. die app steht kostenlos im 
app­Store zum download bereit. Kernstück 
der Weidmüller­app ist der vollständig abge­
bildete produktkatalog in derzeit sieben Spra­
chen. da sein aufbau in der app 
der gewohnten Weidmüller­Kata­
logstruktur entspricht, finden sich 
nutzer gut zurecht. 

produkte kommunizieren
Mit einer kostenlosen app für iphone und ipad 
rundet Baumer sein online­angebot ab. die app 
bietet eine schnelle und nutzerorientierte lösung 
zur Kommunikation von news und produktinfor­
mationen. ausgestattet mit einer übersichtlichen 
oberfläche, weist die app ausgereifte funktio­
nen auf. in form einer regalansicht erhält der 
Benutzer einen umfassenden Überblick über 
aktuelle produktkataloge und Broschüren von 
Baumer. diese lassen sich bequem per down­
load auf dem endgerät speichern. 
Mit der app stehen dem Benut­
zer auch aktuelle neuigkeiten von 
Baumer zur Verfügung.

Zeilenkamera spielerisch entdecken
Chromasens stellt die farbzeilenkamera allpixa­
Smart Webapp für das ipad2 und das neue ipad 
vor. die Webapp nutzt die haptische Bediener­
führung des ipad und bietet vielfältige multimedi­
ale und interaktive Möglichkeiten. dazu gehören 
eine 360°­darstellung der Kamera und Bilder­
strecken mit versteckten inhalten, die der an­
wender durch drücken so genannter Hotspots 
aktiviert. technisch ist die Webapp in HtMl5 
und anderen aktuellen internet­Standards pro­
grammiert. dadurch lässt sie sich einfach über 
den Browser des ipad aufrufen 
und bedienen. als Smart Webapp 
kann das präsentations­tool auch 
offline betrachtet werden. 

Gerätedokumentation stets griffbereit
Mit der app Vega tools, für das apple iphone 
und alle android­Smartphones, sind produkt­
merkmale und die entsprechende Gerätedoku­
mentation immer griffbereit – einfach die Serien­
nummer eingeben oder am Gerät scannen. für 
die individuelle Beratung kann direkt aus der app 
Kontakt zu einem kompetenten Berater von Vega 
aufgenommen werden. Vega tools steht kosten­
los im apple­app­Store für das 
apple iphone sowie im Google­
play­Store für alle android­Smart­
phones kostenlos zur Verfügung.
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proFIBus nutZerorGanIsatIon 
In KürZe

In der Profibus Nutzerorganisation e.V. (PNO) haben 
sich rund 300 Hersteller und anwender der standar­
disierten Kommunikationstechnologien Profibus und 
Profinet zusammengefunden, um gemeinsam die 
technische Weiterentwicklung sowie die internationale 
durchsetzung der technologien zu fördern. die pno 
ist teil einer großen, weltweiten Gemeinschaft unter 
dem internationalen Dachverband Profibus & Profinet 
international (pi). 



Zeit ist Geld – auch bei der Produktion der Fertigteilhäuser aus Holz. 

Daher setzt Noritec Holzindustrie in seiner neuen Fertigung auf  

Profinet. Doch die Zeitersparnis von 30 Prozent bei der  

Inbetriebnahme ist nur ein Vorteil von vielen. 

werden. ein portalbearbeitungszentrum und eine Schleifmaschine sor­
gen für das finish der Wand­elemente.

für die maschinenbauliche lösung der Brettsperrholz­anlage 
sorgte die Springer Maschinenfabrik – die automation inklusive leit­
rechner lieferte Microtec. dabei setzten die Spezialisten erstmals auf 
eine profinet­lösung von Siemens industry automation. „Sowohl die 
komplexe Konstruktion als auch die bisher oft aufwändigen inbetrieb­
nahmen haben uns von profibus zu profinet geführt. dauerte die in­
betriebnahme bisher oft mehrere tage, lies sich das bei dieser anlage 
wesentlich schneller realisieren. Wir gehen von mindestens 30 pro­
zent zeitersparnis alleine beim Hardware­Check der inbetriebnahme 
aus“, so Herbert Brandstätter, projekt Manager Microtec. eine aus­
sage, die Gerhard dürauer, promotor industrial automation Systems 
bei Siemens Österreich, unterstreicht: „die anlage macht die Vorzüge 
von profinet deutlich. profinet ist als durchgängige lösung der Schlüs­
sel zu einem spürbar geringeren projektierungsaufwand kombiniert mit 
einer hohen performance. leitrechner – SpS – frequenzumformer – 
antriebe – Sensorik: profinet führt auf der anlage alles kommunikativ 
zusammen und das alles auf einem Kabel.“   

Sicher mit Profisafe
Seit vielen Jahren wird profibus und ethernet in der fertigung einge­
setzt. profinet vereint die Vorzüge beider Systeme, sodass der anwen­
der von maximaler freiheit beim engineering profitiert. der offene, her­
stellerunabhängige industrial­ethernet­Standard steht für flexibilität, 
effizienz und performance in der industriellen Kommunikation. er er­
laubt hohe transparenz, it­Kommunikation (tCp/ip), netzwerksicher­
heit und gleichzeitige echtzeitkommunikation. durch seine offenheit 
schafft profinet die Basis für ein einheitliches automatisierungsnetz in 
der gesamten anlage, an das sämtliche Maschinen und Geräte ange­
schlossen werden können. die integration bestehender anlagenteile – 
beispielsweise mit profibus – lässt sich durch den einsatz von netz­
übergängen einfach realisieren. auch von einem Büroarbeitsplatz kann, 

der nachwachsende, ökologische rohstoff Holz ist bekannt durch 
seine Vielfalt. aber genau diese Vielfalt und die natürlichkeit sind für 
die verarbeitende industrie im Vorfeld des Bearbeitungsprozesses eine 
Heraus forderung. denn Holz ist nicht homogen und erfordert daher 
spezielle lösungen bei der automation, der Vermessung und Quali­
tätsbestimmung. auf diese aufgabe hat sich das Südtiroler Unter­
nehmen Microtec spezialisiert und entwickelte 1995 ein Multi­Sen­
sor­ansatz. der Qualitätsscanner Goldeneye für Schnittholz besteht 
aus farbkameras, verschiedenen laser­technologien zur 3d­rekon­
struktion und Bestimmung der farbabweichung sowie einem rönt­
genscanner zum durchleuchten der Brettware. das zusammenspiel 
der technologien ermöglicht virtuelle einblicke in das Holz und eine 
präzise Bewertung der Holzeigenschaften bereits vor dem Sägen. 
2007 wurde als Weiterentwicklung dieses ansatzes eine lösung für 
rundhölzer vorgestellt und 2011 ein Computeromograf (Ct) für rund­
holz in Betrieb genommen. 

positive eigenschaften wie die einfache Verarbeitung, die gute 
Kombinierbarkeit mit anderen Materialien und die recyclingfähigkeit 
machen Holz zu einem gefragten Baustoff – unter anderem auch für 
fertigteilhäuser. Sie sind relativ leicht, lassen sich gut vorfertigen und 
vor ort einfach miteinander verbinden. für diesen Bereich bietet das in 
Stall im Mölltal, Kärnten, ansässige Unternehmen noritec Holzindustrie 
mit Brettsperrholz (BSp) eine interessante lösung. dieses Brettsperr­
holz ist ein massiver, mehrschichtig aufgebauter Baustoff aus Holz, bei 
dem die einzelnen Schichten aus sortierten und technisch getrock­
neten Brettlamellen kreuzweise unter hohem pressdruck miteinander 
verklebt werden. noritec Holzindustrie liefert die Wand­elemente kom­
plett einbaufertig mit kundenindividuellen fenster­ und türausschnit­
ten sowie fräsungen und Bohrungen für die Wasser­ beziehungsweise 
elektroinstallation. 

Kommunikation in einem Kabel vereint
in der fertigung von Brettsperrholz, die noritec Holzindustrie vor kurzem 
in Kärnten in Betrieb genommen hat, kommt eine durchdachte auto­
matisierungslösung zum einsatz. das ausgangsmaterial für das Brett­
sperrholz kommt getrocknet und vorgehobelt aus dem rund 40 km ent­
fernten Sägewerk in Sachsenburg ins Werk Stall. Bevor ein Mitarbeiter 
unerwünschte Stellen kennzeichnet und eine Kappsäge das Holz auto­
matisch auf die gewünschten längen bringt, kontrolliert ein Microtec­
Sensor die feuchtigkeit. die Säge erkennt dabei die Kennzeichnungen 
des Mitarbeiters und auch die Markierungen des Scanners Goldeneye, 
der bereits im Sägewerk Sachsenburg das Schnittholz genau gescannt 
hat. dann werden die lamellen für die weitere Verarbeitung keilgezinkt 
und noch einmal gehobelt, bevor die verleimten längs­ und Querlamel­
len sauber positioniert in Vakuumpressen zu BSp­elementen verpresst 

Einbaufertige Brettsperrholz-Elemente 
werden mit Fenster- und Türausschnitten 
millimetergenau vorgefertigt – Profinet 
sorgt für volle Flexibilität in der Fertigung.
Foto: Microtec / Noritec Holzindustrie /  
Alfons H. Pirker / Contentmanufaktur

Vom Holz zum Haus 
Hersteller von Fertigteilhäusern rüstet bei  
Produktion von Profibus auf Profinet um 
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SCHALTEN

wenn die entsprechende Berechtigung vorliegt, auf einzelne Bereiche 
der anlage zugegriffen werden. 

in vielen Maschinen gibt es verschiedene Kabel für unterschiedliche 
aufgaben: prozessdaten werden über einen feldbus übertragen, an­
lagendaten per ethernet ausgetauscht und sicherheitsrelevante Schal­
tungen oft mit zusätzlichen Verkabelungen ausgeführt. profinet hinge­
gen führt die gesamte Maschinen­ und anlagenkommunikation auf ein 
einziges Kabel. dabei ist gleichzeitige feldbuskommunikation mit takt­
synchronität und Standard­it­Kommunikation rückwirkungsfrei mög­
lich. Weitere spezifische aufgaben lassen sich durch profile wie profi­
safe, profidrive oder profienergy schnell und zuverlässig umsetzen. So 
hat Microtec auf der anlage von noritec Holzindustrie die gesamte si­
cherheitsgerichtete Kommunikation mit profisafe realisiert, was auch 
die flexible, software­technische aufteilung der eingänge auf verschie­
dene Sicherheitsbereiche erlaubte.       

Auf vorhandene Bausteine aufbauen
die erfahrungen mit profibus kamen Microtec beim Umstieg auf pro­
finet entgegen. auch die bereits bei profibus verwendeten program­
mierbausteine kamen wieder zum einsatz. doch ließen sich mit profi­
net unterschiedliche topologie­Varianten einfach realisieren. „natürlich 
gab es neues – wie zum Beispiel eine sternförmige aufteilung der Bus­
teilnehmer anstatt des seriellen auffädelns auf einem Strang oder der 
einsatz von mehreren CpUs im Verbund (Shared device) –, aber da 
standen uns die Spezialisten von Siemens industry automation mit rat 
und tat zur Seite. einfache projektierung, schnelle inbetriebnahme, 
das höhere Mengengerüst und 
die durchgängige Kommunika­
tion über ein Kabel – aus unse­
rer Sicht sprechen die erfahrun­
gen bei dieser anlage für sich“, 
so Herbert Brandstätter, projekt­ 
Manager bei Microtec. 

profibus nutzerorganisation 
e.V., Karlsruhe 
tel.: +49 721 96 58 590
www.profinet.com

koNtakt 
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Im Netz der Windmühlen
Kommunikationsstandard OPC für die sichere Datenübertragung

So gilt es für Windparkbetreiber, die Windtur­
binenleistung entsprechend den hersteller­
abhängigen Spezifikationen und natürlichen 
Gegebenheiten anzupassen. Beispielsweise 
werden Windkraftanlagen bei Windgeschwin­
digkeiten, die für einen wirtschaftlichen Be­
trieb zu gering sind, in leerlauf bei leichter 
Bewegung versetzt, damit sich der rotor 
nicht festsetzt und die lager der anlage ver­
schleißfrei bleiben.

Protokollvielfalt als Herausforderung
Geographische Unterschiede und die an­
lagenvielfalt stellen hohe anforderungen an 
die genaue datenanalyse sowie planung der 
leistungsabgabe. denn große energieerzeu­
ger betreiben meist eine Vielzahl von Wind­
parks, die weit voneinander entfernt liegen. 
zudem befinden sich die parks in zum teil 
rauen Umgebungen, in denen unterschied­
liche Windverhältnisse herrschen. erschwe­
rend kommt hinzu, dass ein einzelner Wind­
park aus Hunderten von Windenergieanlagen 
bestehen kann, häufig mit turbinen verschie­
dener Hersteller innerhalb einer anlage.

Bei der Gewinnung und Sicherung von 
daten ist auch die große zahl unterschiedli­
cher datenübertragungsprotokolle problema­
tisch. neben anbieterspezifischen protokol­

len kommen in der praxis ebenfalls Modbus 
sowie die Übertragungsprotokolle dnp3, ieC 
61400­25, ieC 60870­5­104 und weitere 
zum einsatz. Selbst innerhalb des turbinen­
typs eines anbieters werden verschiedene 
protokolle verwendet. zudem kann auch der 
informationsgehalt der übertragenen daten 
je nach protokoll variieren, was die arbeit zu­
sätzlich erschwert.

daher ist es für Windparkbetreiber ent­
scheidend, trotz einer Vielzahl von anlagen, 
anbietern und protokollen, alle daten glei­
chermaßen auswerten und sichern zu kön­
nen. in der regel erfolgt die datenübertra­
gung der diversen Windparks, die sich aus 
den informationen der einzelnen Windener­
gieanlagen zusammensetzen, zur auswer­
tung an einen zentralen ort. dabei dürfen 
auch bei ausfall oder Störung des datenaus­
tauschs keine informationen verloren gehen.

Kommunikation ohne Datenverlust
die Herausforderungen der datenübertragung 
zu meistern – dafür hat sich der einsatz des 
herstellerneutralen Kommunikationsstandards 
opC bewährt. opC steht für open Connecti­
vity und ist ein weit verbreitetes standardisier­
tes datenaustauschverfahren der automatisie­
rungstechnik. Mit diesem Standard lassen sich 

Entscheidend für den effizienten Betrieb von 

Windkraftanlagen ist eine sichere Datenüber-

tragung. Um diese zu gewährleisten, bietet 

sich der Kommunikationsstandard OPC an, 

der auch über große Distanzen hinweg die 

Daten zuverlässig übermittelt.

nicht erst seit der geplanten energiewende 
gilt die Windkraft als alternative zu konven­
tionellen energieträgern. Um die Windkraft­
anlagen effizient betreiben zu können, ist 
eine sichere und zuverlässige Übertragung 
der Windparkdaten notwendig. denn Be­
treiber brauchen verlässliche informationen 
als entscheidungsgrundlage, um einen rei­
bungslosen anlagenbetrieb sicherzustellen. 
die Windpark­ und netzbetreiber müssen in 
der lage sein, Wetterdaten und wichtige Be­
triebsdaten wie angaben zu Schaltanlagen 
und zur energieabgabe ihrer anlagen zu sam­
meln, auszuwerten und zur richtigen zeit ab­
rufen zu können.
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„Mit PROFINET beliebige Topologien 
aufbauen – das ist Flexibilität pur.“ 



daten zwischen Geräten, Controllern und/oder 
anwendungen austauschen, unabhängig von 
den verschiedenen treibern der einzelnen Her­
steller. die opC­Komponenten werden dabei 
auf Basis des Client­Server­prinzips zwischen 
der datenquelle und dem datenempfänger an­
gesiedelt. die Kommunikation zwischen opC­
Client und opC­Server verläuft bidirektional. 
auf diese Weise lassen sich daten zwischen 
Client und Server austauschen – informationen 
über das Verbindungsprotokoll und die interne 
datenorganisation des jeweils anderen werden 
hierzu nicht benötigt.

Verschiedene Spezifikationen
für eine optimale Verwaltung und effiziente 
nutzung von Windenergieanlagen sind ins­
besondere die Spezifikationen opC da zur 
Übermittlung von echtzeitdaten und opC 
Hda zur Übermittlung von Verlaufsdaten be­
ziehungsweise historischen daten notwendig. 
opC da bietet eine Schnittstelle zum echt­
zeit­datenaustausch zwischen den einzelnen 
datenquellen, also zwischen Windenergiean­
lagen, datenarchiven oder analyseapplika­
tionen. die opC­Spezifikation stellt dabei si­
cher, dass die Schnittstellen unabhängig vom 
zugrunde liegenden System oder Hersteller 
echtzeitdaten austauschen. lösungen von 

anbietern wie MatrikonopC decken dabei 
am Beispiel von Windparks die gängigen tur­
binenprotokolle wie Modbus oder dnp3, ieC 
61400­25, ieC 60870­5­104 etc. ab und bie­
ten treiber für zahlreiche Windturbinenherstel­
ler, darunter Vestas, Mitsubishi und Siemens.

Um die gewonnenen echtzeitdaten lang­
fristig analysieren zu können, ist es wichtig, 
die informationen in prozessdatenarchiven zu 
speichern. Hier bietet opC ebenfalls Konzepte 
zur herstellerunabhängigen datenspeicherung 
in sogenannten opC Historians. Mit Hilfe der 
opC­Hda­Spezifikation lassen sich die ge­
speicherten daten an jede analyseapplikation 
mit entsprechender opC­Schnittstelle weiter­
geben. der opC­Standard Hda schafft zudem 
die nötige unternehmensweite interoperabilität.

doch gerade bei offshore­Windenergiean­
lagen und anlagen mit großer räumlicher dis­
tanz kann es zu Verbindungsausfällen bei der 
Übertragung der echtzeitdaten an die Steu­
erungszentrale oder das prozessdatenarchiv 
kommen. ist dies der fall, muss die unvollstän­
dige Übertragung der prozessdaten verhindert 
werden. auch hier kann opC helfen: ein daten­
puffer direkt an der datenquelle speichert die 
daten bei einer Unterbrechung der Kommuni­
kation zwischen und überführt diese in zentrale 
datenbestände, sobald die Verbindung wie­

der hergestellt ist. diese aufgabe erfüllen opC­
Hub­and­Spoke­lösungen. So bleiben daten­
übergabe und ­integrität gewährleistet. darüber 
hinaus lassen sich die daten bereits am Ur­
sprungsort analysieren und trends ableiten.

Fazit
der wachsende energieverbrauch und das 
langfristige Versiegen traditioneller energie­
quellen tragen dazu bei, dass regenerative 
energien, vor allem Windenergie, verstärkt in 
den fokus rücken. eine Standardisierung des 
zugriffs auf wichtige anlagenbetriebsdaten mit 
opC verbessert die Überwachung der unter­
schiedlichen anlagen und der Windleistung. 
Mit opC­lösungen, wie MatrikonopC sie an­
bietet, können Windkraftwerks­ und netzbe­
treiber detaillierte daten in echtzeit sammeln 
und zuverlässig speichern, um den Windpark­
betrieb zu analysieren und zu optimieren.

autor
Jason fletcher, regional Manager eMea

Der OPC-Standard ermöglicht die Kommunikation  
zwischen Geräten, Controllern und/oder Anwendun-
gen, unabhängig von den verschiedenen Treibern der 
einzelnen Hersteller.

MatrikonopC, Köln
tel.: +49 221 96977 0 · www.matrikonopc.de

koNtakt 
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 >>  Steigern Sie die Leistung Ihres Automatisierungssystems! ni.com/precision/d

Je komplexer Industriesysteme werden, desto entscheidender ist es, 
sie mit leistungsstarken Mess-, Steuer- und Regelsystemen optimal zu 
unterstützen. Mit der offenen grafi schen Entwicklungsumgebung 
NI LabVIEW und der Hardware NI CompactRIO können die Kosten für 
Präzisionsmessungen, industrielle Bildverarbeitungs- und Motorsteuerungs-
anwendungen gesenkt werden. Außerdem lassen sich die Hardware-
komponenten von National Instruments einfach über industrielle 
Standardschnittstellen an bereits vorhandene Systeme anbinden.

PRODUKTPLATTFORM

NI LabVIEW

NI CompactRIO

NI-Bildverarbeitungsprodukte

NI-Motorsteuerungsprodukte

NI-Wireless-Sensornetzwerke

Alles geregelt!
Leistungsstarke Messungen im industriellen Umfeld

© 2012 | National Instruments, NI, ni.com, LabVIEW und CompactRIO sind Marken der National Instruments Corporation. 
Andere Produkt- und Firmennamen sind Warenzeichen der jeweiligen Unternehmen.

089 7413130

acebook.com/NationalInstrumentsDACH



Durchdachte Logistik in Apotheken 
Koppelrelais schalten Verbraucher und Aktoren in Kommissioniersystemen

Die Zeiten, in denen das Interieur einer 

Apotheke aus Apothekerschränken bestand, 

neigen sich dem Ende entgegen. Immer 

häufiger erreicht das gewünschte  

Medikament den Tresen über eine Rutsche. 

Dahinter stehen Kommissioniersysteme, 

die bis zu 350 Arzneimittel-Packungen pro 

Stunde einlagern und bis zu 500 wieder 

auslagern können.  

kauf. auch das Haltbarkeitsdatum der einzel­
nen packungen muss überwacht werden.

das Unternehmen Gollmann Kommissio­
niersysteme hat sich daher auf automatisierte 
logistiksysteme – insbesondere für den ein­
satz in apotheken – spezialisiert und beliefert 
apotheken in europa und australien mit dem 
Kommissioniersystem Go.compact. Ge­
genüber anderen lösungen spart das auto­
matisierte lager von Gollmann über 60 pro­
zent an platz. die entwickler haben dabei auf 
das System der wandernden lücke zurück­
gegriffen, das beispielsweise in großen ar­
chiven zum einsatz kommt. dabei sind meh­
rere rollschränke so angeordnet, dass jeweils 
nur zwischen zweien eine lücke  geöffnet 
wird. aus diesen beiden Schränken kann das 
System packungen entnehmen. Werden pa­
ckungen angefordert, die in anderen Schrän­
ken lagern, verfahren die Schränke erneut 
und öffnen eine neue lücke. 

Einfaches Einlagern über EAN-Code  
oder die PZN
das Kommissioniersystem ist modular auf­
gebaut und kann in Breite, länge und Höhe 
an die Gegebenheiten in der apotheke ange­
passt werden. in einen rollschrank passen 

etwa 2.000 arzneipackungen. Je nach Größe 
der Gesamtanlage finden bis zu 50.000 pa­
ckungen in dem Kommissioniersystem platz.
 die zentralen funktionen des Kommissio­
niersystems sind das automatisierte ein­ und 
auslagern von arzneimittelpackungen. das 
System arbeitet nur mit quaderförmigen pa­
ckungen von mindestens 10 g und höchs­
tens 1.000 g Gewicht, deren außenmaße be­
schränkt sind. Jedoch erfüllen nahezu alle 
üblicherweise in apotheken erhältlichen pa­
ckungen diese randbedingungen. das per­
sonal bedient das Kommissioniersystem über 
einen 15­zoll­touchscreen. Bei der einlage­
rung kann der Mitarbeiter entweder den ean­
Code, der in der regel als maschinenlesbarer 
Strichcode auf die Warenpackung aufge­
druckt ist, oder die pzn (pharmazentralnum­
mer) scannen und legt anschließend die pa­
ckung in ein einlagerungsfach. auf diese 
Weise lassen sich bis zu 350 packungen pro 
Stunde einlagern. 

die pzn ist ein identifikationsschlüssel 
für arzneimittel und andere apothekenpro­
dukte in deutschland und wird, wie die aus 
dem Handel bekannte ean, als zahl und 
Strichcode auf die arzneimittelpackung auf­
gedruckt. Sie enthält informationen über 

in deutschen apotheken werden jährlich rund 
1,4 Milliarden arzneimittelpackungen ausge­
geben. Bei über 8.000 verschiedenen arznei­
mitteln, die eine apotheke ihren Kunden an­
bietet, verursacht die logistik einen hohen 
arbeitsaufwand. die aufgaben reichen dabei 
von der Bestellung beim Großhandel über die 
Warenannahme und einlagerung bis zum Ver­
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den namen, die darreichungsform, die Wirk­
stoffstärke und die packungsgröße. neben 
der logistik wird die pzn auch für das ab­
rechnungswesen im Gesundheitssystem, bei­
spielsweise zwischen apotheken und Kran­
kenkassen, verwendet.

die auslagerung aus dem Kommissio­
niersystem erfolgt ebenfalls automatisch, so­
bald am touchscreen die entsprechende arz­
nei ausgewählt wird. das System wählt beim 
einlagern die lagerplätze innerhalb der roll­
schränke automatisch aus, wobei es die Ge­
schwindigkeit der ein­ und auslagerung op­
timiert. Gleichzeitig stellt das System sicher, 
dass das Haltbarkeitsdatum des arzneimittels 
nicht überschritten wird. Sind also mehrere 
gleiche packungen im lager, so lagert es zu­
erst die älteste packung wieder aus.

innerhalb des Kommissioniersystems sor­
gen Greifer, Saugvorrichtungen sowie interne 
förderbänder für den transport der einzelnen 
packungen. zur auslagerung benötigt das 
System maximal sieben Sekunden. Vom aus­
lagerungsfach aus kann die arzneimittelpa­
ckung zum Beispiel über eine rutsche zum 
Verkaufstresen transportiert werden.

Trennung von Steuerstromkreis und 
 Versorgungsspannung
Sämtliche abläufe innerhalb des Kommis­
sioniersystems werden durch eine zentrale 
SpS gesteuert. zum einsatz kommt hierfür 
eine SpS vom typ BlC3 der firma Schnei­
der electric. Um die aktoren und andere Ver­
braucher zu schalten, verwendet man bei 
Gollmann Koppelrelais von finder. „die si­
chere trennung zwischen dem 24­V­Steuer­
stromkreis und der Versorgungsspannung 
von 230 V ist für uns sehr wichtig“, so Sven 
ronneberger, der bei Gollmann die abteilung 
elektrotechnik leitet. die verwendeten fin­
der­relais bieten über entsprechend dimen­

sionierte luft­ und Kriechstrecken eine isola­
tion bis zu 6.000 V. die Koppelrelais schalten 
in den Kommissioniersystemen von Gollmann 
beispielsweise die antriebe der rollschränke, 
der förderbänder und der Greifer. die Vaku­
umpumpe, die zur Versorgung der ansaug­
vorrichtung notwendig ist, hat einen ver­
gleichsweisen hohen einschaltstrom. „da hier 
häufige Schaltvorgänge auftreten“, erläutert 
Sven ronneberger weiter, „setzen wir für die 
Vakuumpumpe Solid­State­relais ein, um zu 
verhindern, dass die Kontakte vorzeitig abge­
nutzt sind.“

in der externen fördertechnik der Kom­
missioniersysteme werden auch zeitrelais von 
finder eingesetzt. das interne förderband, 
das die arzneimittelpackungen zum ausla­
gerungsfach transportiert, wird eingeschaltet, 
wenn der Greifer eine packung auf das Band 
legt. Über eine lichtschranke erkennt die 
Steuerung, dass eine packung auf dem Band 
liegt, und schaltet über ein zeitrelais das för­
derband ein. das relais lässt das förderband 
genau so lange eingeschaltet, wie zeit be­

finder GmbH, trebur­astheim
tel.: +49 6147 2033 0 · www.finder.de
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Die Relais schalten 
die verschiedenen 
Verbraucher sowie 
das Förderband in der 
Kommissionieranlage.

IBH Link S7++

Die kostengünstige Alternative zum CP-Kommunikationsprozessor oder zum IE/PB Link. 

NEU: CommDTM frei verfügbar 
NEU: Master Klasse 2 für azyklische Dienste (DPV1)
NEU: Parametrierung von Feldgeräten und Antrieben (DPV1)
NEU: S7-Verbindungen (RFC1006) direkt und geroutet, auch für Bedienpanels
NEU: SPS <> SPS Kommunikation, auch über Subnetzgrenzen hinweg
NEU: Windows®7 (32-Bit + 64-Bit) Unterstützung
NEU: TIA Integration
NEU: Hochsprachen-Zugriff

Ethernet / MPI® / Profibus-Konverter für SIMATIC® S7-200® / 300® / 400® 
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Turmstraße 77 | D-64743 Beerfelden | Hotline (06068) 3001 | Verkauf (06068) 3002 | Fax (06068) 3074 | info@IBHsoftec.com | www.IBHsoftec.com

nötigt wird, um die packung in das auslage­
rungsfach zu transportieren.

An der falschen Stelle sparen, lohnt nicht
da der ausfall des Systems Kosten für die 
apotheken verursacht, bietet Gollmann sei­
nen Kunden einen Service mit reaktionszei­
ten von maximal sechs Stunden an. „die ein­
gesetzten Komponenten müssen zuverlässig 
sein, um einen Servicefall nach Möglichkeit zu 
verhindern“, so Sven ronneberger. „an einer 
kleinen, verhältnismäßig billigen Komponente 
wie einem relais zu sparen, lohnt sich nicht, 
wenn man die folgen und Kosten bedenkt, 
die bei einem defekt mit notwendigem aus­
tausch entstehen.“

autor
andreas Heck, produktmanager 
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„ Design und Funktion 
in Einklang“

Udo Will, Geschäftsführer Patlite Europe, über Arbeitsleuchten, die den hohen hygienischen 
Anforderungen der Lebensmittelindustrie, Pharmazie und Medizintechnik standhalten

Signalleuchte lS7 erfüllt Schutzart ip 67, die 
arbeitsleuchte Cla verfügt über Schutzart 
ip 69K.

Der Signalturm LS7 hebt sich durch seine Form 
von herkömmlichen Signalleuchten ab. Welche 
Idee verbirgt sich hinter dem Design?

U. Will: Wir versuchen grundsätzlich de­
sign und funktion miteinander in einklang 
zu bringen. durch unser design erreichen 
wir, dass die leuchten auch in der lebens­
mittelindustrie eingesetzt werden können. 
aber es ergibt sich noch ein weiterer Vorteil 
für den Kunden: die led­technik ist hyper­
aktuell. das heißt ein spezielles Coating auf 
den inneren linsen sorgt für eine kontrast­
reiche, effizien te led­lichtemission, sodass 
die leuchte auch aus großer entfernung ge­
sehen werden kann. 

Neben dem Design zeichnet sich die LS7 zudem 
durch ein akustisches Signal aus. Warum?

U. Will: Manchmal reicht eben ein lichtsig­
nal alleine nicht aus. daher haben wir einen 
optio nal erhältlichen akustischen Signalgeber 
für die lS7 entwickelt, der auch laute Maschi­
nengeräusche durchdringt. Bislang wurden 
die Signalgeber von den Maschinen übertönt. 
diese Wirkung erreichen wir durch die Kombi­
nation aus einer lautstärke von 85 dB/m und 
einer speziellen tonfrequenz. Hierzu muss 
man wissen, dass jede in der industrie ein­
gesetzte Maschine ihre ganz eigene frequenz 
besitzt. Unsere entwicklungs ingenieure mes­
sen deshalb vor ort die frequenzen und er­
mitteln daraufhin die erforderliche tonfre­
quenz für unsere akustischen Signalgeber.

Die CLA ist im Gegensatz zum Signalturm eine 
Arbeitsleuchte, die Sie speziell für die Lebens-
mittelindustrie entwickelt haben. Was stand bei 
deren Entwicklung im Mittelpunkt?

U. Will: nun, zum einen ist sie gegenüber putz­
mitteln und Hockdruckreinigern widerstandsfä­
hig. zweitens sind unsere Cla­lichtleisten mit 
quecksilberfreien Hochleistungs­leds ausge­
stattet. das heißt, ihre arbeitstemperatur liegt 
mit 39,5 °C weit unter den erreichten tempera­
turen herkömmlicher leuchtstoffröhren, die sich 
im Betrieb auf 60 °C erwärmen. damit sind fri­
sches Gemüse, früchte, fisch oder fleisch, die 
durch Wärme schnell verderben, nicht gefähr­
det. zudem geben die led­lichtleisten keine 
UV­Strahlung ab und locken so auch keine ein­
tagsfliegen oder andere insekten an, die die 
nahrungsmittel verunreinigen könnten. Und 
drittens ist die Cla energiesparend und hat 
eine lebensdauer von fast 40.000 Stunden. 

Sowohl Arbeitsleuchte als auch Signalturm sind 
auf die Forderungen der Lebensmittelindustrie 
ausgerichtet. Können auch andere Branchen  
davon profitieren?

U. Will: Wir sind schon darauf angesprochen 
worden, ob wir solche lichtleisten nicht auch 
für andere Bereiche wie beispielsweise Hand­
habung, transport und Verpackung entwi­
ckeln könnten. denn neben den energeti­
schen Vorteilen zeichnen sich die Clas auch 
durch einen geräuschlosen Betrieb aus – im 
Gegensatz zu summenden leuchtstoffröhren. 
Wir bieten daher seit kurzem led­lichtleisten 
mit einer niedrigeren Schutzart (ip54) und da­
mit eine kostengünstigere Variante an. 

Hinsichtlich Hygiene ist die Lebensmittelin-
dustrie eine sehr sensible Branche. Inwieweit 
entsprechen die CLA-Arbeitsleuchten und der  
LS7-Signalturm den Anforderungen?

U. Will: die led­leuchten beider produkte 
werden durch eine glatte Hülle aus klarem, 
schlagfestem polykarbonat geschützt. damit 
kann zum Beispiel eine Verunreinigung der 
lebensmittel durch Glasbruch ausgeschlos­
sen werden. zudem bleiben auf der glatten, 
leicht zu reinigenden oberfläche weder flüs­
sigkeiten noch feste partikel haften. es gibt 
weder freiliegende Schrauben, Halterungen 
noch andere Metallteile, die Schmutznes­
ter verursachen könnten. ein weiterer wichti­
ger punkt – vor allem im lebensmittelbereich 
– ist die Widerstandsfähigkeit beider leuch­
ten gegen Wasser, Staub, Hitze und Kälte 
sowie Vibrationen und erschütterungen. die 

patlite GmbH, Hallbergmoos
tel.: +49 811 9981 9770 0 · www.patlite.eu
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steuerung in Ip69K
aMK hat eine neue Variante 
der Steuerung amkamac a5 
vorgestellt, die in ip69K er­
hältlich ist. es gibt sie in der 
ausführung als reine kom­
pakte Schaltschranksteue­
rung oder als Smartpanel mit 
integriertem touchscreen in 
den Größen: 7“, 9“, 12“, 15“. 
ihr Herz besteht aus dem atom­prozessor, der ohne lüfter auskommt. 
der Speicher reicht von 512 MByte raM bis zu 2 GByte flash. neben 
dem Schutz vor eindringendem Schmutz oder Wasser hält die Steuerung 
auch dem druck eines Hochdruckwasserstrahls stand. als Betriebssys­
tem wird linux eingesetzt. So kann auf eine USV verzichtet werden, da 
bei einem neustart nach Spannungsausfall durch geschicktes datenma­
nagement, alle erforderlichen daten wieder vorhanden sind.
  www.amk-antriebe.de

Windkraftanlagen effizient steuern 
Beckhoff hat offene pC­ und 
ethercat­basierte automatisie­
rungslösungen für Windkraft­
anlagen vorgestellt. die Wind­
parkvernetzung mit ethercat ist 
laut Beckhoff schnell und biete 
zudem Kostenvorteile. Mit einer 
in das automatisierungssystem 
integrierten leistungsmess­
klemme werden augenblickswerte von Strom und Spannung am einspei­
sepunkt mit bis zu 10.000 Samples/s erfasst. eine frühzeitige diagnose 
von Spannungseinbrüchen wird somit gewährleistet. zudem kann eine 
reaktion eines gesamten Windparkes auf einen lVrt­fall generiert wer­
den. Wenn also ein Spannungseinbruch am einspeisepunkt diagnostiziert 
wird, kann dies innerhalb von 1 ms an alle Windkraftanlagen im gesam­
ten parknetz gemeldet werden. Über die distributed­Clocks können die 
Messwerte aller Windkraftanlagen und der Messung am einspeisepunkt 
eines Parks auf einem Zeitfenster kleiner als 1 μs synchronisiert werden. 
Mit  diesen daten werden Strom, Spannung und frequenz entsprechend 
geregelt und das netz gestützt. die bestehende ethernet­infrastruktur, auf 
 Basis von lWl­technik, kann verwendet werden. auch die Synchronisa­
tion der iGBts von Umrichtern innerhalb eines Windparks lässt sich mit die­
ser technik realisieren.  www.beckhoff.de

pcI-express-Karten für alle netzwerke 
Mit der cifX 70e hat Hilscher die 
familie der pC­Karten um den 
formfaktor „low profile pCi ex­
press“ erweitert. die Karten haben 
eine reduzierte Bauhöhe und kön­
nen in kompakten ipC­ oder HMi­
terminals eingesetzt werden. es 
sind Varianten für profibus, Can­
open, devicenet als auch real­
time­ethernet erhältlich. durch 
ladbare firmware und Software­
lizenzen kann dabei die gleiche Hardware wahlweise als Master oder als 
Slave genutzt werden. im real­time­ethernet Bereich sind sogar 11 ver­
schiedene protokoll­Varianten auf der gleichen pC­Karte nutzbar. allen 
Karten gemein sind die abmessungen 119,0 x 69,0 x 18,5 mm gemäß 
Md1­Standard sowie eine einfache und zuverlässige Kartenzuordnung 
am pCi­express­Bus mittels drehschalter. alle netzwerke nutzen die 
gleiche Software Host Schnittstelle und der datenaustausch zum Host 
erfolgt per dual­port­Memory oder dMa.  www.hilscher.com
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Mit CC-Link 
erschließen  

Sie sich China

Das CC-Link-Programm "Tor nach China" 
kann auch Ihre Erfolgschancen auf dem 

chinesischem Markt erhöhen

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

Wenn Sie mehr erfahren möchten,  
schreiben Sie eine E-Mail an  
g2c@clpa-europe.com oder  

besuchen Sie uns auf cc-link-g2c.com

QR-Code 
fotografieren und 
mehr erfahren!

Alle verwendeten Logos und Markennamen sind Eigentum bzw. eingetragene Markenzeichen des jeweiligen Unternehmens



Digitalmodule für den einsatz im schaltschrank
Bihl + Wiedemann bietet ab sofort 
für den einsatz im Schaltschrank 
eine auswahl an aS­i­digitalmodu­
len im robusten edelstahlgehäuse 
wie auch im 22,5 mm breiten ip20­
Kunststoffgehäuse an. edelstahl­
slaves gibt es bei einer Breite von 
50 mm, einer Höhe von 120 mm und 
einer tiefe von 45 bzw. 90 mm aktu­
ell als 4e/3a aB relaismodul, 4e/4a 
relaismodul Single Slave, 4e/4a aB Modul mit elektronischen ausgän­
gen, 8e aB Modul und als 8a aB Modul. die Sensoren und/oder aktoren 
lassen sich besonders schnell und einfach mit Hilfe der federzug­ bzw. 
Käfigfederzugklemmen anschließen. die lösung im nur 22,5 mm breiten 
ip20­Kunstoffgehäuse ist zur zeit mit 4 bzw. 8 digitalen eingängen oder 4 
digitalen ausgängen verfügbar. die Module enthalten 1 bzw. 2 aB­Slaves. 
die Versorgung der eingänge und ausgänge erfolgt aus externen 24 V.

www.bihl-wiedemann.de

Gateways für profinet Irt 
HMS industrial networks bietet 
zulieferern mit den neuen profi­
net­irt­Gateways eine einfache 
lösung, um die hohen anforde­
rungen der deutschen automo­
bilisten (aida) in puncto profinet 
zu erfüllen. die neuen anybus­X­
gateways für profinet irt haben 
alle einen 2­port­echtzeitswitch 
integriert, unterstützen die irt­
funktionen gemäß Confor­
mance Class C und erfüllen da­
mit die anforderungen der aida­Gruppe. es gibt sie für Controlnet, 
devicenet und ethernet/ip mit rJ45­anschlüssen. für profibus und 
Canopen sind die profinet­irt­Gateways auch mit lichtwellenlei­
teranschlüssen erhältlich. Mit den neuen profinet­irt­Gateways der 
produktfamilie anybus­X­gateway können bestehende anlagenteile 
einfach in profinet irt (irt = isochronous real time) eingebunden 
werden. www.anybus.de

Tel. +49 (0) 711-91 96 97 -0
Fax +49 (0) 711-91 96 97 -50
info@fi essler.de

R

www.fi essler.de

innovative Sicherheitstechnik

weltweiter Kunden- und 
Vertriebsservice

individuelle Kundenlösungen

 über 50 Jahre Erfahrung 

    für Ihre Sicherheit

· große Reichweite bis 60 m
· integriertes Schaltgerät
· programmierbare Ausblendfunktion
· montagefreundlich, kompakte Bauform
· Innovations-Annerkennungsträger 
 des Landes Baden-Württemberg

Sicherheits-Lichtvorhänge

Besuchen Sie uns:
Motek vom 08.–11.10.12, Stuttgart · Halle 9 · Stand 9414
Euro-Blech vom 23.–27.10.12, Hannover · Halle 12 · Stand C16

neue Varianten eines schutzzaunes
Mit X­Guard Contour stellt axelent 
eine neue produktvariante seiner 
Schutzzaunserie X­Guard vor. die 
Variante hat abgerundete ecken 
und bietet sich für den einsatz bei 
räumlich sehr begrenzten Schutz­
zaunvorhaben an. die Wandele­
mente der Variante Contour sind ab 
Herbst in den X­Guard­Standardhö­
hen 1.300, 1.900 und 2.200 mm verfügbar, jeweils mit den Winkelmaßen 
45° und 90° und im farbton ral 9011 (graphitschwarz). www.axelent.de

neuer online-Konfigurator
für das Sicherheitssys­
tem MGB bietet euchner 
nun einen online­Konfi­
gurator. der neue Konfi­
gurator ermöglicht dem  
nutzer das einfache zu­
sammenstellen seiner 
Wunsch MGB online di­
rekt über seinen eigenen pC. abhängig von den individuellen anforde­
rungen kann die MGB mit den unterschiedlichen Komponenten aus­
gestattet werden. darüber hinaus bietet der Konfigurator auch eine 
artikelnummern­Suche. diese funktion erlaubt nutzern, sich ihre be­
reits im einsatz befindliche MGB im Konfigurator anzeigen zu lassen. 
 www.euchner.de 

Lichtstarke LeD-signalleuchten
fünf neue Modelle erweitern ab 
sofort turcks angebot an Sign al­ 
und Warnleuchten. die ez­light­
led­Signalleuchten strahlen mit 
hoher leuchtkraft und sind daher 
auch über weite entfernungen, 
bei voller Sonneneinstrahlung 
oder hellem Kunstlicht erkennbar. 
die neue K50­leuchte ist durch 
ihr intensives licht von jedem 
Winkel aus – auch bei nebel oder 
dampf – erkennbar. Sie eignet sich beispielsweise besonders gut zur Ver­
kehrsregelung und einfahrtskontrolle in autowaschanlagen oder auf park­
plätzen. Hier finden auch die vorkonfektionierten traffic­lights ihren ein­
satz. Sie vereinen bis zu drei leuchtkörper in einem Gehäuse und können 
in innenräumen oder im freien eingesetzt werden. zur Verkehrsregelung 
auf engen fahrbahnspuren bieten die ampeln einen Schirm zur Sichtfeld­
begrenzung.  www.turck.com

Vielseitig einsetzbare sicherheitsrelais 
Mit Miro Safe+ Sicherheitsrelais von Murr­
elektronik können anwender hohe sicher­
heitstechnische Standards bis hin zu per­
formance level e (ple) nach en 13849­1 
erreichen. dieses Modul eignet sich für 
not­aus­, Schutztür­, lichtgitter und Ma­
gnetschalterapplikationen und verfügt 
über drei Schließer und einen Öffner. es 
kann mit und ohne Starttaster­Überwa­
chung eingesetzt werden. 

www.murrelektronik.com
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Mehr ab Seite 24

www.frizlen.com

FrIZLen In KürZe

Qualität und Know­how stecken bei frizlen, dem Her­
steller von leistungswiderständen, im detail. deshalb 
verarbeitet das Unternehmen nicht nur hochwertige 
Materialien, sondern fertigt viele produktkomponen­
ten sowie alle Widerstände und Gehäuseteile selbst. 
Maschinelle fertigung und ständige Qualitätskontrollen 
garantieren perfekte produkte. dass das Unternehmen 
auf die Bedürfnisse des Marktes nicht nur reagiert, 
sondern dem Markt neue impulse gibt, ist Bestandteil 
der Unternehmensphilosophie.

&drives 
motion



Schneller ins Ziel
Warum Widerstände helfen, handlungsfähig zu bleiben

In den vergangenen Jahren konzentrierte sich die technische Entwicklung von Windkraft-

anlagen hauptsächlich auf die Konstruktion immer größerer Anlagen. Welche Auswirkungen 

dieser Trend auf die in den Anlagen verbauten Leistungswiderstände hat, erklärt Joachim 

Klingler, stellvertretender Vertriebsleiter bei Frizlen.

möchten ihr Know­how im Haus behalten, in 
diesem fall versorgen wir die endhersteller di­
rekt mit unseren produkten – manche schon 
seit über zwei Jahrzehnten. zu unseren Kun­
den zählen die zwei europaweit­führenden 
pitch­antriebshersteller. zudem sind unsere 
Widerstände im ersten offshore­Windpark al­
pha Ventus verbaut. das heißt, wir haben be­
reits erfahrungen im offshore­Bereich, sind 
da von der ersten Stunde mit dabei und ken­
nen die anforderungen, die die Hersteller an 
die lieferanten stellen.

Mit größeren Windkraftanlagen werden auch 
größere Widerstände gebraucht. Mussten Sie hier 
Neuentwicklungen tätigen?

J. Klingler: Ja, mit größeren anlagen kommen 
auch größere Widerstände. die energiemen­
gen, die beherrscht werden müssen, steigen. 
Von einer 1­MW­anlage auf eine 10­MW­an­
lage ist das ein faktor 10 – die Verluste können 
natürlich nicht in diesem Umfang mit steigen. 
da Widerstände immer gleichbedeutend mit 
Verlusten sind, mussten wir hier eine andere 
technik einführen, die wir dann im Herbst zur 
SpS/ipC/drives zeigen wollen. diese Systeme 
werden kurzzeitig sehr hohe energieaufnahme­
vermögen zur Verfügung stellen, getreu unse­
rem Motto „dynamik durch Widerstand“. Wir 
wollen unseren Kunden diese dynamik bieten, 
indem wir ganz schnell sehr viel energie weg­
nehmen, damit sie wieder handlungsfähig sind. 
da die wachsende anzahl der Windenergiean­
lagen bereits zur Versorgung beiträgt, tauchen 
punktuell große energiemengen im netz auf 
– sind im fehlerfall aber auch plötzlich wieder 
weg. Vergangenes Jahr war solch ein fall ganz 
groß im Gespräch, als in China Unmengen von 
anlagen durch einen fehler ausgefallen sind. 
die folge: Große teile des chinesischen netzes 
sind zusammengebrochen. danach hat auch 
in China ein Umdenken stattgefunden, und es 
wurden nachforderungen an die Windenergie­
anlagen­Hersteller und die Betreiber, gestellt, 
was eben dieses fehler­Umgangsverfahren 

angeht. die anlagen dürfen nicht einfach ab­
schalten, wenn ein fehler auftritt. denn wenn 
tausende anlagen abschalten, ist keine ener­
gie mehr vorhanden, obwohl der fehler in ein 
oder zwei Sekunden behoben wäre. ein typi­
scher fall wäre ein Blitzeinschlag. diese fehler­
zustände versucht man nun durch das soge­
nannte fault­ride­through(frt)­Verfahren zu 
beherrschen, wofür man unter anderem unsere 
leistungswiderstände braucht.

Würden Sie kurz erklären, wie das FRT-Verfahren 
funktioniert?

J. Klingler: fault­ride­through: Man kann das 
Verfahren mit fehler­durchfahrungsverfahren 
übersetzen. es ist dazu da, einen fehlerfall zu 
überbrücken – und zwar nicht, indem man die 
anlage abschaltet, sondern in dem man sie so 
kurz wie möglich vom netz nimmt. Man wartet 
zwei, drei Sekunden, je nachdem, wie lange 
der energie­netzbetreiber das vorschreibt. 
Wenn der fehler nicht länger anhält, kann die 
anlage sofort wieder zugeschaltet werden. 
Und da kommen jetzt unsere Widerstände ins 
Spiel. diese müssen, je nach regelungsart 
der anlage, während dieser wenigen Sekun­
den unter Umständen die komplette energie­
menge, also je nach anlage 1 bis 5 MW, auf­
nehmen. im Moment ist es sogar so, dass die 
Betreiber von Windkraftanlagen in deutsch­
land eine höhere Vergütung bekommen, wenn 
sie solchen forderungen erfüllen. da gibt es 
dann einen Bruchteil von Cent mehr.

Welche Trends ergeben sich im Offshore-Bereich?

J. Klingler: auch im offshore­Bereich spielt 
das thema höhere energie eine immer wichti­
gere rolle. Größe der anlage, Statik und fun­
damente – alles was im onshore­Bereich noch 
relativ leicht handhabbar ist, gestaltet sich bei 
offshore­anlagen wesentlich schwieriger. Je 
schwerer so eine anlage ist, je höher der Mast, 
desto größer sind die fundamente, und desto 
schwieriger ist es, das Ganze aufzustellen. auf­

Herr Klingler, als Reparatur-Betrieb für Straßen-
bahnen im Jahr 1914 gegründet, hat sich Frizlen 
zu einem bekannten Hersteller für Leistungswi-
derstände entwickelt. Welche Märkte sehen Sie 
heute als die wichtigsten für das Unternehmen?

J. Klingler: Unser größter Markt ist vom Um­
satz her sicherlich die elektrische antriebs­
technik. ein weiterer wichtiger Bereich ist die 
Windkraft.

Wie beurteilen Sie denn die wirtschaftliche Lage 
für die Wind-Branche?

J. Klingler: nach einem riesenboom im Jahr 
2010/2011 kam Mitte/ende vergangenen 
Jahres der tiefpunkt im Bereich der Windkraft, 
da lief in diesem Markt so gut wie nichts mehr. 
Manche unserer Kunden haben in dieser zeit 
das Bestellen komplett eingestellt, und sind 
auch bis heute nur mit reduziertem Volumen 
aktiv. Besonders drastisch war der einbruch 
des Marktes in asien. ich denke aber, dass wir 
die durststrecke jetzt überwunden haben und 
dass es im vierten Quartal wieder anzieht. Wir 
hoffen das jedenfalls, denn gewisse Umsatz­
größen hängen mittlerweile am Windbereich.

Sehen Sie die Windkraft als wachsende Branche 
oder als Konstante?

J. Klingler: in anbetracht der derzeitigen dis­
kussionen bezüglich energiewende muss man 
die Windkraft absolut als wachsende Bran­
che sehen. da die Windkraft allerdings stark 
an wirtschaftliche und politische rahmenbe­
dingungen geknüpft ist, die kein lieferant oder 
Hersteller groß beeinflussen kann, sehen wir 
die Windkraft mindestens als Konstante.

Wen beliefern Sie mit Ihren Widerständen im 
Windbereich?

J. Klingler: Wir beliefern sowohl zulieferer als 
auch Hersteller, das kommt auf das Konzept 
des jeweiligen Herstellers an. denn manche 
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Der DC-Powerswitch: Der Motor-
schutzschalter auf DC-Basis bildet die 
Trägheiten von Leistungswiderstän-
den, aber auch von Motoren ab, und 
gewährt dadurch effektiven Schutz.

frizlen GmbH & Co. KG, Murr
tel.: +49 7144 8100 0 · www.frizlen.com

koNtakt 

gabenstellung ist daher, anlagengröße und Gewicht zu 
reduzieren. das setzt man um, indem man das Ge­
wicht der Generatoren und all dessen, was oben in 
der Gondel verbaut ist, reduziert. Und Gewichtsredu­
zierung heißt Baugrößenverkleinerung. dafür benötigt 
man eine bessere Wärmeabfuhr, und das führt dazu, 
dass im Windkraftbereich vermehrt das thema was­
sergekühlte oder flüssigkeitsgekühlte Systeme ange­
dacht wird. auch da sind wir bei einigen führenden 
Herstellern in der entwicklung beteiligt. Meines erach­
tens wird der Markt in drei bis fünf Jahren soweit sein, 
dass verstärkt flüssigkeitsgekühlte Systeme gebaut 
werden.

Auf Ihrer Homepage schreiben Sie, dass Frizlen nicht nur 
auf die Bedürfnisse des Marktes reagiert, sondern auch 
neue Impulse gibt. Können Sie hierfür ein Beispiel nennen?

J. Klingler: Wir haben beispielsweise den sogenann­
ten frizlen­dC­powerswitch entwickelt. das ist ein 
dC­Schaltgerät, welches bis 850 Volt dC detektie­
ren – also überwachen – aber auch schalten kann. 
das ist quasi ein Motorschutzschalter auf dC­Basis, 
der optimal die trägheiten von leistungswiderstän­
den, aber auch von Motoren abbilden, und dadurch 
effektiven Schutz gewähren kann. als alternative gibt 
es derzeit nur sogenannte Halbleiter­Sicherungen. 
die sind in der regel zu schnell und wenn sie auslö­
sen, sind sie kaputt. den größten nachteil sehe ich 
aber darin, dass sie nicht mit jedem beliebigen Wert 
zu beziehen sind. das heißt, unsere Kunden müssen 
eine 10­ oder 16­ampere­Sicherung für eine anwen­
dung verwenden, für die eigentlich eine 12,5­am­
pere­Sicherung die richtige wäre. deshalb gibt es 
ja auch Motor­Schutzschalter, weil man einen Mo­
tor eben nicht mit nur einer bestimmten Sicherung 
schützen kann, sondern er muss auf den nennstrom 
eingestellt sein. dieses thema haben wir mit dem 
dC­powerswitch erschlossen. 

Was war das spannendstes Projekt, das Sie bisher  
betreuen durften?

J. Klingler: das war, als wir die Windenantriebe von 
diamant­Suchschiffen mit Bremswiderständen aus­
gestattet haben. die technik war damals relativ auf­

wändig, alles wassergekühlt. das war unser erstes 
projekt mit wassergekühlten Systemen – und offen­
sichtlich erfolgreich, denn die Schiffe sind jetzt seit 
acht Jahren im einsatz.

Dann haben Sie ja doch schon seit acht Jahren das 
Know-how für wassergekühlte Systeme?

J. Klingler: Ja, und eigentlich sogar noch länger. aber 
wie das so ist, die technik schreitet voran, auch wir 
schreiten mit der technik voran. Wir sind mittlerweile 
dran, bessere Verfahren zu entwickeln, kompakter 
zu bauen, platz zu sparen, auch am preis zu drehen. 
Wir haben momentan sehr leistungsfähige Geräte in 
der entwicklung, die fast nicht mehr mit dem zu ver­
gleichen sind, was wir damals gefertigt haben.

Frizlen ist in den vergangenen sieben Jahren um das 
Doppelte gewachsen. Worauf führen Sie diesen Erfolg 
zurück? 

J. Klingler: zu einem drittel ist der erfolg meiner Mei­
nung nach auf den Markt zurückzuführen, der stark 
gewachsen ist. alles, was sich dreht, wurde auto­
matisiert, mit intelligenten Steuerungen oder dreh­
zahlgeregelten antrieben versehen. Was früher hy­
draulisch war, wird jetzt elektrisch gelöst. Und die 
Umstellung dauert ja an: die technik wird immer 
mehr verfeinert, die leistungselektronik immer ener­
giesparender und günstiger. dadurch wurden ver­
mehrt Bereiche elektrifiziert, in denen sich dies bis­
her nicht gerechnet hat. zum zweiten haben wir mit 
unserem entwicklungs­ und produktionsteam die 
produktpalette deutlich erweitert. dadurch konnten 
wir neue Branchen und Bereiche für uns erschlie­
ßen. zum letzten drittel ist der erfolg wohl auf un­
sere verstärkte präsenz am Markt zurückzuführen, 
sei es auf Messen, in fachzeitschriften als auch bei 
unseren Kunden. (sn)

Herr Klingler, vielen Dank für das Gespräch!

  drivEs & motioN
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6 aus 49?
Software zur Auswahl und Berechnung von Maschinenkonzepten

1023 theoretische Möglichkeiten, davon 109 technisch sinnvolle: Diese bietet heute der  

Getriebemotor-Baukasten eines Antriebsherstellers. Damit die Auswahl des richtigen Produkts 

nicht zum Glücksspiel wird, unterstützen Software-Programme die Anwender bei der Auswahl 

einer passenden Lösung.

Breits vor einigen Jahren führte lenze – au­
tomatisierungs­ und antriebstechnikhersteller 
– engineering­tools ein. intention dieser Soft­
ware­programme war es, den Variantenreich­
tum im produkt­ und dienstleistungsspek trum 
handhabbar zu machen. denn allein der Bau­
kasten der Getriebemotoren bietet theore­
tisch 1023 Kombinationsmöglichkeiten. Schließt 
man die technisch nicht sinnvollen Kombinati­
onen aus, bleiben noch 109 Varianten, mit de­
nen Vertrieb und Marketing und vor allem Kun­
den arbeiten können. informationen in diesem 
Umfang können jedoch in gedruckten Katalo­
gen nicht mehr übersichtlich abgebildet wer­
den. Und so helfen die Software­Werkzeuge 
dSd (drive Solution designer) und dSC (drive 
Solution Catalogue) bei der auswahl und Be­
rechnung. die beiden programme stehen auf 
dVd und zum download über das internet zur 
Verfügung. eine online­Version des dSC ist zu­
sätzlich auf der Homepage von lenze frei zu­
gänglich. das funktionsspektrum der tools 
greift ineinander: Während der dSC die aus­
wahl, Konfiguration und Bestellung von an­
triebskomponenten und kompletten Systemen 
erleichtert, können mit dem dSd antriebslö­
sungen ausgelegt werden.

Konzentriertes Wissen
dSC und dSd, beide in zusammenarbeit mit 
encoway entwickelt, wurden in die vorhande­
nen Systeme der lenze­Gruppe, die Sap erp 
für die Verwaltung von produktdaten und Be­
ziehungswissen nutzt, integriert. die Software­
Werkzeuge übernehmen die daten und das 
Beziehungswissen der konfigurierbaren pro­
dukte (KMats) aus dem erp­System. die en­
gineering­tools andererseits übertragen neu 
erstellte angebots­ oder auftragsdaten auto­
matisiert ans erp­System. die daten werden 
zentral im erp­System gepflegt und lassen 
sich auf Knopfdruck in den engineering­tools 
aktualisieren.

der drive Solution Catalogue bietet Kun­
den und Vertriebsmitarbeitern einen sicheren 
zugang zum variantenreichen Sortiment von 

lenze. Sie finden auf diese Weise schnell die 
passende produktvariante oder konfigurieren 
sich selbst individuelle Getriebemotoren. das 
komplexe Gebilde eines antriebs wird über­
schaubar und die Konfigurationsergebnisse 
sind bereits auf die technische Baubarkeit ge­
prüft. darüber hinaus lassen sich per Maus­
klick Cad­daten der ausgewählten produkte, 
eplan­Makros und projektierungsdateien für 
die Schaltschrankplanung und pdf­datenblät­
ter generieren. Mit einem drehmomentkennli­
nien­Generator können für zahlreiche ausfüh­
rungen von Motor­Umrichter­Kombinationen 
drehmomentkurven erzeugt werden.

Energieeffiziente Antriebslösungen
Mit dem drive Solution designer lassen sich 
komplexe antriebsanwendungen planen. zur 
lösungsfindung genügt die eingabe der pro­
zessdaten und des Geschwindigkeitsprofils. 
außerdem verfügt der dSd über umfangrei­
che Bibliotheken von applikationen mit den 
entsprechenden Berechnungen. die antriebs­
komponenten und das ­system werden so­
wohl auf die physikalischen anforderungen 
als auch auf die Kombinationen, die realisier­
bar sind, geprüft. das ergebnis wird in einer 
Übersicht sowie in einem ausführlichen tech­
nischen protokoll dargestellt. für einen Über­
blick über mögliche optionen lassen sich 
alternative lösungen auf Basis unterschied­
licher Konzepte und unter Verwendung ver­
schiedener antriebstechnologien und pro­
dukte bilden. 
 der dSd bietet Schnittstellen zum dSC und 
zu Kinematik­, Simulations­, inbetriebnahme­ 
und Service­tools, zum Beispiel zu lenzes l­
force engineer. die jüngste Version 3.0 des 
dSd enthält jetzt mehr anwendungsvorlagen 
und bietet fortgeschrittene funktionen zur ef­
fizienzberechnung einschließlich der Generie­
rung von Verbesserungsvorschlägen. Mit dSd 
3.0 lässt sich auch der energiebedarf des dC­
Verbundes von Mehrachsanwendungen ermit­
teln. So sind auch Berechnungen von intralo­
gistik­ und robotik­anwendungen möglich.©
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Präzision trifft 
Perfektion:
RESOLUTE™ 
mit Schnittstelle 
DRIVE-CLiQ.

Die Innovation von 
Renishaw.

Renishaw GmbH, 
Karl-Benz-Str. 12, 72124 Pliezhausen, Deutschland
T +49 (0) 7127 981-0  F +49 (0) 7127 88237  
E germany@renishaw.com

www.renishaw.de/resolute

Das Beste aus zwei
Welten: RESOLUTE™
von Renishaw ist der Maßstab für absolute,
offene Wegmess-Systeme – jetzt auch 
mit Siemens-Schnittstelle. Planen Sie mit
den unübertroffenen Eigenschaften von 
RESOLUTE™-Wegmess-Systemen.

1 nm oder 32 Bit Auflösung

100 m/s max. Verfahrgeschwindigkeit
bzw. 36.000 U/min für alle Auflösungen 

±40 nm zyklischer Fehler für gleichförmige 
Geschwindigkeitsregelung

Weniger als 10 nm RMS Jitter für eine
verbesserte Positionsstabilität

Sichere Installation auf kleinstem Bauraum

BLOG

uttgart 18. - 22.09.2012Stu
lle 1 - Stand 1H72Hal

DRIVE-CLiQ ist eine eingetragene Handelsmarke der Siemens AG

Eigener Energiepass
Mittlerweile setzen 1.400 lenze­Kunden und 
lenze­ingenieure weltweit die Software ein. 
olaf Götz, verantwortlich für das produktma­
nagement der engineering­tools bei lenze, 
unterstreicht den nutzen des auslegungs­
werkzeugs: „Wir verzeichnen eine wesent­
liche Verbesserung der auslegungsqualität 
durch den dSd. Wir haben schon immer be­
tont, dass antriebslösungen auf Basis des 
tatsächlichen leistungsprofils dimensioniert 
werden müssen. Bisher wurden antriebe aus 
Unwissenheit oder aufgrund eines deplatzier­
ten Sicherheitsdenkens oft für Maximallasten 
ausgelegt, wo ein kleineres System vollauf 
genügt hätte und effizienter gewesen wäre. 
Mit den fundierten daten, die der dSd inner­
halb von Minuten bereitstellt, und mit den effi­
zienzberechnungen und einem eigenen ener­
giepass kommt diese Botschaft besser an.“

Fazit
die planungs­ und engineering­tools dSC 
und dSd führen Kunden und Vertriebsmit­
arbeiter bequem zu korrekten antriebspro­
dukten und ­lösungen ohne zeitaufwändige 
rückfragen und prüfungen. laut anwen­
dertests betragen die zeitersparnisse bis zu 
80  Prozent bei gleichzeitiger Verbesserung 
der angebots­ und auslegungsqualität. die 
tools bieten Unterstützung während der pla­
nungsphase und berücksichtigen dabei den 
gesamten produktlebenszyklus einer Ma­
schine oder anlage. Karl­Heinz Weber, leiter 
von lenzes team tools und training, berichtet 
über den dSd: „ein Vorteil, den unsere Kun­
den schätzen, ist, dass sie mit dem dSd die 
Variantenvielfalt reduzieren und ihren logistik­

aufwand beschränken können. Sie nutzen 
den dSd in einem frühen planungsstadium, 
legen fest, welche antriebskomponenten in­
frage kommen, und konstruieren ihre anlage 
entsprechend. die funktionalitäten der Kun­
denprodukte werden dadurch keineswegs 
eingeschränkt; vielmehr können sie so stim­
mige Mechatronik­lösungen bauen.“

encoway GmbH, Bremen
tel.: +49 421 33003 500 · www.encoway.de

koNtakt 

Die dritte Version des Drive Solution 
Designer integriert umfassende 
aussagekräftige Funktionen zur 
Energieeffizienzermittlung.

encoways Firmengeschichte
Mitte der 90er Jahre suchte lenze nach ei­
ner passenden lösung für seinen Getriebe­
motor­Baukasten. doch das Unternehmen 
wurde unter den anbietern am Markt nicht 
fündig und engagierte sich aus diesem 
Grund in einem forschungsprojekt der Uni­
versität Bremen. aus diesem projekt ging 
nicht nur der dSd als auslegungswerkzeug 
hervor, sondern auch das Unternehmen 
encoway. die Software­Schmiede wurde 
als Spin­off ausgegliedert und etablierte 
sich in den folgenden Jahren am Markt. 
das Unternehmen entwickelt lösungen 
insbesondere für industriekunden in den 
anwendungsbereichen Vertrieb und Marke­
ting; vor allem produktfinder, produkt­Kon­
figuratoren, auslegungswerkzeuge und 
Software für die angebotserstellung.

messtec drives Automation 8/2012
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1911 gründete die englische einwan­
derer­familie lindley in lima, peru, ih­
ren eigenen kleinen abfüllbetrieb, die 
lindley Corporation. 20 Jahre später 
konnte das Unternehmen dann erfri­
schungsgetränke in zehn verschie­
denen Geschmacksrichtungen vor­
weisen. 1935, anlässlich des 400. 
Jahrestages der Stadtgründung li­
mas, brachte Jose robinson lind­
ley, das oberhaupt der familie, dann 
die inca Kola auf den Markt: ein sü­
ßes, alkoholfreies Getränk mit leuch­
tend­gelber farbe, das sich später 
zum berühmtesten produkt des Un­
ternehmens entwickelte. 1972 weitete 
die lindley Corporation schließlich ihre 
Vertriebsaktivitäten aus und beliefert 
seither ganz peru. abgefüllt wird die 
gelbe Cola seit 1996 mittels vollauto­
matischer anlagen.

Behauptet sich gegen Coca Cola
das Besondere an der gelben Brause 
ist, dass sie sich – zumindest in peru 
– immer gegen den starken Konkur­
renten aus den USa, Coca Cola, be­
haupten konnte. Und so erwarb der 
amerikanische Konzern kurz vor der 
Jahrtausendwende Marktanteile an der 
inca Kola. damit füllt die lindley Cor­
poration heute neben inca Kola auch 
Coca Cola sowie weitere Säfte und 
erfrischungsgetränke für den perua­
nischen Markt ab. an landesweit acht 
Standorten produziert der Betrieb über 
45.000 flaschen pro Minute.

SeW­eurodrive peru pflegt eine 
gute Geschäftsbeziehung zur lind­
ley Corporation – sowohl zur instand­

haltung als auch zum Management. 
als lindley 2008 dann einen anlagen­
neubau plante, hatten die Mitarbeiter 
von SeW die Möglichkeit, ihren Kun­
den sehr früh vom dezentralen Konzept 
Movigear und seinen Vorteilen zu über­
zeugen. das antriebssystem lässt sich 
über das Single line network (Sni) ein­
fach installieren und ist im sogenann­
ten Hygienic design verfügbar. zudem 
ist das Gesamtsystem sehr energie­
effizient. das erste projekt, ein neubau 
für eine Getränkelinie, wurde im Herbst 
2009 fertiggestellt, in der Hafenstadt 
Callao. auf dieser linie wurden für 
den Kastentransport 53 einheiten des 
mecha tronischen antriebssystems Mo­
vigear­Sni mit sechs dezentralen an­
triebssteuerungen Movifit field de­
vice Controller verbaut. die elektrische 
Verdrahtung der antriebe sowie deren 
komplette inbetriebnahme konnten in 
weniger als einer Woche abgeschlos­
sen werden. nach angabe des oeM 
wurden dabei im Vergleich zur bishe­
rigen, klassischen lösung mit Schalt­
schrank­frequenzumrichtern rund 60  
prozent weniger rohkabel für die 
installa tion benötigt.

Im Trockenem
der einsatzbereich der SeW­antriebe 
erstreckte sich bei diesem ersten pro­
jekt auf den trockenteil: vom de         ­
pallettieren der leerkästen über das 
auspacken und Verpacken bis zum 
pallettieren der gefüllten Kästen. da­
bei werden leere und befüllte Kästen 
mit zwölf ein­liter­Glasflaschen trans­
portiert. diese anlage war das erste 

Inca Kola gilt als das peruanische National-

getränk. Abgefüllt wird die erfrischende 

Brause von der Lindley Corporation, die  

2009 begann, ihre Produktionsanlagen 

grundlegend zu modernisieren. 

Goldgelbe Erfrischung
 Energieeffiziente Antriebssysteme in der Getränkeindustrie
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Der dezentrale Ein-
speiseknoten Movifit-
Field-Device-Controller 
verteilt die Energie und 
Kommunikation an bis 
zu zehn mecha tronische 
Antriebssysteme.

Isabellenhütte Heusler GmbH & Co. KG
Eibacher Weg 3 – 5 · 35683 Dillenburg · Telefon 02771 934-0 · Fax 02771 23030

isascale@isabellenhuette.de · www.isabellenhuette.de

WIR SIND DER MASSSTAB

MESSTECHNIK

REGELN SIE PRÄZISER ALS JE ZUVOR 

Schnelle Phasenstrommessung mit Ausgaberaten bis 300 kHz

ERHÖHEN SIE IHREN WIRKUNGSGRAD
Die shuntbasierten Messmodule der IPC-Reihe sind 
galvanisch getrennt und können je nach eingesetztem 
Shunt Strombereiche von 20 A bis mehrere tausend 

von 50 – 300 kHz) messen. 

IPC-Varianten:
 _ auf das PWM-Signal triggerbare Stromerfassung
 _ Möglichkeit der externen Spannungsversorgung
 _ erhöhte Spannungsfestigkeit bis 5 kV

Goldgelbe Erfrischung
 Energieeffiziente Antriebssysteme in der Getränkeindustrie

Movigear­projekt in Südame­
rika. Und die lindley Corpora­
tion ist mit dieser antriebslö­
sung zufrieden. die im ersten 
produk tionsjahr verzeichneten 
energieeinsparungen und die 
einfache installation ließen die 
lindley Corporation auch bei 
anderen projekten auf lösun­
gen mit Movigear vertrauen. 
2010 entstanden in zusam­
menarbeit mit Sidel als oeM 
weitere anlagen in den inca­
Kola­Werken in der Küsten­
stadt trujillo sowie in arequipa 
im Süden perus. es handelt 
sich um komplette transport­
linien für Kästen und flaschen. 
aufgrund der positiven erfah­
rungen im trockenteil wurde 
in diesen linien auch der fla­
schentransport (nassbereich) 
mit Movigear­technik aufge­
baut. Somit sind derzeit über 
500 Movigear­Geräte bei der 
lindley Corporation in peru in­
stalliert.

autor
Gunthart Mau,  
referent fachpresse

SeW­eurodrive, Bruchsal
tel.: +49 7251 75 0
www.sew­eurodrive.de
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Wir fragten nach, bei Tobias Nittel, Technology Field Manager Food & Beverage bei 

SEW-Eurodrive, warum das mechatronische Antriebssystem Movigear bereits über den 

Anforderungen der IE4-Klasse liegt, wie hoch die Mehrkosten für solch ein energieeffi-

zientes System sind und von welchen Vorteilen der Anwender zusätzlich profitiert.

Umstieg auf IE4

Die Motoren, die heute in der Breite eingesetzt 
werden, sind IE2-Motoren. Mit welchen Argu-
menten können Sie Ihre Kunden überzeugen, die 
teurere IE4-Lösung zu verwenden?

T. Nittel: in der regel ist das beste argument die 
energie­Verbrauchsmessung in der Kundenan­
lage. dabei wird dem Kunden in seiner eige­
nen anwendung gezeigt, welches potenzial er 
durch den direkten Umstieg auf ein ie4­System 
einsparen kann. die ergebnisse machen häu­
fig bewusst, dass sich die entscheidung für 
ein auf die applikation angepasstes ie4­Sys­
tem auf dauer immer rechnet. Gegebenen­
falls kann man sich die zwischenschritte von 
ie1 nach ie2 und ie3 sparen. ein solcher direk­
ter Umstieg auf ein ie4­System wie Movigear 
bringt häufig weitere positive nebeneffekte mit 
sich, die dem Kunden eine Kaufentscheidung 
erleichtern, zum Beispiel die Verringerung der 
Varianz der bislang eingesetzten Komponenten 
oder erweiterte diagnosemöglichkeiten.

Wie schnell amortisieren sich die Mehrkosten?

T. Nittel: Betrachtet man amortisation rein auf 
Basis der höheren energieeinsparung, rech­
net sich der einsatz eines – in der leistung 
an die anforderung der applikation ange­
passten – ie4­Systems, je nach Jahresbe­
triebsstunden, häufig schon innerhalb des 
ersten Jahres.

Wie aufgeschlossen sehen Sie Ihre Branche ge-
genüber Neuheiten wie den energieeffizienten 
Motoren oder auch dem Single Line Network?

T. Nittel: insgesamt wird das thema energie­
sparen deutlich aufgeschlossener behandelt 
als der einsatz einer innovativen infrastruk­
turlösung wie die Single­line­network­instal­
lation. das lässt sich aber in der einfacheren 
nachweisbarkeit und dem direkten einfluss 
auf die Betriebskosten begründen. eine in­
frastrukturlösung hingegen hat nur einen in­

direkten, für den endkunden schwer mess­
baren einfluss, zum Beispiel durch den 
geringeren aufwand bei einem möglichen an­
triebstausch.

Wo liegen denn die Vorteile der Single-Line-Net-
work-Installation?

T. Nittel: die SeW­technologie Single­line­
network­installation (Sni) kennzeichnet sich 
durch die nutzung der – ohnehin notwen­
digen – infrastruktur für die energievertei­
lung als plattform für die datenübertragung. 
eine klassische, dezentrale antriebslösung 
hat in der regel drei zuleitungen je antrieb: 
24 V elektronikversorgung, 400 V leistungs­
versorgung und den feldbus. im Vergleich 
dazu wird bei Sni die energieversorgungs­
leitung des antriebs als plattform zur Über­
tragung der ansteuer­ und diagnosesignale 
genutzt. Somit lässt sich der Material­ und 
zeitaufwand in der Verkabelungsinfrastruk­
tur minimieren. die Sni­technologie ermög­
licht eine ethernet­basierte Kommunikation 
zu jedem einzelnen antrieb. Sie lässt sich 
in Verbindung mit der Controller­technolo­
gie von SeW nahezu mittels plug­and­play 
in Betrieb nehmen. dabei ermöglicht sie den 
vollen zugriff auf alle antriebsparameter und 
diagnose daten.

Das mechatronische Antriebssystem Movigear 
basiert auf einem permanenterregten Synchron-
motor. Wie reagieren Sie hier auf die stark gestie-
genen Preise der Seltenen Erden?

T. Nittel: Wie viele andere Hersteller, die pro­
dukte mit permanentmagneten auf der Basis 
Seltener erden vertreiben, praktiziert SeW­
eurodrive seit ende 2011 die Beteiligung der 
Kunden an den Kosten über einen Seltene­
erden­Materialzuschlag. er wird bei SeW 
quartalsweise an die aktuelle Kostenentwick­
lung der rohstoffe angepasst. Seit der ein­
führung konnten so die zuschläge bereits 

auf weniger als die Hälfte des ursprünglichen 
Wertes reduziert werden. parallel dazu wer­
den produkte vor diesem Hintergrund ständig 
weiterentwickelt, um die abhängigkeit vom 
rohstoff zu reduzieren.

Laut Ihren Angaben liegt der Motorwirkungsgrad 
des Movigears bereits über den Anforderungen 
der Wirkungsgradklasse IE4. Das schreit förmlich 
nach der nächsten Stufe. Wann wird die Spezi-
fikation IE5 veröffentlicht und worin könnte sie 
bestehen? 

T. Nittel: die bei Movigear angegebenen Wir­
kungsgrade beziehen sich auf das Gesamt­
system aus elektronik, Motor und Getriebe. 
Sie unterscheiden sich dahingehend von der 
norm ieC 60034­30 beziehungsweise ­31, 
die sich rein auf den Motor bezieht. dieser 
Systemwirkungsgrad liegt in den meisten 
Betriebspunkten oberhalb der ie4­Grenz­
werte; der Motor allein übertrifft diese im ge­
samten Spektrum. daher beschreiben wir 
das System als oberhalb der ie4­Grenzen 
liegend.

die energiesparklassen ie1 bis ie3 wur­
den mit der norm ieC 60034­30 im Jahr 
2008 veröffentlicht. damals waren erst an­
sätze einer idee für die ausführung eines 
Super­premium­(ie4­)Motors bekannt. erst 
mit dem normenteil ieC 60034­31 wurden 
konkrete zahlenwerte benannt. Ähnlich ver­
hält es sich nun mit einer weiteren Steige­
rung des Wirkungsgrads. in der aktuell nur 
im entwurf vorliegenden Überarbeitung des 
normenteils ieC 60034­30 wird eine theo­
retische Klasse ie5 beschrieben, die im Ver­
gleich zu ie4 die Verluste um etwa weitere 
20 prozent reduzieren soll. zugleich sagt die 
norm aber deutlich aus, dass es im Jahr 
2012 keine bekannte technologie gibt, die 
dieser forderung entsprechen könnte. So­
mit wird es also noch einige Jahre dauern, 
bis eine wirtschaftliche Basis für die effizienz­
klasse ie5 sichtbar ist.
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energiesparende Ie3-Kleingetriebemotoren
ruhrgetriebe bietet nun auch 
Schneckengetriebemotoren ab 
0,09 kW in effizienten Wirkungs­
graden an. damit, so ein Spre­
cher des Unternehmens, gehe 
man weit über die Bestimmungen 
des Gesetz gebers hinaus. dieser 
sehe lediglich vor, dass drehstrom­
niederspannungsmotoren ab einer nennleistung von 0,75 bis 375 kW die 
premium­Wirkungsklasse ie3 erreichen müssen – und das erst ab Januar 
2015. www.ruhrgetriebe.de

Weiterentwicklung des Kegelstirnrad-Getriebes
MS­Graessner hat sein zweistufiges 
Getriebe twinGear weiterentwickelt. 
es wurde im Bereich der Verzahnungs­
teile, der lager sowie der zentrierung 
überarbeitet. es entfaltet auf engs­
tem raum eine hohe leistungsdichte. 
nenndrehmomente bis zu 7.500 nm 
sind möglich. typischer achsversatz 
und besondere Geräuscharmut erge­
ben sich aus der belastbaren Hypo­
idverzahnung. twinGear ist für hohe 
antriebsdrehzahlen geeignet und bietet eine hohe Verdrehsteifigkeit. ein 
Verdrehspiel < 6 arcmin ist als Standard vorgegeben. www.graessner.de

Haltbares Zweikomponenten-polymergleitlager
Mit dem Werkstoff iglidur Q2 stellte igus 
letztes Jahr ein Hochlastgleitlager vor, 
das bei rauen Umgebungsbedingungen 
wie Schmutz, Stößen und Kantenbelas­
tungen um den faktor 2 bis 5 langlebi­
ger ist als die bisherigen 40 Gleitlager­
werkstoffe des Unternehmens. igus hat 
diesen Werkstoff nun weiter verbessert: 
das neue iglidur Q2e (=enclosed) erreicht in igus­internen Schwenktests eine 
im Vergleich zu iglidur Q2 um den faktor 3 höhere lebensdauer bei 180 Mpa 
radialbelastung. damit kann ein zweikomponentenlager von 30 mm länge 
und 25 mm durchmesser bis zu 13,7 tonnen Belastung vertragen, was etwa 
dem Gewicht zweier ausgewachsener elefanten entspricht. das lager be­
steht aus einer harten polymeren Schale und einem tribooptimierten Kern aus 
dem Werkstoff iglidur Q2, der auch unter hohen Belastungen formstabil und 
verschleißfest ist. www.igus.de

präzisionslager für Werkzeugmaschinen
rodriguez hat neue präzisions­
axial­radial­lager mit integrier­
tem Messsystem „rtB...aMS“ 
vorgestellt. Sie zeichnen sich 
durch hohe fertigungspräzision, 
ein niedriges reibungsmoment, 
hohe lastaufnahme und Steifig­
keit aus. das System besteht aus 
einer ringförmigen präzisionsskala (als Maßbandring), die auf dem au­
ßendurchmesser der axialscheibe befestigt ist. auf dem lageraußen­
ring sind je nach erforderlicher Genauigkeit ein oder zwei abtastköpfe 
positioniert und auf die präzisionsskala ausgerichtet. Sie erkennen den 
drehwinkel des Skalenrasters und generieren damit ein ausgangssig­
nal für die CnC­Steuerung der Werkzeugmaschine. die ausgangssig­
nale entsprechen den marktgängigen Standards.  www.rodriguez.de

permanent-Magnetmotoren in Ie4
Bauer Gear hat seine neue 
pMSM­reihe vorgestellt. Sie ist 
eine umweltfreundliche Moto­
renfamilie, die eine rotortech­
nologie mit einem hohen Wir­
kungsgrad verwendet, welche 
eingebettete permanentmag­
nete aus seltenen erdmetallen 
anstatt des Kurzschlussläuferrotors enthält, der in induktionsmotoren 
eingesetzt wird. Sie reduziert den Wärmeverlust des rotors um 100 %, 
den Gesamtverlust des Motors um ungefähr 25 % und erhöht den Ge­
samtwirkungsgrad um 10 % oder mehr. die pMSM­Motorenreihe ist in 
belüfteter und unbelüfteter ausführung in einem leistungsbereich von 
0,55 kW bis 15 kW erhältlich.  www.bauergears.com

neuartiges Generatorlager
Contitech Vibration Control hat 
seine lagerungen für moderne 
Windkraftanlagen weiterentwi­
ckelt: durch ein neuartiges Ge­
neratorlager und eine optimie­
rung der Getriebelagerung lässt 
sich die lebensdauer aller Komponenten im antriebsstrang nachhaltig er­
höhen. das lager ist sowohl vertikal als auch horizontal verstellbar. durch 
diese Justierbarkeit kann die lage des gesamten antriebsstrangs exakt ein­
gestellt und in folge dessen die Beanspruchung auf ein Minimum reduziert 
werden. Weiterhin hat Contitech das Gummipolster der Halbschalen opti­
miert. durch das ineinanderpassen der beiden Halbschalen wird eine gleich­
mäßige lastverteilung innerhalb der zylindrischen Buchse erreicht. das la­
gerelement mit der verbesserten Gummikontur erreicht eine bis zu fünffach 
höhere lebensdauer als konventionelle lagerelemente.  www.contitech.de
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Unser Webinar öffnet  
das „Tor-nach-China”

Teil der Einführung des „Tor-nach-China“-Programms der CC-Link 
Partner Association (CLPA) ist ein Webinar für alle Firmen, die in China 
verkaufen oder sich dem chinesischen Markt annähern wollen. Das in 
verschiedenen Sprachen verfügbare Webinar bietet einen faszinierenden 
Überblick über den chinesischen Automatisierungsmarkt, sein Potenzial 
und die De-Facto-Standard-Position von CC-Link in Schlüsselindustrien und 
Wachstumsbereichen. Praktische Ratschläge für fortschreitenden Erfolg im 
Markt umfassen auch Informationen zur technischen Unterstützung und der 
Nutzung von lokalen Verkaufsmöglichkeiten durch die „Tor-nach-China“-
Kampagne.

Zum Video geht es unter  
www.clpa-europe.com/webinar.php



serie eisenloser Motoren 
namiki hat seine neue dyna­
mix­Serie vorgestellt. dabei 
handelt es sich um eisenlose 
Motoren mit Getriebe und 
encodern, die sich dank ho­
her effizienz zur Bewegungs­
steuerung und für den Servo­
Betrieb eignen. die 29 typen 
werden in den drei Güteklas­
sen „Blue“ (spezielle ausführungen), „Green“ (Standardausführungen) 
und „Silver“ (ökonomische Modelle) gefertigt. Bei einem Motordurch­
messer von 16 mm stehen längen von 25, 29, 35 und 40 mm ohne 
Getriebe und encoder zur Verfügung. die Motoren arbeiten je nach 
typ bei einer nennspannung von 3 bis 24 VdC. die Spindeldrehzahl 
ohne last liegt zwischen 5058 bis 9901. das nenndrehmoment be­
trägt je nach Modell 6,1 bis 26,6 mnm ohne Getriebe. die maximale 
leistungsaufnahme reicht von 1,5 bis 4,0 W. das neue  design bein­
haltet einen klebstofflosen aufbau und wird mit der neuesten automa­
tischen Montage­technologie von namiki hergestellt. diese Motoren 
eignen sich für den einsatz in Medizintechnik, robotik, automation, 
 labortechnologie und Sondermaschinenbau. für alle produkte ste­
hen technische datenblätter zur Verfügung.  www.namikieu.de

steuerungssystem für stromrichter und anlagen 
Sprint electric hat eine neue Ver­
sion von drive.web eingeführt, 
ein auf ethernet basierendes de­
zentrales Motorsteuerungssys­
tem. das System umfasst grafi­
sche Konfigurationswerkzeuge 
zur diagnose und Konfiguration 
aller Stromrichter und antriebe 
im netzwerk – lokal oder fern­
gesteuert über das internet. die 
graphischen tools ermöglichen 
volle Konfigurierbarkeit der Stromrichter, bieten Service­diagnostik, kom­
plette dokumentation und eine Benutzerschnittstelle für die lokale Bedie­
nung, und zwar ohne eine SpS oder einen übergeordneten Computer. die 
Hardware von drive.web besteht aus einem ethernet­port und einem pro­
zessor, der dynamisch informationen erfasst und über ethernet bereitstellt. 
zusätzliche Hardware umfasst Schnittstellen mit Wechselstromrichtern 
und remote­e/a­Modulen, die anderen Steuerungselementen verbesser­
ten zugriff auf das netzwerk ermöglichen. die Konfigurationssoftware läuft 
plattformunabhängig auf Java und damit auf pCs, Macs und auf linux. 
 www.sprint-electric.com

antistatisches siebgewebe aus polyamid
reichelt bietet jetzt monofiles nylonge­
webe in hoher Webqualität mit präzision 
und regelmäßigkeit in der Maschen­
weite an. das Material kennt laut Her­
steller keine ermüdungserscheinungen 
infolge von Schwingungen oder Biegun­
gen und wird nicht brüchig. antistatische 
Siebgewebe finden ihren einsatz beim 
Sieben bzw. trennen von trockenen, 
elektrostatisch aufgeladenen Materialien. 
in das Gewebe eingearbeitete, elektrisch leitende fäden, sichern verläss­
lich den effekt der ableitung. der spezifische ableitwiderstand liegt zwi­
schen < 1 x 104 bis < 1 x 106 ohm. der Vorteil gegenüber Metallgeweben 
besteht in der besseren Verarbeitungsmöglichkeit von pa 6.6, bezogen auf 
seine mechanischen und elastischen eigenschaften.  www.rct-online.de

Dc-servomotoren mit axialem anschluss
faulhaber erweitert sein port­
folio an linearen dC­Servomo­
toren um neue Versionen, die 
speziell dafür konzipiert sind, 
die produktintegration in ih­
rer anwendung zu erleichtern. 
die neuen linearen Servomoto­
ren besitzen einen integrierten 
axialen anschluss und lassen 
sich auch unter beengten Ver­
hältnissen in anwendungen einsetzen, bei denen in puncto leistung und 
Baugröße keine Kompromisse gemacht werden können. die neue axiale 
Kopplung erhöht zudem die mechanische robustheit der Verbindung zu 
elektronischen Steuerungen. die Versionen lM 1247 und lM 2070 liefern 
eine Spitzenkraft von bis zu 27,6 n bzw. 10,7 n. Sie sind mit unterschiedli­
chen Hublängen lieferbar, die beim lM 1247 von 20 bis 120 mm und beim 
lM 2070 bis zu 220 mm reichen. diese linearen Servomotoren sind mit 
integrierten analogen Hall­Sensoren oder sin/cos­Sensoren ausgestattet 
und können für eine Vielzahl von positionieraufgaben eingesetzt werden, 
ohne dass ein externer encoder erforderlich ist.  www.faulhaber.de

anwenderfreundliche Verstärker-serie
Mitsubishi hat seine neue Mel­
servo Mr­J4­Serie vorgestellt. 
das Unternehmen hat in der 
neuen Verstärkerserie zahlrei­
che neue anwenderfreundli­
che funktionen integriert, um 
zum Beispiel Systemabstim­
mungen zwischen Mechanik 
und elektronik zu minimieren. 
So stimmt sich das System 
per „online auto tuning“ und 
„Vibrationsfiltern“ selbst ab. 
diese funktionen stehen dem 
Kunden sowohl bei dem Start­up als auch im laufenden Betrieb zur Ver­
fügung und reduzieren somit inbetriebnahme­ und parametrier zeiten. die 
Verstärker verfügen ferner über eine „life diagnosis function“. diese funk­
tion prüft während des gesamten lebenszyklus den aktuellen zustand der 
eingebauten Komponenten, wie zum Beispiel Kondensatoren und re­
lais, und meldet funktionsminderungen dem anwender und Bediener zu­
rück. ausfallzeiten beziehungsweise Maschinenstillstand sind somit ausge­
schlossen. neben einem redundanten zweikanaligen Sto eingang (Safe 
torque off) und SS1 eingang (Safe Stopp) nach en 61800­5­2 erfüllt das 
Gerät Sicherheitslevel Sil2 nach en 62061 beziehungsweise pld nach   
en 13849­1.   www.mitsubishi-automation.de 

neuer silikon-spaghetti-schlauch
der neu entwickelte Silikon­Mikro­
Spaghetti­Schlauch zeichnet sich 
durch eine hohe Maßhaltigkeit aus bei 
kleinem innenvolumen von beispiels­
weise 0,635 mm und einem außen­
durchmesser von 2,464 mm. als ar­
beitstemperatur können ­60 °C bis 
+200 °C zugrunde gelegt werden, wo­
bei der Schlauch auch mit +250 °C 
kurzfristig belastet werden kann. er 
widersteht nicht nur Heißluft­ und Wärme, sondern zeichnet sich auch 
durch eine ozon­, alterungs­ und Witterungsbeständigkeit aus. die 
neue entwicklung ist Bfr XV, fda §177.2600 sowie USp Class Vi 
konform. www.rct-online.de
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www.sick.de
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sIcK In KürZe

transparente etiketten, kleinste teile, hohe prozess­
geschwindigkeiten – für Gabelsensoren sind diese 
anforderungen kein problem. im Gegenteil: durch ihre 
besondere Bauform sind sie für solche detektionsauf­
gaben prädestiniert. Und aus diesem Grund bietet Sick 
ein ganzes portfolio an Gabelsensoren an, die sich 
nach physikalischem Wirkprinzip, Gabelausprägung 
und automatisierungstechnischen ausstattungsmerk­
malen unterscheiden. So deckt das Unternehmen eine 
große Bandbreite unterschiedlicher applikationen ab.

sensors



Wenn Äpfel Etiketten aufgabeln
Gabelsensoren: Ein Überblick

Ob Etikettenerkennung oder Vorschubkontrolle an Montageautomaten: Aufgrund ihrer  

Detektionssicherheit eignen sich Gabelsensoren für zahlreiche Applikationen. Doch sie  

unterscheiden sich hinsichtlich physikalischem Wirkprinzip, Bauform und Ausstattung.  

Welcher Gabelsensor ist nun für welche Applikation der richtige?

etikett auf ebenfalls hellem trägermaterial, zu­
verlässig erkannt werden. dadurch, dass sich 
Sender und empfänger bei Gabelsensoren 
für die etikettenerkennung nah beieinander 
befinden, bieten optische Gabelsensoren im 
Betrieb eine hohe fremdlichtrobustheit. 

Detektion per Ultraschall
in applikationen, in denen nicht die lichtdurch­
lässigkeit, sondern die Materialeigenschaften 
den Unterschied ausmachen, sind Ultraschall­
Gabelsensoren die ideale Wahl. Sie können 
über die dämpfung des Ultraschall­Signals di­
cke von dünnen Materialien unterscheiden – 
was beispielsweise zur erkennung von dop­
pelbogen und doppellagen oder auch zum 
erfassen von Klebestellen genutzt wird. zu­
dem sind sie in der lage, transparente Mate­
rialien unabhängig von einer Bedruckung oder 
einer farbgebung zu detektieren.

neben der Wahl des detektionsprinzips gilt 
es, geometrische rahmenbedingungen zu 
berücksichtigen. Wie groß sind die teile? Wie 
breit ist eine etikettenbahn oder eine zuführ­
schiene? Welche einbauvoraussetzungen 
sind gegeben? Hierfür gibt es unterschiedli­
che Gabelweiten und Gabeltiefen, die es er­
lauben, den jeweiligen Sensor hinsichtlich sei­
ner Bauform optimal auszuwählen. Wie auch 
immer diese aussieht – der Sensor­Hersteller 
Sick liefert all seine Gabelsensoren in stabilen 
aluminium­oder Kunststoffgehäusen, die auf 
den einsatz unter industriellen Bedingungen 
ausgelegt sind.

Für transparente Objekte
das Unternehmen hat jetzt mit dem Ufnext 
sein Gabelsensor­portfolio erweitert. dieser 
eignet sich vor allem dann, wenn es um das 
erkennen von transparenten, lichtundurchläs­
sigen oder bedruckten etiketten geht. Metalli­
sierte oder glänzende oberflächen haben kei­
nen einfluss auf die detektionsleistung des 
250 µs schnellen Sensors. damit eignet er 
sich für High­Speed­applikationen, wie sie 
typischerweise in Verpackungs­ und Kenn­
zeichnungsprozessen anzutreffen sind. 
Mit seiner Gabelweite von drei Millimeter er­
kennt der Sensor die etiketten aus nächster 
nähe. neu und hilfreich bei formatwechsel: 
die Schaltschwelle kann im laufenden pro­
zess über eine Steuerleitung eingestellt wer­
den. Währenddessen bleibt der Schaltaus­
gang aktiv – somit geht kein label verloren. 
die Ultraschall­technologie des Sensors 
vermeidet nicht nur fehlschaltungen durch 
fremdlichteinflüsse, sondern ist auch stabil 
gegen temperaturänderungen im einsatzum­
feld – was den Sensor besonders prozesssi­
cher macht.

Gabelsensoren verfügen über zahlreiche Vor­
teile, wie beispielsweise die detektionsgenau­
igkeit bei hoher prozesssicherheit. auch die 
Bauform ist besonders, denn Sender und 
empfänger befinden sich fest gegenüberlie­
gend in einem Gehäuse. dadurch vereinfacht 
sich die Montage und die inbetriebnahme 
wird beschleunigt. Um nun den für eine an­
wendung passenden Gabelsensor zu identi­
fizieren, kommt es zum einen auf die zu er­
kennenden objekte und zum anderen auf die 
randbedingungen an der Maschine an.

Optisches Wirkprinzip
optische Gabelsensoren, die mit einer infra­
rot­led, einer rotlicht­led oder mit einem 
laser­Sender arbeiten können, detektieren 
objekte durch die Unterbrechung des licht­
strahls. dabei können selbst geringe licht­
dämpfungsunterschiede, zum Beispiel helles 
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Sick Vertriebs­GmbH, düsseldorf
tel.: +49 211 5301 301
www.sick.de
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Optischer Sensor für die Teile-Erfassung
durch zahlreiche Gabelweiten zwischen zwei 
und 120 mm sowie drei Gabeltiefen von 
42 mm, 59 mm und 95 mm eignen sich die 
optischen Gabelsensoren besonders für die 
teiledetektion an zuführschienen und trans­
portbändern, für die Vorschubkontrolle an 
Montage­ und Bearbeitungsautomaten oder 
die erfassung von etiketten auf endlosrol­
len. der Sensor arbeitet mit einer infrarot­led 
und ist fremdlichtunempfindlich. die manu­
elle einstellung über die beiden +/­ tasten ist 
durch den Schnelldurchlauf in wenigen Se­
kunden möglich. auch bei der Version mit 
2­punkt­teach­in – sie wird beispielsweise 
bei etikettenspendern zum einlernen von eti­
kett und trägermaterial eingesetzt – dauert 
es nur kurze zeit, den Schaltpunkt einzuler­
nen. Bei Bedarf ist zudem eine nachkorrek­
tur der Schaltschwelle über die Bedientasten 
möglich.

Für filigrane Objekte
den Vorteil des fein gebündelten laserlichts, 
das auf einem objekt nur einen minimal großen 
lichtfleck erzeugt, nutzt der Gabelsensor Wfl: 
er ermöglicht es, teile per teach­in einzulernen 
und zu erkennen, die nur 0,05 mm groß sind. 
die laserlichtquelle entspricht Klasse 1, so­
dass im einsatzumfeld keine weiteren Sicher­
heitsmaßnahmen getroffen werden müssen. 
Über 20 Bauformen mit verschiedenen Gabel­
weiten und ­tiefen stehen zur Verfügung. durch 
seine kurze ansprechzeit von unter 100 µs ist 
der Wfl nicht nur für filigrane objekte, sondern 
auch für flinke prozesse geeignet – und damit 
für viele applikationen, unter anderem in der 
Verpackungs­ und der pharmabranche sowie 
der Handhabungstechnik. die schlanke Bau­
form, die einfache einstellung und die kurzen 

ansprechzeiten des optischen Gabelsensors 
WfS ermöglichen die erkennung von nicht­
transparenten etiketten auf unterschiedlichen 
trägermaterialien. Selbst geringe Signalunter­
schiede zwischen etikett und trägermaterial 
werden sicher erfasst. auch bei der detek­
tion von doppellagen erzielt der Sensor gute 
resultate. Besondere prozessgenauigkeit er­
reicht der WfS durch die positionierung direkt 
an der Spendekante einer etikettenzuführung 
und durch die kurze ansprechzeit von 50 µs. 
zudem ermöglicht die schlanke Gabelform 
prozess­ und platzoptimale Montagelösun­
gen. die inbetriebnahme geht einfach, denn 
die einstellung erfolgt durch dynamisches 
oder statisches teach­in – entweder über 
zwei tasten am Gerät, die auch zur feinein­
stellung verwendet werden können, oder 
über die Steuerleitung. der Schaltausgang 
bleibt dabei aktiv, sodass beim einlernen kein 
etikett verloren geht. Beim externen teach 
kann die eingelernte Schaltschwelle während 
des prozesses bedarfsgerecht angepasst 
werden, sodass jederzeit eine zuverlässige 
etikettenerkennung gewährleistet ist.

autorin
Simone Schwarz,  
produktmanagerin in der division presence 
detection der Sick aG, Waldkirch
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Neue Möbelstücke lassen einen Raum in 

neuem Glanz erstrahlen. Doch dem geht 

eine hochflexible Fertigung mit einem hohen 

Automatisierungsgrad voraus, die nur mit 

entsprechender Sensorik zu realisieren ist. 

taillierte planung der innerbetrieblichen ab­
läufe durch rMW fiel bereits 12 Wochen nach 
der auftragsvergabe der Startschuss für den 
produktionsstart bei rMW. ermöglicht wurde 
dies durch kurzfristig verfügbare Kompo­
nenten bei möglichst wenigen lieferanten. 
G. Kraft Maschinenbau – ein partner für Un­
ternehmen aus dem Bereich der Möbelpro­
duktion – übernahm die komplette projektie­
rung und installation von Hard­ und Software 
durch eigene fachabteilungen. innerhalb kur­
zer zeit entstanden bei rMW ein Kommissio­
nierlager, produktions­, Montage­ und Verpa­
ckungslinien sowie Versandanlagen. 

Schmalganglager erfordert  
Sicherheitsmaßnahmen 
im fokus der automatisierung standen die 
Materialeinlagerung, die Kommissionierung 
und der innerbetriebliche transport in den 

Bereichen Montage und Versand. die in Con­
tainern angelieferten Bauteile werden auf för­
derstrecken in das Kommissionierlager trans­
portiert. Über einen aufgedruckten Barcode 
wird im durchlauf eine zielsteuerung reali­
siert. Hier werden neben 2d­Code­Handlese­
geräten auch die stationären Barcodeleser 
BCL 504i von Leuze Electronic eingesetzt.

Gemäß der zielvorgabe erfolgt der auto­
matische transport an den vorgegebenen 
lagerplatz. Schienengebundene motorische 
transferwagen verteilen die Waren im lager, 
wobei die fahr­ und transportbewegungen 
durch einen mitfahrenden Bediener gesteuert 
werden. da es sich um ein Schmalganglager 
handelt und ein ungehinderter personenver­
kehr in den regalebenen für den reibungslo­
sen produktionsablauf zwingend erforderlich 
ist, führt dies zu einigen spezifischen ausprä­
gungen an Sicherheitsmaßnahmen. So sor­

Behaglichkeit in Serie
Hochflexible Möbelproduktion bei RMW Wohnmöbel durch  
Codeleser, Lichtschranken und Laserscanner

im Jahr 2010 fiel bei dem Unternehmen 
rMW Wohnmöbel, das qualitativ hochwer­
tige Wohnmöbel entwickelt, herstellt und 
vertreibt, die entscheidung, eine neue ferti­
gungshalle zu errichten. die zielsetzung da­
bei war, eine hochflexible fertigung mit op­
timalem automatisierungsgrad zu schaffen. 
durch eine zügige projektierung und eine de­
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gen vorrangig die Sicherheits­laserscanner 
rotoscan rS4 von leuze electronic für den 
personenschutz in den fahrbereichen der 
transferwagen. diese sollen die fahrzeuge in 
beide fahrtrichtungen absichern.

Datenübertragung via Lichtschranken
die Kommissionierung und Bereitstellung der 
Bauteile für die produktion wird mit speziellen 
transportgestellen (Containern) umgesetzt, 
die für den schonenden transport der Möbel­
bauteile sorgen. Sobald ein Container gefüllt 
ist, wird dieser mit allen relevanten auftragsin­
formationen versehen. als datenträger für die 
auftragsinformationen werden in die Contai­
ner die disk­transponder tfM 051110 inte­
griert. Übertragen werden die informationen 

leuze electronic GmbH & Co. KG, owen
tel.: +49 7021 573 0 · www.leuze.com
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Die Positionierung der Transfer-
wagen übernehmen Barcode-
Positioniersysteme BPS 37,  
die Kommunikation erfolgt  
kontaktlos und verschleißfrei   
mit Datenübertragungslicht-
schranken DDLS 200.

technik kompakt: DDLs 200  
Datenübertragung: seriell
Reichweite: 500 m
Lichtquelle: Infrarot LED
Maximale Übertragungsrate: 2.000 kbits/s
Schnittstellen-Host: RS 422, RS 485, LWL
Unterstütze Protokolle: Profibus, Interbus-S, 
Rockwell Automation, DeviceNet, CAN open, 
Ethernet, Profinet
Schutzart: IP65
Features: kontaktlose und verschleißfreie 
Datenübertragung, keine Beeinflussung durch 
Fremdlicht, integrierte Montage- und Ausricht-
platte, optional mit Heizung verfügbar

mittels dem Schreib-/Lesesystem RFM  32. 
das auslesen der datenträger erfolgt fort­
während an den Knotenpunkten. auf diese 
Weise kann zum Beispiel eine Bypass­för­
derstrecke für das manuelle aufgeben von 
zusätzlichen Bauteilen angefahren werden.

Beschickt werden die Montagelinien und 
die Versandanlage mit schienengebunde­
nen und automatisch verfahrenden trans­
ferwagen. Kommissionierte Container und 
verpackte Möbelteile werden an den aufnah­
mepunkten automatisch aufgenommen und 
an das per zielsteuerung definierte ziel ge­
führt. Geleerte Container bewegen sich au­
tomatisch in das Kommissionierlager zurück.

zur optimalen Materialversorgung sind 
mehrere transferwagen im einsatz. Sie über­
nehmen jeweils fest definierte Verfahrberei­
che und logistikfunktionen. aufgrund der 
freien zugänglichkeit der Bereiche ist in allen 
fahrbereichen mit personen­ und Staplerver­
kehr zu rechnen. zur absicherung kommen 
auch hier die Sicherheits­laserscanner roto­
scan rS4 zum einsatz. die positionierung 
der transferwagen übernehmen Barcode­
positionier systeme BpS 37 von leuze elec­
tronic, die sich oben am Wagen befinden. 
die Kommunikation in den bis zu 90 m lan­
gen fahrstrecken erfolgt kontaktlos und ver­
schleißfrei mit den datenübertragungslicht­
schranken ddlS 200 von leuze electronic.

autor
thomas Becklönne, projektierung und Vertrieb 
von anlagen und Systemen bei G. Kraft  
Maschinenbau, rietberg­Mastholte 
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„ Industrielle Anwendungen 
sind anspruchsvoll“ 

Welche Anforderungen die Industrie an Feuchtemesstechnik stellt und wie man diesen  

gerecht wird, erklärt Horst Damm, Produktmanager Feuchtemesswertgeber bei Jumo. 

Welche Herausforderungen bestehen bei der 
Feuchtemessung in industriellen Anwendungen?

H. Damm: industrielle anwendungen an sich 
stellen schon eine anspruchsvolle aufgabe für 
die feuchtemesstechnik dar. denn gefordert 
werden stabile und zuverlässige Messun­
gen, hohe Messgenauigkeiten und rückführ­
bare Messergebnisse sowie vielfältige Konfi­
gurationsmöglichkeiten am Messwertgeber. 
zudem müssen die Messwertgeber nicht 
selten auch für höhere temperaturen, für 
 explosionsgefährdete Bereiche oder gar für 
Vakuum und druckanwendungen ausgelegt 
sein. daher sollte dieser entsprechend me­
chanisch robust ausgelegt und gegen Staub 
und Spritzwasser geschützt sein. auch eine 
gewisse Unempfindlichkeit gegenüber vielen 
chemischen einflüssen wäre hierbei nicht von 
nachteil. 

Und wie begegnen Sie all diesen Forderungen?

H. Damm: aktuell haben wir eine Baureihe, die 
speziell für anspruchsvolle industrieanwen­
dungen entwickelt wurde. Sie umfasst sieben 
verschiedene Modelle, die sich hauptsäch­
lich durch ihre Messsonde unterscheiden und 
in abhängigkeit von der jeweiligen applika­
tion entsprechend genutzt werden können. 
Grundsätzlich kann der komplette feuch­
temessbereich von 0 bis 100 %rf mit den 
Messwertgebern abgedeckt werden. Je nach 
Sondentyp sind temperaturen von ­70 bis  
+180 °C möglich. zudem erlauben die druck­
festen Sonden einen einsatzbereich von 0 bis 
100 bar.

Was ist denn das Besondere an der Baureihe?

H. Damm: in der angewandten Sensortech­
nologie stecken mehr als 30 Jahre erfah­
rung und der im robusten Metallgehäuse 
verpackte Sensor erweist sich als relativ resis­
tent gegenüber vielen Verschmutzungen und 
Chemikalien. durch die vielfältigen Konfigura­
tionsmöglichkeiten kann der anwender den 
Sensor ideal an die Messaufgabe und fol­
geelektronik anpassen. zudem steht für an­

wendungen im ex­Bereich eine weitere ähnli­
che Baureihe zur Verfügung, die den sicheren 
Betrieb des kompletten Gerätes in Bereichen 
der Kategorie 1G/zone 0 sowie auch 1d/
zone 20 mit Schutzabdeckung ermöglicht.

Und was ist das Besondere an Jumo  
beziehungsweise wie heben Sie sich von  
anderen Herstellern ab? 

H. Damm: Wir bieten im Bereich feuchtemes­
sung schon seit Jahrzehnten ein umfangrei­
ches und technisch hochwertiges Geräte­
programm an. die Geräte sind sowohl für die 
meisten applikationen in der Klima­ und lüf­
tungstechnik als auch für industrielle anwen­
dungen ausgelegt. Und als einer der führen­
den Hersteller in der Mess­ und regeltechnik 
verfügt Jumo auch über ein vielfältiges lie­
ferprogramm an Sensorik für andere Mess­
größen. das heißt, wir können auch entspre­
chende folgegeräte bereitstellen, um eine 
komplette Messkette zu vervollständigen. 

Welches Produkt für die Feuchtemessung haben 
Sie denn dem Markt aktuell präsentiert? 

H. Damm: aktuell vorgestellt wurden Mess­
wertgeber mit intelligenter Wechselsonde, die 
bei notwendigkeit in Sekundenschnelle aus­
getauscht werden kann und so für sehr ge­
ringe ausfallzeiten sorgt. auch die Wartungs­
kosten reduzieren sich so auf ein Minimum. 
eine externe Kalibrierung ist bei diesen Ge­
räten ebenfalls nicht mehr notwendig. Ganz 
neu im programm ist auch die erweiterung 
der Klimageberserie 90.7021 auf die Mess­
größe Co2. So sind nun in abhängigkeit vom 
jeweilig gewählten Gerät unterschiedliche 
Kombinationen bezüglich der Messgrößen re­
lative feuchte, temperatur und Kohlendioxid 
möglich. (agry)

Jumo GmbH & Co. KG, fulda
tel.: +49 661 6003 0 · www.jumo.de

koNtakt 

Jumo bietet im Bereich  

Feuchte messung schon  

seit mehreren Jahrzehnten  

ein umfangreiches und  

technisch hochwertiges 

Geräte programm an.
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Unvergleichlich 
sicher und kompakt



Die Kraft des Wassers 
Sensorik und Messtechnik im Kavernenkraftwerk Säckingen 

Von außen fällt es schwer, das Kraftwerk un­
weit der Schweizer Grenze und Basel als sol­
ches zu erkennen. denn Wälder umsäumen 
das eggbergbecken, das 2,1 Millionen Ku­
bikmeter Wasser fasst. Um das technische 
innenleben des pumpspeicherkraftwerkes zu 
erreichen, muss man 1,5 Kilometer ins innere 
des Berges vordringen. dort sind die vier 
Maschinensätze in einer künstlichen Höhle – 

einer sogenannten Kaverne – untergebracht. 
Über der 160 Meter langen, 23 Meter brei­
ten  und 33 Meter hohen Kaverne erstreckt 
sich in 400 Metern Höhe das eggbergbe­
cken, aus dem das Wasser durch einen ge­
panzerten druckschacht senkrecht in die 
tiefe rauscht. das fassungsvermögen von 
2,1 Millionen Kubikmetern Wasser reicht für 
einen sechsstündigen turbinenbetrieb unter 

Volllast. im Jahresmittel erzeugt das Kraft­
werk 400 Millionen Kilowatt Strom – das ist 
ein fünftel dessen, was die datenzentren 
von Google oder eine Großstadt jährlich ver­
brauchen. Welche aufgaben Sensorik und 
Messtechnik von endress+Hauser im Kaver­
nenkraftwerk übernehmen, erfahren Sie in 
unserem rundgang.

Im Inneren des Berges
Durch die zahlreichen blauen Rohrleitungen fließen im  
Generatorbetrieb bis zu 96 Kubikmeter Wasser pro Sekunde 
– im Pumpbetrieb sind es bis zu 67 Kubikmeter. 
(Foto: Schluchseewerk AG)

Füllhöhenmessung im Speicherbecken
Mit dem Füllstandsmesser FMU44 und der Systemkompo-
nente RIA 261 wird der Wasserpegel innerhalb des Druck-
schachteinlasses und außerhalb im Becken berührungslos 
gemessen.

Pumpensperrwassermessung
Mit dem Differenzdruckmesser PMD75 wird die Gleitringdich-
tungsfunktion an der Pumpenwelle überwacht.
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endress + Hauser Messtechnik, 
Weil am rhein
tel.: +49 7621 975 01 · www.de.endress.com

koNtakt 

Funktionsweise eines Pumpspeicherkraftwerkes
Während des Turbinenbetriebs strömt das Wasser von einem 
Oberbecken auf die tiefer liegende Turbine. Diese treibt zur 
Stromerzeugung einen Generator an. Dann fließt das Wasser 
weiter in ein Unterbecken. Zur Stromspeicherung wird das 
Wasser im Pumpbetrieb mit überschüssigem Strom wieder in 
das Oberbecken gepumpt.

Regleröl-Füllstandsüberwachung Windkessel
Überwachung der kontinuierlichen Verfügbarkeit aller  
Hydraulikkomponenten mit dem kapazitiven Füllstandsmesser 
11356 mit FMC671 und HTA470. 

Turbinensperrwassermessung
Mit dem Differenzdruckmesser PMD235 wird die Gleitring-
dichtungsfunktion an der Turbinenwelle überwacht.

Lageröl-Füllstandsüberwachung
Kapazitive Füllstandsmessung DC11 mit FMC671 und HTA470 
zur Überwachung der kontinuierlichen Ölschmierung der 
 Wellenlager. Sicherstellung eines zuverlässigen Betriebes der 
Turbinen im definierten und zulässigen Temperaturbereich.

Lenzpumpensteuerung
Durch die berührungslose Füllstandsmessung (Ultraschall) mit 
dem Prosonic T FMU231 und RTA421 wird der Lenzkammer-
wasserstand überwacht und die Sicherheit des gesamten 
Kraftwerkes sichergestellt. Die Lenzpumpen halten die  
Kaverne im Havariefall wasserfrei.

Filterautomat mit Grob- und Feinfilter Rheinwasser
Durch die Differenzdruckmessung PMD235 an der Grob- und 
Feinfilterung wird der Filterzustand für den dauerhaften  
Reinigungsbetrieb der Filter überwacht. 
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radarsensor vermeidet Kollisionen 
turck hat sein angebot um 
radarsensoren zur zuverläs­
sigen objekterkennung in out­
door­applikationen erweitert. 
die von turcks partner Banner 
engineering entwickelten r­
Gage­radarsensoren lassen 
sich beispielsweise zur Kollisi­
onsvermeidung und zum fahr­
zeug­Management in Contai­
nerhäfen einsetzen. auch in Verkehrsleitsystemen, in der produktion, 
im Bergbau, im Schienenverkehr oder im Gütertransport sorgen sie 
für die zuverlässige erkennung von statischen oder bewegten objek­
ten. durch eine erweiterte abstands erfassung wurden die Blindzonen 
des Sensors minimiert. Somit erkennen die Sensoren sowohl sehr 
nahe als auch weit entfernte objekte optimal. durch das fMCW­ra­
dar (frequenzmoduliertes dauerstrichradar) erfassen die Sensoren die 
objekte auch unter extremen Wetterbedingungen. im Unterschied zu 
Geräten mit doppler­radar­technik erkennen fMCW­Sensoren auch 
unbewegte objekte. die neuen radarsensoren sind für verschiedene 
erfassungsbereiche bis zu 40 m erhältlich. anwender konfigurieren die 
Sensoren ohne pC über dip­Schalter.  www.turck.com

Drehgeber und nockenschaltwerk vereint
die erfassung von drehwinkeln in 
Maschinen und anlagen erfordert 
oftmals neben dem exakten Win­
kel­positionssignal auch diskrete 
Schaltfunktionen, die über Schal­
ter oder relais realisiert und bei 
bestimmten positionen aktiviert 
werden. tWK­elektronik bietet 
elektronisch arbeitende nocken­
schaltwerke an, die beide funkti­
onen beinhalten. dadurch können 
beispielsweise endschalterfunktio­
nen erfüllt werden. das Gehäuse vereint einen drehgeber und ein nocken­
schaltwerk, wobei durch den elektronischen aufbau die Schaltausgänge 
exakt und ohne Umkehrspiel schalten. die Geräte der Serie noCX sind 
robust und parametrierbar (bei Canopen) und haben eine gute eMV­fes­
tigkeit. die verfügbaren Schnittstellen sind analog i/U, Canopen oder SSi. 
das Sensorsystem auf Hall­Basis hat 12 Bit auflösung und einen Messbe­
reich bis 4.096 Umdrehungen.  www.twk.de

Drucktransmitter für mobile anwendungen
Mit dem drucktransmitter vom typ 
M01­Can stellt Sensor­technik 
Wiedemann einen transmitter vor, 
der speziell für den einsatz in nutz­
fahrzeugen und mobilen arbeitsma­
schinen entwickelt wurde. die Basis 
bildet eine dünnschichtmesszelle 
aus edelstahl, die mit der druckaufnahme verschweißt ist und somit eine 
hohe Medienverträglichkeit sicherstellt. die druckbereiche reichen von 25 
bis 800 bar, wahlweise auch mit integriertem dämpfungselement. für die 
Can­Bus­Schnittstelle steht neben Canopen auch das Sae­J1939­proto­
koll zur Verfügung. die hohe abtastrate von bis zu 1.000 Messwerten pro 
Sekunde sowie die einstellbare Messwertdämpfung ermöglicht die nutzung 
in verschiedenen Bereichen der Mobilhydraulik. für die anbindung an den 
Can­Bus werden Baudraten von bis zu 1 MBit/sec sowie 11­ als auch 29 Bit 
identifier unterstützt. für den elektrischen anschluss stehen neben dem 
M12­ auch kundenspezifische Stecker zur auswahl.  www.sensor-technik.de

Füllstandskontrolle mit ultraschall
die Sensoren der Serie Sonocon­
trol 14 von Sonotec sind spezi­
ell auf die Grenzstanddetektion an 
druckspeichern und Hydraulikzy­
lindern ausgelegt. Sie erkennen die 
position des Kolbens anhand des 
flüssigkeitsstands berührungs­
los von außen durch die Behäl­
terwand hindurch – ohne direkten 
Kontakt zum Kolben. der Sensor 
liefert selbst bei rauen Umgebungsbedingungen, wie sie unter anderem 
bei Schwerhydraulik­anwendungen in Stahlwerken, in der chemischen in­
dustrie oder im anlagen­ und Kraftwerksbau herrschen, zuverlässig präzise 
ergebnisse. der Vorteil des Sensors ist seine einbaufreiheit, die das nach­
rüsten bestehender anlagen erleichtert. der Sensor kann während des lau­
fenden Betriebs von außen an den entsprechenden Behälter montiert wer­
den und ist sofort betriebsbereit. die Ultraschallgrenzschalter der Baureihe 
Sonocontrol 15 dienen der berührungslosen Voll­/leer­Meldung speziell an 
dünnen rohren. Sie detektieren schnell und genau, ob eine rohrleitung mit 
flüssigkeit oder flüssiggas gefüllt ist oder nicht. der Sensor findet überall 
dort Verwendung, wo die hygienischen anforderungen hoch sind oder ag­
gressive sowie toxische flüssigkeiten verarbeitet werden – also insbeson­
dere in anlagen der pharmazie und feinchemie. er ist außen am rohr be­
festigt und unterscheidet nach erfolgreichem einlernen an seiner position 
zwischen flüssigkeit und Gas/luft.  www.sonotec.de

Drucksensor für automotive-anwendungen
ipetronik und StS haben ge­
meinsam einen neuen analo­
gen drucksensor in der mo­
bilen Messtechnik für die 
automobilindustrie entwickelt. 
Bei den dauerlauftests neuer 
fahrzeuge wird die funktion 
sämtlicher verbauter Komponenten und deren zusammenspiel unter realen 
Bedingungen überprüft. für die drucküberwachung in den testfahrzeugen 
setzt ipetronik neben den bekannten Canpressure­ auch analoge druck­
sensoren ein. die anforderungen an den neuen analogen drucksensor be­
stehen neben einer möglichst kleinen Bauform in einem weiten tempera­
tureinsatzbereich. für den einsatzbereich im Motorraum der testfahrzeuge 
steht in erster linie das teB im Vordergrund. dabei zeichnet sich der Sen­
sor mit einem teB von 1.0 % fS über den temperaturbereich von –40 bis 
+125 °C bei einem nenndruckbereich von 10 bar aus.  www.stssensors.com

energieautarker absolut-Drehgeber-sensor 
Steffen Klupsch, ralf Burkard und Heiner flocke (iC­Haus, Bodenheim) 
sowie thomas theil (Mehnert & theil erfindergemeinschaft, feldafing) 
entwickelten gemeinsam einen hochintegrierten Hall­Sensor aSiC für 
energieautarke absolut­Geber. der Sensor kann sowohl die energie, 
die für das Multiturn­Sensorsignal als auch für das zählen und Spei­
chern der Messsignale benötigt wird, aus der Bewegung des antrie­
bes erzeugen. absolut­positionsgebersysteme werden bereits in vielen 
technischen anwendungen verwendet, etwa im Maschinen­ und anla­
genbau, in der automobil­ und in der automatisierungstechnik. Bisher 
benötigten diese jedoch stets eine anbindung an eine Stromversorgung 
oder eine wartungsintensive pufferbatterie. in manchen anwendungen 
der automobiltechnik ist dies aus sicherheitstechnischen Gründen ver­
boten, sodass in diesen Bereichen bisher anfälligere mechanische lö­
sungen eingesetzt werden mussten.  www.ichaus.de
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teLeDyne DaLsa In KürZe

das kanadische Unternehmen teledyne dalsa ist seit 
über 30 Jahren in der entwicklung und fertigung von 
High­Speed­zeilenkameras tätig und gilt heute als 
eines der führenden Unternehmen in diesem Marktseg­
ment. teledyne dalsa zeichnet sich durch ein breites 
portfolio im Bereich der digitalen Bildverarbeitung aus. 
neben universellen zeilenkameras umfasst es tdi­zei­
len­ (time delay integration), Multi tap­, High Speed­, 
Flächen- und hochauflösende Kameras. Auch PCI-Bil­
derfassungsboards, embedded­processing­Systeme 
bis hin zu intelligenten ipd­Kompakt­Systemen für alle 
aufgaben in der industriellen Qualitäts­, Vollständig­
keits­ und fehlerkontrolle zählen dazu.



Was bedeutet eigentlich „smart“?

Nicht nur die Definition des Begriffes Smart-

Kamera wirft Fragen auf. Unklar ist teils 

auch, wann der Einsatz einer solchen  

Kamera lohnt oder warum Menschen  

Erdbeeren im Augenblick noch günstiger und 

zuverlässiger sortieren können? Sie haben 

Fragen – der Beitrag liefert Ihnen Antworten.

Smart­Kameras vereinen meist eine digitale 
Kamera mit eingebauter Bildverarbeitung, 
Software und Kommunikationstools in einem 
Gerät. das heißt, der Bildverarbeitungspro­
zess wird direkt in die Kamera verlagert. diese 
liefert dann – neben den eigentlichen  Bildern 
– auch direkte ergebnisse zu konkreten fra­
gestellungen. Wichtig ist dies vor allem für das 
maschinelle Sehen. denn hier übernehmen 
Smart­Kameras typische aufgaben, wie bei­
spielsweise die Kalibrierung oder das visuelle 
erkennen von fehlerhaften prüfteilen. Smart­
Kameras werden zudem immer schneller, in­
telligenter und einfacher in ihrer Handhabung. 
auch ihre Software wird stets einfacher und 
leistungsfähiger, sodass die Kameras heute 
mehr als nur reine prüfaufgaben übernehmen.

Sowohl pC­basierte Systeme für maschi­
nelles Sehen als auch Smart­Kameras selbst 
basieren auf einer der aufgabe angepass­
ten, spezifischen programmierung, da beide 
zunächst nur reine Universalwerkzeuge sind. 

Wenn jedoch die programmierung für die 
aufgabenlösung selbst zu umfangreich wird, 
kann ein komplettes Machine­Vision­projekt 
sowohl finanziell als auch zeitlich schnell un­
rentabel werden.

Software für Machine-Vision-Lösung 
entscheidend
darum ist die Software, mit der Smart­Ka­
meras programmiert werden, das entschei­
dende element beim aufbau einer maßge­
schneiderten Machine­Vision­lösung. durch 
grafische Software­tools gestaltet sich die 
programmierung für den anwender heute 
einfach. dieser wählt mit einem Klick ein ent­
sprechendes Werkzeug aus und setzt dieses 
dann direkt auf das zu analysierende objekt 
am Bildschirm. damit ist aus der klassischen 
programmierung ein grafisch­visuelles Konfi­
gurieren geworden. 

neuere Smart­Kameras haben sich in­
zwischen zu ethernet­basierten Mini­Servern 

entwickelt. ein über ethernet angeschlosse­
ner Client­pC dient dann als programmier­
schnittstelle der Kamera. nach der program­
mierung der Kamera beziehungsweise nach 
deren visuellen Konfiguration kann die Ka­
mera vom pC getrennt werden. Von nun an 
führt sie die ihr übertragene aufgabe autark 
aus. die ergebnisse selbst und nicht mehr die 
direkt gewonnenen Bilder werden dann per 
ethernet über standardisierte industrieproto­
kolle oder andere digitale Meldesysteme an 
die entsprechenden Steuersysteme übertra­
gen. Über einen Client­pC können auch meh­
rere Smart­Kameras programmiert werden. 

Was Kamerasysteme sehen sollten
Kamerasysteme übernehmen menschliches 
Sehen oft, um Kosten einzusparen und die 
produktive Qualität der aufgabe deutlich zu 
verbessern und diese auch zuverlässig wie­
derholbar zu machen. dabei gibt es drei 
grundlegende fähigkeiten:
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 ◾ ortung oder Suche, um objekte zu ermit­
teln und automaten zu steuern,

 ◾ identifizierung von teilen sowohl über des­
sen form als auch über optische Codes 
wie Barcodes,

 ◾ inspektions­Checks für speziellere fehler­
erkennungen, beispielsweise das erken­
nen fehlerhafter Größen von Bauteilen.

im Vorfeld muss jedoch geklärt werden, ob 
die Kamera die geforderte aufgabe lösen 
kann. aufgaben, bei denen die Größe, die 
präsentation oder die Beleuchtung von teilen 
nicht zuverlässig gewährleistet werden kann, 
sind schwierig zu automatisieren. Beispiels­
weise ist das Sortieren von erdbeeren im au­
genblick noch eine aufgabe, die ein Mensch 
günstiger und zuverlässiger erfüllt.

zudem sollte mit dem Hersteller des Ma­
chine­Vision­Systems beziehungsweise ei­
nem System­integrator der genaue Bedarf 
analysiert werden. zum Beispiel sollte ange­

geben werden können, inwieweit im speziellen 
fall prüfteile variieren und wie fehlerstellen in 
einem bildgebenden System dargestellt wer­
den können. Hierbei muss oftmals mit dem 
System sowie seinen Komponenten, darunter 
Beleuchtung, teileposition, optiken und Soft­
ware­algorithmen, experimentiert werden, um 
die für die gegebene aufgabe beste lösung 
finden zu können. 

im nächsten Schritt geht es um die Wahl 
des richtigen Machine­Vision­Systems. da­
bei muss das System über eine ausreichende 
auflösung verfügen, es muss wiederholbar, 
präzise, aber auch schnell genug und im rah­
men des finanziellen Budgets die aufgabe be­
wältigen können. Weniger offensichtlich ist die 
notwendigkeit einer einfach zu bedienenden 
Schnittstelle zwischen Kamera und Vision­
System­Software, die letztendlich die Maße 
anhand der digitalen Bilder ermittelt. 

die Boa­Smart­Kamera von teledyne 
dalsa löst viele dieser aufgaben innerhalb der 

teledyne dalsa, Gröbenzell
tel.: +49 8142 4677 0
www.teledynedalsa.com

koNtakt 

anwendung 
ein förderer führt ein tabletten­
Bilster in das Sichtfeld einer Boa­
Kamera. aufgrund einer diffusen 
Beleuchtung kann die Kamera 
quasi durch den Kunststoff der 
Klarsichtpackung schauen und die 
darin enthaltenden arzneimittel auf 
risse und andere Beschädigun­
gen prüfen. die Kamera steht da­
bei mit einer SpS in Verbindung, 
die Blister mit defekten oder be­
schädigten arzneimitteln unmittel­
bar von der Weiterverarbeitung 
ausschließt. die Boa ist dabei 
quasi ein Server innerhalb eines ethernet­netzwerkes und wurde von einem Client – in der regel 
ein Standard­pC – im selben netzwerk programmiert. die ergebnisse werden auch auf dem  
Client angezeigt, dargestellt als HMi­View.

tipps für smart-Kamera-systeme
 ◾ Smart­Kameras sind dann sinnvoll, wenn zwei­ oder dreidimensionale Bilder generiert werden 

müssen und nur moderate Bildbearbeitung bei moderaten Geschwindigkeiten gefordert sind. 
 ◾ eine einfach zu bedienende programmier­Software ist unerlässlich für eine schnelle und erfolg­

reiche entwicklung einer Machine­Vision­anwendung. 
 ◾ die Kombination von intelligenten, mobilen Geräten und Machine Vision ermöglicht kleine, 

schnelle und kostengünstige Bildverarbeitungssysteme, die sehr viele aufgaben unmittelbar in 
der Kamera ausführen können.

Kamera. Bei einer Smart­Kamera werden op­
tik, Kamera, Verarbeitung (CpU sowie Soft­
ware), Kommunikation und oft auch Beleuch­
tung in einem kleinen, robusten Gerät vereint.

autor
Ben dawson, direktor für strategische  
entwicklung von industrieprodukten
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Transparenter Werdegang 
Identifikationssysteme im Vergleich

Da Produkte rückverfolgbar und deren Verlauf dokumentiert sein müssen, ist eine  

Kennzeichnung wichtiger denn je. Gleichzeitig sollen Herstellprozesse, trotz individueller  

Produkte, automatisiert und wirtschaftlich ablaufen. Fortschrittliche Identifikationstechnologien 

mit transparenter Anbindung an das Automatisierungssystem bewältigen diese Aufgabe.

der Konkurrenzkampf am Markt wird här­
ter. denn zahlreiche anbieter und ihre pro­
dukte sind im virtuellen Markt nur wenige 
Mausklicks voneinander entfernt. die Öff­
nung der globalen Märkte und die schritt­
weise angleichung der rechts­ und Handels­
systeme machen es den Kunden leicht, auch 
von anbietern am anderen ende der Welt 
die gewünschten Waren zu beziehen. Wich­
tig ist daher, zwischenerzeugnisse und end­
produkte so zu kennzeichnen, dass sie über 
nationale Grenzen hinweg flexibel und sicher 
gehandhabt und identifiziert werden können. 
zudem muss eine Kennzeichnungslösung die 
Vielfalt der produkte berücksichtigen, nach 
überprüfbaren Standards erfolgen sowie den 
Vorgaben des Kunden entsprechen. 

dominierte früher vor allem der Barcode, 
gibt es inzwischen leistungsfähige alternati­
ven für die sichere maschinenlesbare Kenn­
zeichnung: 2d­Codes und rfid. parallel dazu 
oder alleinstehend wird die Klarschrift als 
menschenlesbare Kennzeichnung verwen­
det. Hier hat sich die technologie der texter­
kennung (oCr – optical Character recogni­
tion) mittlerweile zu einer industrietauglichen 
identifikationstechnik entwickelt. damit ste­
hen produktions­ und logistikexperten un­
terschiedliche Kennzeichnungsmethoden für 
verschiedene anwendungen zur Verfügung.

Individuelle Endprodukte
die hohe transparenz in den Märkten, ge­
schaffen durch das internet, macht die ange­
bote vergleichbar. Steigen jedoch die Wahl­
möglichkeiten, betrachten die Kunden die 
anforderungen an ihr produkt zunehmend 
kritischer. Gerade in Branchen wie der au­
tomobilindustrie fordert der Käufer alleinstel­
lungsmermale, beispielsweise eine individu­
elle Kennzeichnung zur dokumentation der 
Qualitätsprüfung.

Jede technologie hat ihre spezifischen 
Stärken. Beim 2d­Code sind die daten zwei­
dimensional kodiert, was den Vorteil hat, dass 
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RFID-Systeme bieten die Möglichkeit, den Inhalt zu 
dokumentieren sowie die Fähigkeit, mehrere Kartons 
bei der Fahrt durch ein Portal gleichzeitig zu erfassen – 
hier eine Logistiksteuerung mit Hilfe von Moby D (RFID) 
im Dematic-Test-Center Offenbach.



die information noch dichter gepackt sein 
kann. zudem lassen sich 2d­Codes kosten­
günstig aufbringen, da sie zum Beispiel ge­
meinsam mit den Versandetiketten gedruckt 
und auf paketsendungen aufgeklebt wer­
den können. auch die direkte Markierung 
der erzeugnisse (dpM – direct part Marking) 
ist möglich: 2d­Codes können gelasert, ge­
druckt oder genagelt werden, wodurch zahl­
reiche produkte, wie zum Beispiel Gussteile 
oder Kunststoffgehäuse, ohne aufkleber aus­
gezeichnet werden können. die 2d­Codes 
werden durch CCd­Kameras aufgenom­
men, decodiert und über zahlreiche anschal­
tungsoptionen an it­ oder automatisierungs­
systeme weitergeleitet. dabei ist die technik 
heute so ausgereift, dass die Codes auch 
aus einem schrägen Blickwinkel oder unter 
schwierigen Beleuchtungsverhältnissen zu­
verlässig gelesen werden können. auch hohe 
erfassungsgeschwindigkeiten sind mög­
lich, was den einsatz beispielweise in Verpa­
ckungsmaschinen der tabakindustrie erlaubt.

Stärken der RFID-Technologie
die rfid­technologie spielt ihre Stärken aus, 
wenn durch Schmutz, lackierung oder ein­
bau keine Sichtverbindung zwischen erfas­
sungsgerät und Kennzeichnung möglich ist. 
angewandt wird die technologie auch, wenn 
große datenmengen oder vergleichsweise 
große reichweiten nötig sind oder eine Ver­
änderbarkeit der gespeicherten informatio nen 
gefordert wird. Bei rfid wird das produkt 
mit einem per funk programmier­ und lesba­
ren Speicherchip versehen. die daten kön­
nen über geeignete antennen und Schreib­
lesegeräte ausgelesen und/oder gespeichert 
werden. auch hier stehen inzwischen ver­
schiedene integrationsmöglichkeiten zur Ver­
fügung.

eine Kennzeichnung mittels Klartext (oCr) 
bietet dort Vorteile, wo die informationen 
auch für Menschen lesbar sein sollen, wie 
zum Beispiel beim Mindesthaltbarkeitsdatum. 

oftmals ist sie parallel zu einer Kennzeich­
nung mit rfid oder 2d­Code sinnvoll. auch 
für die texterkennung werden Code­lese­
systeme eingesetzt, die jedoch über spezielle 
algorithmen zur Schrifterkennung verfügen. 
2d­Codelesung und texterkennung können 
mit dem gleichen Code­lesesystem in einer 
gemeinsamen Bildaufnahme erfolgen.

Sollen produkte gekennzeichnet werden, 
sind die Vorgaben des Kunden ein zentra­
les Kriterium. diese hängen von den nach­
folgenden anforderungen der logistikkette 
und schließlich vom Herstellprozess des pro­
dukts ab. Welche Kennzeichnungstechnolo­
gie für den jeweiligen einsatz empfehlenswert 
ist, entscheidet sich zum Beispiel aufgrund 
von prozessparametern wie temperatur, Ver­
schmutzung, objektgröße und vielem mehr. 
Temperaturen größer oder gleich 250 °C oder 
sehr kleine objektgrößen sprechen für opti­
sche Verfahren. Bei Verschmutzung der pro­
duktkennzeichnung empfiehlt sich hingegen 
der einsatz von rfid. ebenso wichtig für 
die Wahl der verwendeten technologie oder 
eines technologiemix sind die Kosten der 
Kennzeichnung. 

zahlreiche Beispiele aus der praxis bele­
gen, dass die technologien für einen umfas­
senden industriellen einsatz reif sind. So hat 
der Siemens­Sektor industry beim dusch­
wannen­Hersteller Bette das rfid­System 
Simatic rf300 implementiert, um das pro­
duktionsprogramm an den individuellen Wün­
schen der Kunden auszurichten: Statt Mas­
senware bekommen die Käufer nun eine 
nach ihren persönlichen Vorstellungen gefer­
tigte Wanne.

für objekte mit label, wie etwa kleine 
Glasflaschen, ist in vielen fällen die optische 
Kennzeichnung das Mittel der Wahl, da die 
Markierung auf dem bereits vorhandenen eti­
kett erfolgen kann. am ende der produktions­
kette werden die Glasgefäße in einen Karton 
gepackt. auch für diese Gebindeform ist die 
Wahl der Kennzeichnungstechnologie neu zu 

treffen. rfid bietet hier die Möglichkeit, den 
inhalt zu dokumentieren sowie die fähigkeit, 
mehrere Kartons bei der fahrt durch ein por­
tal gleichzeitig zu erfassen. die Kennzeich­
nung der Verpackung durch einen Barcode 
ist auch hier die kostengünstigere Variante, 
aber ohne die Möglichkeit der portallesung. 

Standardisierte Geräteschnittstelle
Unabhängig von der verwendeten techno­
logie ist die Standardisierung der Geräte­
schnittstellen für die frage entscheidend, wie 
schnell und aufwandsarm eine produktions­
linie von Barcode auf rfid umgestellt werden 
kann beziehungsweise ein Mischbetrieb zu 
realisieren ist. rfid­ und 2d­Codelesegeräte 
von Siemens sind aufgrund der zahlreichen 
anbindungsarten hierfür vorbereitet. die pro­
dukte beherrschen die Kommunikationsstan­
dards profibus und profinet zur sicheren und 
schnellen anschaltung an Simatic­automati­
sierungssysteme. aber auch die nutzung von 
offenen Standards wie zum Beispiel tCp/ip 
wird unterstützt – etwa für die it­einbindung. 
für beide technologien, rfid­Systeme und 
optische Codelesegeräte, stehen gemein­
same funktionsbausteine und kompatible 
elektrische Schnittstellen zur Verfügung, was 
eine einheitliche Handhabung der Geräte bei 
der SpS­programmierung ermöglicht. durch 
die maximale transparenz bei der anbindung 
sinken die Kosten für engineering und War­
tung der Systeme. zudem wird die investi­
tionssicherheit optimiert.

autor
thomas Beck, produktmanager Simatic­ 
Code­lesesysteme

Siemens aG, nürnberg
tel.: +49 911 895 0
www.siemens.de/ident
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Bei Zentis wird die Logistik mit Hilfe von 2D-Codes auf den Umverpackungen  
gesteuert – eine kostengünstige Variante. 

Für Objekte mit Label, wie etwa kleine Glasflaschen, ist meist die optische Kennzeichnung 
das Mittel der Wahl, da die Markierung auf dem bereits vorhandenen Etikett erfolgen kann.



schweißen von transparenten polymeren 
einige transparente Materialien zeigen bei 
einer Wellenlänge von 1,94 µm absorp­
tionsraten von mehr als 50 prozent. da­
bei bleiben die Schweißstellen selbst im 
sichtbaren Bereich transparent. Sill optics 
hat für dieses neue anwendungsfeld be­
ziehungsweise den Wellenlängenbereich 
eine komplette Serie von Kollimationsa­
sphären, Strahlaufweiter und Scanopti­
ken mit speziellen antireflexschichten entwickelt. die Brennweiten der 
asphären reichen von 20 bis 200 mm. Strahlaufweiter von 1,5x bis 
12x sind ebenso verfügbar wie zoomaufweiter mit aufweitungsfakto­
ren von 1x bis 3x. Standard und telezentrische Scanoptiken können 
Scanfelder von 20 x 20 mm bis zu 215 x 215 mm abdecken. alle op­
tischen elemente sind aus Quarz und gewährleisten eine hohe trans­
mission und minimale absorption. die optiken sind für fiberlaser op­
timiert und garantieren über das gesamte Scanfeld eine gleichmäßige 
Spotqualität. www.silloptics.de

L E D - B e l e u c h t u n g e n
für die Bildverarbeitung

FAL CON
F A L C O N  I L L U M I N A T I O N  M V  G M B H C O K G

www.falcon-illumination.de

Defekterkennung auf matten oberflächen
für die defekterkennung auf diffus 
reflektierenden oberflächen bietet 
inB Vision, ein Unternehmen der Mi­
cro­epsilon­Gruppe, das Messsys­
tem SurfaceControl an. durch das 
angewandte Verfahren der Streifen­
lichtprojektion können lokale form­
fehler, wie Beulen und dellen in 
oberflächen, erkannt und analysiert werden, die nur wenige Mikrometer vom 
Sollmaß abweichen. auch genarbte oberflächen, wie bei interieurteilen von 
automobilen üblich, werden damit zuverlässig bewertet. das Messsystem 
bietet verschiedene Messflächen in der Größe von rund 150 x 100 mm bis 
rund 600 x 400 mm und erfasst innerhalb weniger Sekunden die 3d­daten der 
oberfläche. für die auswertung stehen je nach ausprägung der gesuchten 
formabweichungen verschiedene Verfahren zur Verfügung. So kann für einen 
Vergleich aus den 3d­daten eine fehlerfreie virtuelle Hülle berechnet und/oder 
in analogie zum abziehstein in presswerken ein digitaler abziehstein einge­
setzt werden. diese Verfahren bieten die Möglichkeit, abweichungen reprodu­
zierbar und objektiv zu bewerten. www.micro-epsilon.com

objektiv mit telezentrischem Design
das Computar­objektiv teC­V7X 
mit 5 Mp und 7x zoom in telezentr­
ischem design von framos vereint 
zwei funktionen: es kann als Makro­
zoom­objektiv mit Vergrößerungen 
von 0,07x bis 0,5x und als telezentri­
sches objektiv in einem Bereich von 0,25x bis 0,5x eingesetzt werden. die­
ses produkt bietet im gesamten zoom­Bereich eine gute lichtdurchlässig­
keit von mindestens 70 prozent – auch in den randbereichen des Bildes. 
es deckt arbeitsabstände von 182 bis 577 mm ab und erlaubt durch seine 
variable manuelle Blende von f4.3 bis f32 eine präzise einstellung von tie­
fenschärfe und Kontrast. das objektiv eignet sich für Kameras bis zu 5 Mp 
auflösung und Bildsensoren mit 1,1“ optischem format.  www.framos.de

Gige-Vision-Digitalkamera-serie erweitert
point Grey hat ein neues Modell seiner 
flea3­Gige­Vision­digitalkamera­Serie 
angekündigt. das aktuelle Modell zeich­
net sich durch seine VGa­auflösung bei 
120 fpS aus. die fl3­Ge­03S1C/M 
basiert auf dem iCX618­CCd­Sensor 
von Sony mit eXview Global Shutter zur Maximierung der Quanteneffizienz 
sowie nir­empfindlichkeit. die Kameras schaffen 120 fpf bei voller 648 x 
488 auflösung und zudem bei kleinerem roi. Sie eignen sich für anwen­
dungen in den Bereichen fabrikautomation, elektronikfertigung sowie le­
bensmittel­ und Verpackungsinspektion. www.ptgrey.com

steuergerät für LeD-Beleuchtungen
die neue falcon light intensity Controller 
Unit, kurz fliC genannt, kann durch Um­
setzen von Jumpern, im Continuous­ und 
trigger­ wie auch im Strobe­Modus gefah­
ren werden. alle drei Modi sind mit nur ei­
nem Gerät realisierbar. das spart platz, 
zeit und Geld. zwei Versorgungsspannungen ermöglichen weiterhin den 
gleichzeitigen Betrieb von led­lichtquellen mit unterschiedlichen Span­
nungen. die maximale ausgangsleistung beträgt 25 Watt pro Kanal. Bei 
entsprechender Kühlung der Geräte sind bis zu 40 Watt je Kanal möglich. 
fliC wird mit power Cable, dB2 pin Connector und rS232 Cable gelie­
fert. 27 V­leuchten sind nur mit einem fliC ansteuerbar. der einsatz ist 
dem erfahrenen anwender vorbehalten.  www.falcon-illumination.de

Frame-Grabber für Full-cL-Kameras
der mvHyperion­Clf erweitert die pCie­familie von Matrix Vision um ei­
nen Cameralink­frame­Grabber für full­Cl­Kameras. das pCi express 
x4 interface stellt die erforderliche Bandbreite für den Bildtransfer sicher 
und ermöglicht den Betrieb von Cameralink­Kameras mit full­, Medium­ 
oder Base­Schnittstellen. Hierbei wird eine kontinuierliche datenrate von 
620 MB/s erreicht. der frame Grabber besitzt zwei Mini­Cl­Schnittstel­
len sowie Stecker für die Stromversorgung und optoisolierte ein­ und aus­
gänge zur trigger­ und Blitzsteuerung. alternativ können die Cameralink­
Kameras auch über power­over­Cameralink (poCl) betrieben werden. ein 
Vorteil des frame Grabbers sind die flexiblen trigger­Möglichkeiten von 
zeilenkameras: neben frameStart, frameStart kombiniert mit frameStop, 
gibt es zudem frameStart und frameStop gekoppelt mit einer restart­op­
tion. zudem bietet der frame Grabber einen fpGa­basierten Hardware­
real­time­Controller (HrtC).  www.matrix-vision.com

Motorisiertes objektiv 
die neue Version des navitar­ob­
jektivs zoom 7000 ist jetzt auch 
mit motorisierter Blende und fokus 
bei polytec verfügbar. die Motori­
sierung kann mit der beiliegenden 
Windows­ oder labview­kompa­
tiblen Software über den seriellen 
rS­232­ oder USB­anschluss am 
Controller angesteuert werden, der als platinen­ oder Gehäuseversion 
verfügbar ist. die Motorkonstruktion ist für raue einsatzbedingungen aus­
gelegt. navitar hat für die positionsreferenzierung magnetische Halleffekt­
Sensoren integriert. Halleffektsensoren sind elektronische Komponenten 
ohne bewegliche teile. im Gegensatz zu fotoelektrischen Sensoren wer­
den Halleffektsensoren durch schmutzige oder staubige Umgebungen, 
Umgebungslicht oder netzspannungsschwankungen nicht beeinträch­
tigt. typische anwendungen sind die automatisierte Qualitätskontrolle und 
Montage, biomedizinische anwendungen sowie die Bauteilkontr olle von 
leiterplatten­ und elektronischen Komponenten. www.polytec.de
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www.imc-frankfurt.de

Mehr ab Seite 50

IMc In KürZe

Seit über 20 Jahren entwickelt, fertigt und vertreibt imc 
weltweit Hard­ und Software­lösungen im Bereich 
der physikalischen Messtechnik. ob im fahrzeug, an 
prüfständen oder beim Überwachen von anlagen und 
Maschinen – Messdatenerfassung mit imc­Systemen 
gilt als effektiv, leicht ausführbar und rentabel. dabei 
kommen in entwicklung, forschung, Versuch und in­
betriebnahme sowohl schlüsselfertige Messlösungen 
als auch standardisierte Messgeräte und Software­
produkte zum einsatz. 

&measurement
test 



Bohrmaschinen im Test
Messsoftware ermittelt gesundheitsgefährdende Vibrationen bei  
handgeführten Elektrowerkzeugen

Ob Bohrmaschine, Säge oder Winkelschleifer: Handgeführte  

Elektrowerkzeuge verursachen unweigerlich Vibrationen. Während 

diese auf den Hobby-Handwerker keinen Einfluss haben, bringen sie 

doch Gesundheitsrisiken mit sich, wenn man tagtäglich mit den  

Maschinen arbeitet. Eine EU-Norm schreibt deshalb ein Norm-

messverfahren vor, um die Gefährdung zu ermitteln. Eine Software 

unterstützt hier beim Messen und Auswerten.

in deutschland nutzen 1,5 Millionen Menschen während ihrer arbeit 
handgeführte elektrowerkzeuge. diese verursachen Vibrationen, die 
von der Hand auf den arm übertragen werden, man spricht deshalb 
von Hand­arm­Vibration (HaV). Wie Staub, dämpfe oder lärm sind 
auch Hand­arm­Vibrationen teil der täglichen gesundheitlichen Belas­
tung des arbeitnehmers. im schlimmsten fall können solche Vibra­
tionen zum Hand­arm­Vibrations­Syndrom führen, auch Weißfinger­
Krankheit genannt. dabei können verengte Blutgefäße, reduzierte 
empfindlichkeit in den fingerspitzen oder Stiche in den Händen bis 
zur arbeitsunfähigkeit führen. Vibrationsbedingte Knochen­ und Ge­
lenkschäden und durchblutungsstörungen der Hände sowie band­
scheibenbedingte erkrankungen der lendenwirbelsäule werden als 
Berufskrankheit entschädigt. Von den Hand­arm­Vibrationen zu unter­
scheiden sind die Ganzkörpervibrationen, bei denen die Vibrationsein­
leitung auf den sitzenden oder stehenden Menschen erfolgt. Sie kön­
nen insbesondere rückenschmerzen oder Schäden der Wirbelsäule 
verursachen.

damit solche Hand­arm­Vibrationen nicht zu Gesundheitsschä­
den führen, verpflichtet die eU­norm „lärm­ und Vibrations­arbeits­
schutz­Verordnung“ alle arbeitgeber dazu, die Gefährdung ihrer Be­
schäftigten durch handgeführte elektrowerkzeuge zu ermitteln, zu 
bewerten und gegebenenfalls vorzusorgen. als teil ihres Wirkprinzips 
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verursachen grundsätzlich alle elektrowerkzeuge Vibrationen. faktisch 
sind die meisten jedoch nicht von der richtlinie betroffen, da entwe­
der die gemessenen Vibrationswerte zu gering sind oder die tatsäch­
liche einsatzdauer zu kurz ist. die Vibrationswerte eines elektrowerk­
zeuges stehen in der Bedienungsanleitung, die jeder Hersteller gemäß 
EN 0745 anzupassen hat.

die mit der lärmVibrationsarbSchV umgesetzte richtlinie 2002/44/
eG legt einen auslösewert für die tägliche Vibrationsexposition (einwir­
kung von Vibration auf den menschlichen Körper) fest und definiert ex­
positionsgrenzwerte:

 ◾ einen auslösegrenzwert von 2,5 m/s2 und
 ◾ einen expositionsgrenzwert von 5 m/s2. 

Bei einer exposition oberhalb des auslösewerts besteht das risiko ei­
ner Schädigung des arbeitnehmers durch Hand­arm­Vibrationen. als 
generell unkritisch können also alle elektrowerkzeuge betrachtet wer­
den, deren Vibrationen unter dem auslösegrenzwert liegen. Bei eini­
gen elektrowerkzeugen, wie Winkelschleifern und Bohrhämmern, lie­
gen die Vibrationswerte aber meist über dem expositionsgrenzwert 
von 5 m/s2. dies ist jedoch in der regel ebenfalls als unkritisch zu be­
trachten, weil die entsprechende einsatzzeit weit unter acht Stunden 
am tag liegt.

die lärmVibrationsarbSchV enthält auch obere und untere auslö­
sewerte für die Beurteilung der lärmbelastung von Mitarbeitern:

 ◾ Untere auslösewerte: leX,8h = 80 dB(a) und lpC,peak = 135 dB(C)
 ◾ obere auslösewerte: leX,8h = 85 dB(a) und lpC,peak = 137 dB(C)

Mit dem erreichen beziehungsweise Überschreiten der auslösewerte 
sind verschiedene Maßnahmen verbunden, die durch den arbeitge­
ber zu beachten sind. zudem enthält die Verordnung einen exposi­
tionsgrenzwert von leX,8h = 85 dB(a), der unter Berücksichtigung der 
dämmenden Wirkung des persönlichen Gehörschutzes zwingend ein­
gehalten werden muss.

Normmessungen mittels Messsoftware
im imc­Studio wird zur Bestimmung der Schallleistung das Hüllflä­
chenverfahren nach iSo 3741, 3744 und 3745 eingesetzt. die analyse 
beruht auf der Messung des mittleren Schalldruckpegels über eine 
Messfläche (Messflächenmaß), welche die Schallquelle umgibt. das 
imc­Studio bietet dabei eine sichere, geradlinige und schnelle Bedien­
möglichkeit, die auch den weniger erfahrenen anwendern Messungen 
und auswertungen ermöglichen.

Beim normmessverfahren wird streng nach der richtlinie en iSo 
5349­1/2 vorgegangen. dabei wird eine triaxiale Vibrationsmessung 
am Werkzeug durchgeführt, indem Beschleunigungssensoren nahe 
der Hand angebracht werden. diese messen die Schwingungen in 
allen drei orthogonalen richtungen gleichzeitig. die Messungen be­
rücksichtigen Schwingungen in einem frequenzbereich von 6,3 Hz 
bis 1.250 Hz, wobei die Empfindlichkeit im Bereich von 8 bis 16 Hz 
beim Menschen am höchsten ist. Mit Hilfe eines Bewertungsfilters 
für Hand­arm­Schwingungen wird aus den drei triax­Kanälen der 
frequenzbewertete effektivwert bestimmt, der – über die in der iSo 
5349 festgelegten Werte – auskunft über das Schädigungsrisiko eines 
Werkzeuges bei längerer Benutzung gibt. der Bewertungsfilter wird mit 
Hilfe entsprechender imc­Studio­ und imc­famos­Sequenzen defi­
niert. die „automatische auswertung“ führt dann alle weiteren Berech­
nungen normgerecht durch.

imc test & Measurement GmbH,
friedrichsdorf
tel.: +49 6172 5905 0 · www.imc­berlin.de

koNtakt 

www.zwickroell.info

Unsere Leidenschaft
ist Kundenorientierung. 

Prüfen mit Verstand.

Prüfsysteme
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Die eigenschaften des  
Messsystems

 ◾ automatische, normgerechte auswertungen
 ◾ genormte Messverfahren mit Bewertungs­

filter für die Hand­arm­Schwingungen
 ◾ direkter anschluss von Beschleunigungs­

sensoren
 ◾ einlesen der Sensoreigenschaften über 

teds (elektronisches datenblatt)
 ◾ abtastraten bis zu 100 kHz pro Kanal für 

eine große analoge Bandbreite
 ◾ zusätzliche fft­ und ordnungsanalysen 

über der drehzahl
 ◾ genormte Bewertungsfilter für die akustik
 ◾ erstellung von eigenen apps zur Schall­ und 

Schwingungsanalyse

Ergebnisdarstellung einer Messung zur Hand-Arm-Schwingung.



Schaukelnd im Wind
Dynamische Untersuchungen an Windenergieanlagen

Ob zur Überwachung des Antriebsstranges, zur Feststellung 

von Veränderungen an den Fundamentkonstruktionen oder zur 

Schwingungsüberwachung der Gondel: Schwingungssensoren 

und -aufnehmer übernehmen in Windkraftanlagen vielfältige 

Aufgaben. Aber auch andere dynamische Parameter, wie Kraft, 

Dehnung und Schall, werden erfasst.

konfigurationen verfügbar und können den 
unterschiedlichen einbauanforderungen und 
einsatzbedingungen angepasst werden. So 
stehen innerhalb dieser Baureihe verschie­
dene Versionen mit Mil­ oder Bajonett­
stecker und mit integriertem teflonkabel und 
stahl armiertem Kabel zur Verfügung. inte­
grierte Kabel garantieren vor allem beim ein­
satz in offshore­anwendungen dauerhaft zu­
verlässige Messergebnisse. zur Vermeidung 
von erdschleifen besitzen diese Sensoren 
ein doppelwandiges Gehäuse und einen erd­
freien Signalausgang.

eine alternative Baureihe, die vor allem bei 
begrenztem platz häufig eingesetzt wird, stellt 
die Serie 607 dar, sie ist eine preisgünstige al­
ternative zu herkömmlichen aufnehmern mit 
zentraler Bohrung. durch die Swiveler­Mon­
tage wird die installation deutlich vereinfacht. 
das patentierte design erlaubt die ausrich­
tung des integrierten, seitlichen Kabels um 
360° entsprechend den räumlichen Gege­
benheiten. zu stark gebogene Messleitungen 

ob forschung oder für den laufenden Betrieb 
– in Windenergieanlagen (Wea) befinden sich 
heute zahlreiche Sensoren. Sie helfen bei der 
entwicklung einfacherer Strukturen mit re­
duziertem Materialeinsatz und stellen einen 
effi zienten Betrieb bei hoher anlagenverfüg­
barkeit sicher. den zahlen­ und wertmäßig 
größten anteil beim einsatz in Windenergie­
anlagen stellen Schwingungssensoren zur 
Überwachung des antriebsstranges dar. Bis 
zu acht Sensoren werden am Getriebestrang 
installiert, um frühzeitig Veränderungen in die­
sem zentralen teil der anlage erkennen zu 
können. diese Überwachungsaufgabe über­
nehmen nahezu ausschließlich Sensoren auf 
piezoelektrischer Basis mit integriertem Ver­
stärker, da diese sehr robust aufgebaut sind, 
einfach zu versorgen und ein elektrisch pro­
blemlos auszuwertendes Signal bereitstellen. 

als arbeitspferd im Bereich der antriebs­
strang­Überwachung kann die Baureihe 
603C von pCB iMi angesehen werden. diese 
sind mit verschiedenen Stecker­ und Kabel­
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werden so vermieden. Bei einer empfindlich­
keit von 100 mV/g und einem frequenzbe­
reich bis 10 kHz (±3 dB) sind sie universell ein­
setzbar.

aufgrund der großen Messbandbreite von 
0,2 Hz bis 15.000 Hz ist der Sensor 622B01 
für unterschiedliche Überwachungsaufgaben 
innerhalb einer Wea verwendbar. Somit ist 
nicht nur die Beschaffung und lagerhaltung 
wirtschaftlich möglich, das Modell entspricht 
zudem hinsichtlich der Messbandbreite den 
Vorgaben der Versicherungswirtschaft. 

Untersuchungen an Struktur  
und Fundament
traditionell sind bei der entwicklung von 
Wea umfangreiche festigkeits­ und Be­
lastungsuntersuchungen an der gesamten 
Struktur inklusive fundament erforderlich. 
dies trifft besonders auf anlagen zu, die für 
den offshore­einsatz entwickelt werden. zur 
feststellung von Veränderungen an fun­
damentkonstruktionen sind Schwingungs­
aufnehmer notwendig, die dauerhaft unter 
Wasser einsetzbar sind. als geeignet erwie­
sen sich Sensoren der Baureihe M625B11, 
die beispielsweise bei Untersuchungen an 
fundamentkonstruktionen von offshore­Wea 
im Windpark alpha Ventus vor Borkum einge­
setzt wurden. aufgrund der integrierten und 
wasserdichten anschlusskabel sind diese 
Modelle dauerhaft für den einsatz bei Was­
sertiefen bis 50 Meter geeignet. Mit ihnen las­
sen sich erkenntnisse über die Schwingungs­
belastungen an Gründungskonstruktionen 
gewinnen.

Anlagen im Dauerbetrieb
Bei der Betriebsüberwachung von Windener­
gie­anlagen werden die Schwingungen der 
Gondel und der tragstruktur erfasst. auf­
grund der niedrigen Schwingungsfrequen­
zen dieser elemente müssen die hier verwen­
deten Schwingungssensoren nicht nur eine 

hohe empfindlichkeit, sondern auch eine sehr 
niedrige untere Grenzfrequenz aufweisen. Sie 
sollen zudem äußerst robust sein und eine si­
chere Übertragung der Messsignale gewähr­
leisten. der seismische Beschleunigungsauf­
nehmer 393a03 bietet eine empfindlichkeit 
von 10 V/g und ermöglicht die exakte erfas­
sung von niederfrequenten Schwingungen ab 
einer frequenz von 0,3 Hz. da es sich hierbei 
ebenfalls um einen piezoelektrischen Sensor 
mit Verstärker handelt, kann das ausgangs­
signal mit der gleichen Messtechnik erfasst 
werden, wie sie auch für die Überwachung 
des antriebsstranges vorhanden ist.

Belastbarkeit im Test
eine interessante ergänzung der Schwin­
gungssensorik stellen die hochempfindli­
chen, piezoelektrischen dehnungssensoren 
der Serie 240a dar. Sie werden vor allem zur 
erfassung der oberflächendehnung im rah­
men von Belastungsuntersuchungen zur op­
timierung der tragstruktur oder zur erfassung 
von Belastungen am fundament eingesetzt. 
ihr piezoelektrisches Messelement ist zusam­
men mit einem miniaturisierten iCp­Verstär­
ker in einem wasserdichten titan­Gehäuse 
untergebracht. für die Messung werden sie 
einfach mit der oberfläche der Struktur ver­
schraubt oder verklebt. die dehnungssenso­
ren bieten im frequenzbereich von 0,015 Hz 
bis 10 kHz eine Empfindlichkeit von 50 mV/ µe 
und einen Messbereich von ±100 µe. das 
gleiche funktionsprinzip weist das Modell 
740B02 auf, das deutlich kleiner ist und pri­
mär bei der Grundlagenforschung eingesetzt 
wird. im Gegensatz zu konventionellen deh­
nungsmessstreifen (dMS) sind diese Senso­
ren wiederverwendbar, einfach und schnell zu 
(de­)montieren und auch bei schlechten Um­
gebungsbedingungen einsetzbar.

Bei strukturdynamischen Untersuchungen 
von turm oder flügeln erfolgt die anregung 
der Struktur meist durch impulsprüfhämmer 

mit integrierten piezoelektrischen Kraftauf­
nehmern. Mit unterschiedlichen Größen und 
Gewichten verfügbar, sind diese prüfhämmer 
ein universelles Werkzeug für die ermittlung 
von eigenfrequenzen und den nachweis von 
resonanzproblemen.

Im erweiterten Umfeld
auch im erweiterten Umfeld von Windener­
gieanlagen finden sich einsatzfälle für Sen­
soren zur Messung dynamischer Größen. 
Bei wissenschaftlichen Untersuchungen von 
offshore­Gründungsarbeiten haben sich 
Schocksensoren bewährt. Sie erfassen die 
beim rammen auftretenden Beschleuni­
gungsimpulse. durch eine zweifache inte­
gration des gemessenen Beschleunigungs­
signals lässt sich der zurückgelegte Weg 
ermitteln. prinzipiell ist bei solchen Untersu­
chungen der einsatz piezoelektrischer oder 
piezoresistiver Sensoren möglich, letztere 
werden allerdings bevorzugt, da sie keine off­
setverschiebung aufweisen und so ein ge­
naueres Messergebnis garantieren.

zur Verbesserung der Umweltverträg­
lichkeit von Wea wird der von ihnen ausge­
hende Schall ermittelt und durch konstruktive 
Maßnahmen reduziert. Bei solchen Untersu­
chungen kommen vor allem vorpolarisierte 
Mikrofone zum einsatz, die bei den hier statt­
findenden Untersuchungen im freien deutli­
che Vorteile gegenüber traditionellen Messmi­
krofonen bieten.

autor
Manfred Vieten, Marketing

Synotech Sensor und Meßtechnik GmbH, 
Hückelhoven
tel.: +49 2433 444440 0 · www.synotech.de

koNtakt 

Sensoren überwachen den Antriebsstrang. Schwingungs-Aufnehmer detektieren die Veränderungen der Fundamente.
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Mit frischem Wind
Messtechnik-Roadshow macht Station auf der Husum WindEnergy

Die Good Vibration Tour ist unterwegs: Sie 

steuert vom 18. bis 21. September 2012 vier 

Stationen in Deutschland an. Neben Chem-

nitz, Essen und Bremen macht die Messtech-

nik-Roadshow dieses Jahr einen Abstecher 

nach Husum und beteiligt sich dort auf der 

Messe Husum WindEnergy am Kongress. Im 

Mittelpunkt der Roadshow steht die industri-

elle Schall- und Schwingungsanalyse.

Wer mit Windenergie nichts am Hut hat, oder 
wem Husum einfach zu weit ist, der hat drei 
weitere Städte zur auswahl, in denen die 
Good Vibrations tour in diesem Jahr Station 
macht. das sind Chemnitz, essen und Bre­
men. die tour bedient damit zum dritten Mal 
regionen, die von den traditionellen Messe­
Großereignissen eher vernachlässigt wer­
den. Wie die auswahl der Städte zustande 
kam, erklärt Veranstalter Joachim Hachmeis­
ter: „das traditionelle autoland Sachsen hat 
als Standort ähnlich viel zu bieten wie Baden­
Württemberg oder Bayern, das ruhrgebiet ist 
immer noch die größte zusammenhängende 
industrieregion in europa und im norden tut 
sich mittlerweile einiges, auch abseits der 
Windenergie. So wurde die Universität Bre­
men – gleich neben unserem tour­Hotel gele­
gen – gerade erst in den exklusiven Kreis der 
deutschen elite­Unis aufgenommen.“

die ausstellung und die begleitenden 
fachvorträge laufen jeweils von 9 bis 16 Uhr 
(in Husum von 10 bis 18 Uhr). Schwerpunkt­

ausstellerliste der  
Good Vibrations tour 2012
(Stand: 31. Juli 2012)

additive GmbH
Caemax technologie GmbH
CSM Computer Systeme Messtechnik GmbH
Hottinger Baldwin Messtechnik GmbH*
imc Meßsysteme GmbH
imtron GmbH*
ltt labortechnik tasler GmbH
Manner Sensortelemetrie GmbH*
MeasX GmbH & Co.KG*
Müller­BBM Vibroakustik Systeme GmbH
polytec GmbH
red­ant Measurement technologies and 
Services e.K.
Sinus Messtechnik GmbH*
Stiegele datensysteme GmbH
Synotech GmbH*
tBJ dynamische Messtechnik
*nur Husum
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thema ist – wie gewohnt – die industrielle 
Schall­ und Schwingungsanalyse. die ver­
tretenen anbieter decken aber das gesamte 
Spektrum der dynamischen Messtechnik, 
vom Sensor bis zur Software, von der erfas­
sung bis zur auswertung, ab. die teilnahme 
an den Veranstaltungen der Good Vibrations 
tour inklusive ganztägiger Bewirtung ist für 
alle fachbesucher kostenlos, Joachim Hach­
meister bittet allerdings um vorherige anmel­
dung, am besten über die Homepage www.
good­vibrations­tour.de.

Station in Husum
Wer ohnehin über einen Messebesuch auf 
der Husum Windenergy nachdenkt, sollte 
seinen Besuch auf freitag, den 21. Septem­
ber, legen. denn erfahrungsgemäß wird die 
Messe an den tagen zuvor von den Besu­
chern gestürmt – der freitag gestaltet sich et­
was ruhiger –, zudem findet freitagabend das 
bei der Wind­Community beliebte Windwan­
derer­festival am alten Husumer Hafen statt. 

d&H premium events GmbH, Starnberg
tel.: +49 8151 7464 82
www.good­vibrations­tour.de

koNtakt 

Veranstaltungskalender der 
Good Vibrations tour 2012
18. September, Chemnitz – pentahotel
19.  September, essen – Congress Center 

Süd, Messegelände
20.  September, Bremen – atlantic Hotel 

Universum
21.  September, Husum – nordsee 

 Congress Center, Messe Husum

Good Vibrations Tour meets Husum WindEnergy:
Thementag „Messtechnik und Sensoren für die Windenergie“

21. September 2012, nCC Husum, raum 6

ab 10:00 Begrüßung und registrierung der teilnehmer

10:15 – 10:45
Berührungslose optische Schwingungsmessung in der entwicklung  
und im Condition Monitoring von Windkraftanlagen
Christian Staniewicz – Polytec GmbH

10:45 – 11:15
dynamische daten verteilter Messstellen gemeinsam erfassen
Dr. Dejan Arsić – Müller-BBM VibroAkustik Systeme GmbH

11:15 – 11:45
transiente Signale an Windkraftanlagen mit hoher Qualität und über lange 
zeit mit Messtechnik von ltt erfassen
Wolfgang Ziehers – LTT Labortechnik Tasler GmbH

12:00 – 12:30
imc­Messtechnik­lösungen für on­ und offshore­Windenergieanlagen: 
Von prototypentests über netzanalysen bis hin zum Monitoring
Knut Hildebrandt – imc Meßsysteme GmbH

12:30 – 13:00
Ganzheitliche Messung mechanischer Größen an Struktur und  
Komponenten von Windenergieanlagen
Dr. André Schäfer – Hottinger Baldwin Messtechnik GmbH

13:00 – 13:30

Schnell, dezentral und synchron messen mit ethercat: 
automotive­expertise erfolgreich nutzen für die anforderungen der  
Windenergie
Stefan Stiegele – Stiegele Datensysteme GmbH; Christian Paul – CSM GmbH

13:45 – 14:15
Sensoren für Schwingungsmessungen an on­ und offshore­ 
Windenergieanlagen
Axel Langheinrich – Synotech GmbH

14:15 – 14:45
Messungen von Geräuschen und Vibrationen an Windkraftanlagen 
mit dem Messsystem Soundbook
Gunther Papsdorf – Sinus Messtechnik GmbH

14:45 – 15:15
den Schwingungen auf der Spur mit µ­remus: 
experimentelle Modalanalyse an Komponenten von Windenergieanlagen
Peter Hastrich – Dr. Sibaei & Hastrich; Florian Sailer – Caemax Technologie GmbH

15:30 – 16:00
Sensortelemetrie: das professionelle Werkzeug für die Belastungsanalyse 
am drehenden teil und maßgeschneiderte drehmomentaufnehmer
Dr. Ernst Manner – Manner Sensortelemetrie GmbH

16:00 – 16:30
Konfigurierbare lagerüberwachung auf der Basis labView und crio
Jürgen Kossing – measX GmbH & Co. KG

16:30 – 17:00
Kompakte Messsysteme zur Schwingungsüberwachung mit 
ethernet­Schnittstelle
Rainer Probst – Imtron GmbH

17:00 – 18:00 Happy Hour – zeit für Vorführungen und Gespräche

doch Sie sollten den freitag vor allem des­
halb wählen, weil die Good Vibrations tour an 
diesem tag einen abstecher auf die Husum 
Windenergy macht – im rahmen eines gan­
zen Kongresstages zum thema „Messtech­
nik und Sensoren für die Windenergie“. die­
ser richtet sich vor allem an entwickler und 
Hersteller von Windturbinen, deren Kompo­
nenten und der benötigten infrastruktur, aber 
auch an die Betreiber und dienstleister, wie 
beispielsweise zertifizierer. führende Mess­
technik­anbieter werden hierzu in kurzen 
Vorträgen ihre spezielle expertise im Bereich 
Windenergie demonstrieren (siehe aussteller­
liste und Vortragsprogramm).

„innovative Messtechnik und Senso­
rik sind Schlüsseltechnologien für die ange­
strebte energiewende – nicht nur im Bereich 
der erneuerbaren energien, sondern auch 
beim netzausbau, bei der elektromobilität 
und den notwendigen energieeinsparungen. 
Was läge also näher, als die geballte Kompe­
tenz unserer aussteller dorthin zu bringen, wo 

sich die gesamte Windbranche ohnehin alle 
zwei Jahre trifft – nämlich nach  Husum?“, so 
Joachim Hachmeister, Veranstalter der Good 
Vibrations tour und des MessTec & sensor 
Masters. der thementag im rahmen des 
Kongressprogramms ist für alle Besucher und 
aussteller der Husumer Messe ganztägig frei 
zugänglich. „Wir wollen bewusst kein aka­
demisches Seminar machen, sondern das 
Ganze als offenes forum gestalten. Jeder 
kann kommen und gehen, wann er will und 
sich – ergänzend zu seinem Messe rundgang 
– das für ihn passende aus unserem pro­
gramm herauspicken“, so Hachmeister wei­
ter. der Kongress findet im nCC Husum, di­
rekt am Messeeingang statt.
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Komfortable akustikanalysen
Mit einem handelsüblichen indus­
trie­pC und dem Soundtec fron­
tend mit vier iCp­eingängen, op­
tionalem Can­Bus sowie der 
Soundtec­ siVision­Software im 
testing Mode können anwender 
ab sofort alle hörbaren Merkmale 
analysieren. die unterschiedlichen 
Merkmale eines nahezu beliebigen 
Geräuschs werden mit dem siVision testing Mode mittels mehrerer 
analysekomponenten sichtbar. dabei erhält jede Komponente eine ei­
gene Grenzkurve, die vom anwender interaktiv erstellt wird. durch die 
getrennten filter für jede einzelne Geräuschkomponente können die 
Merkmale anschließend eindeutig akustisch verifiziert werden. die er­
gebnisliste für alle geladenen Geräusche wird dabei automatisch er­
stellt und kann anschließend als Set per USB­Stick in das produkti­
onssystem exportiert werden.  www.soundtec.eu

sc-express-plattform um neues pXIe-rtD-Modul erweitert
national instruments stellt das rtd­
Modul ni pXie­4357 vor, das neu­
este analogeingangsmodul der pro­
duktfamilie für Sensormessungen 
mit pXi express, ni SC express. das 
leistungsstarke Modul ist für tem­
peraturmessungen mit pt100­rtd­
Sensoren optimiert und kann für 
zahlreiche temperaturüberwachungs­
anwendungen eingesetzt werden. 
das ni pXie­4375 integriert sensor­
spezifische Signalkonditionierung in a/d­Wandler mit 24 Bit, damit alle 20 
Kanäle mit 100 S/s abgetastet werden können, und bietet eine typische 
Genauigkeit von bis zu 0,09 °C. Um die Kanalanzahl eines Systems zu er­
höhen, können anwender weitere der neuen Module einbinden oder das 
System mithilfe anderer Module der SC­express­plattform um benötigte 
Sensoreingänge erweitern, darunter thermoelemente, dehnungsmessstrei­
fen, Beschleunigungsmesser und optische fBG­Sensoren. www.ni.com

Berührungslose Materialprüfung 
Herkömmliche Verfahren zur Ma­
terialprüfung mittels Ultraschall er­
fordern stets das aufbringen eines 
Kontaktmittels bzw. das tauchen in 
eine flüssigkeit, um die akustische 
Koppelung zwischen Schallkopf und 
Messobjekt herzustellen. dabei kön­
nen Schäden an den zu testenden objekten entstehen. Hierfür bietet nun 
is­line mit dem airScan/pCM20HV aus dem Hause inoson eine lösung, 

die eine zerstörungsfreie und ein­
griffsfreie prüfung ermöglicht. da­
bei wird die online­prüfung durch 
einkoppelung von Ultraschall über 
einen luftspalt in das zu testende 
objekt erreicht, wobei sich die prüf­
frequenz auf jedes objekt oder Ma­
terial elektronisch anpassen lässt. 
die neue technologie soll eine 
schnelle und sterile prüfung von 
Werkstoffen, die nicht kontaminiert 
werden dürfen, etwa von medizini­
schen Komponenten, Grünkeramik 
oder auch von lebensmitteln (luft­
blasen und fremdkörper) ermögli­
chen.  www.is-line.de

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

Modulares Messdaten-erfassungssystem
das neue Messdatenerfas­
sungssystem Gl 7000 erweitert 
die palette der althen­daten­
logger. das modulare Sys­
tem des datenloggers Gl 7000 
setzt sich aus einer zentralein­
heit mit abnehmbarem Monitor 
und Speicher sowie verschiedenen Messverstärker­Modulen zusammen, 
sodass eine Vielzahl physikalischer Größen messbar sind. die Bedienung 
des Gl 7000 erfolgt über tasten auf der Vorderseite des Gerätes, über 
ein touchpad­farbdisplay oder eine USB 2.0­bzw. ethernet­Verbindung 
mit einem pC. der Gl 7000 ist für verschiedene Messaufgaben in vielen 
 industriebereichen einsetzbar. leistungsmessungen an elektromotoren 
mit gleichzeitiger temperaturmessung sind ebenso durchführbar wie die 
dokumentation von temperatur­ und druckverläufen in technischen Sys­
temen. Beispielsweise werden die thermodynamischen funktionen einer 
Klima anlage mit dem logger überprüft und dargestellt oder in der Umwelt­
technik raumparameter erfasst, um die Konditionierung der raumluft zu 
bestimmen.  www.althen.de

neuer Flexplate-Drehmomentaufnehmer 
Manner hat eine spezielle tech­
nik zur Veredelung von Serien­
flexplates zum hochwertigen 
drehmomentaufnehmer mit der 
Genauigkeitsklasse 0,1 entwi­
ckelt. der aufnehmer erfordert 
weder eine Verlängerung des 
antriebsstrangs noch hat er ein­
fluss auf dessen dynamische ei­
genschaften. Kernstück ist ein speziell konstruierter aufnehmer mit 
extrem niedrigem  Übersprechverhalten aus axial,­ Biege­, und Sei­
tenkraftbelastung. Um die Genauigkeit über einen großen tempe­
raturbereich zu gewährleisten (­40 ... +160 °C), wird eine e­Modul­
kompensation durchgeführt. diese erfolgt auf elektronischem Wege 
mit Hilfe eines zusätzlichen temperaturmesskanals und einer mecha­
nischen Kalibrierung unter temperatur. damit können erstmalig dy­
namisch hochpräzise leistungsflussmessungen am antriebstrang 
durchgeführt werden. die Messdaten des dMS­basierenden aufneh­
mers werden mit 16 Bit auflösung kontaktlos übertragen. 
 www.sensortelemetrie.de

Datenlogger mit galvanischer trennung
der neue datenlogger logMes­
sage 5000 von delphin ermög­
licht die erfassung von 16 diffe­
rentiellen analog­eingängen die 
gegeneinander bis 650 VdC gal­
vanisch getrennt sind. eine hohe 
Kanaltrennung ist insbesondere bei Messungen an spannungsführenden 
teilen, die in der produktprüfung von Haushaltsgeräten oder elektromoto­
ren auftreten, besonders wichtig. Jeder analog­eingang des logMessage 
5000 wird kanalindividuell eingestellt. für die temperaturmessung ist der 
anschluss beliebiger thermoelemente möglich. die linearisierungskurven 
für alle thermoelementtypen sind hinterlegt, und die Vergleichsmeßstelle ist 
bereits im logMessage 5000 eingebaut. Somit können thermoelemente 
direkt angeschraubt werden. pt100­ und pt1000­Sensoren können in Vier­
leiterschaltung direkt aus dem logMessage­Gerät gespeist werden. dar­
über hinaus können die analog­eingänge für die Messung von ma­ oder 
mV­Signalen verwendet werden. die Skalierung erfolgt direkt auf die physi­
kalische einheit.  www.delphin.de
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Murmelbahn bricht 
Weltrekord
Konstruktion aus Aluminiumprofilen bildet Basis für  
längste Kugelbahn der Welt

Ein sechs Meter hoher Turm aus 

 Aluminiumprofilen, daran befestigt 648 

Meter leuchtende, orangene Laufschie-

nen: Mit dieser Murmelbahn schaffte es 

Klaus Peter Baier in das Guinness-Buch 

der Rekorde. Im Wolfsburger Wissen-

schaftsmuseum kann man die Bahn jetzt 

selbst testen.

Klaus peter Baier hat ein ungewöhnliches 
Hobby: er stellt gerne rekorde auf. Sei­
nen letzten einsatzort hatte er im Wolfsbur­
ger Wissenschaftsmuseum phæno. am 21. 
Juli 2012 – exakt um 15 Uhr, so notierte der 
anwesende notar – erreichte Baier den re­
kord für die längste Murmelbahn der Welt. 
649,38 Meter beträgt die länge seiner Welt­
rekord­Bahn. für den eintrag ins Guinness­
Buch musste der 42­jährige industrieme­
chaniker die bis dahin gültige rekordmarke 
von 523 Meter überbieten – eine distanz, für 
die ein Mensch circa fünf Minuten läuft. Um 
diese Strecke im Wolfsburger Museum un­
terzubringen, baute der industriemechaniker 
einen insgesamt sechs Meter hohen turm. 
dazu nutzte Baier aluminiumprofile aus dem 
MB Systembaukasten von item, einem mittel­
ständischen Unternehmen aus Solingen, das 
diese profile eigentlich für den Maschinen­ 
und Betriebsmittelbau anbietet. damit wer­
den in dieser Branche beispielsweise Schnei­
detische mit beweglichen platten konstruiert, 
oder auch flexible Schwerlast­Werkstückträ­

Auch auf Youtube ist die 649,38 Meter 
lange Murmelbahn zu bewundern

ger. die Möglichkeiten sind vielfältig, da sich 
die modularen Komponenten nahezu unbe­
grenzt miteinander kombinieren lassen – und 
so ist eben auch die Konstruktion von Baiers 
Kugelbahn möglich. das Unternehmen zeigte 
sich von der idee begeistert und sponserte 
den Hobby­rekordjäger. Baiers Motivation ist 
nicht nur der Spaß, den ihm die rekordversu­
che bringen: „Sie dienen vor allem auch der 
guten Sache.“ Seit 1989 beschäftigt er sich 
mit Weltrekorden, die er zu Gunsten caritati­
ver zwecke vermarktet. So ist der erlös der 
Murmelbahnaktion für rheumaerkrankte Kin­
der bestimmt. Baiers Murmelbahn ist noch im 
Wolfsburger Wissenschaftsmuseum zu be­
wundern. für einen euro kann jeder interes­
sierte eine Murmel durch die Bahn schicken. 
am ende wird sie graviert, und man darf sie 
als andenken mit nach Hause nehmen. Wem 
zuschauen zu wenig aktiv ist, der kann sich 
mit bereitgestellten aluminiumprofilen selber 
an neue Konstruktionen wagen. Wer weiß, 
wer als nächstes den Weltrekord brechen 
wird.
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Die Messtechnik-Roadshow 

Die Good Vibrations Tour kommt im September auch wieder in Ihre Nähe. An vier 
 attraktiven Locations erfahren Sie konzentriert an einem Tag alles Neue und Wissens-
werte aus der Dynamischen Messtechnik mit dem Schwerpunktthema „Industrielle  
Schall- und Schwingungsanalyse“. Ganz aktuell, aus erster Hand – bei bester Bewirtung 
und in entspannter Atmosphäre. Vom Team des MessTec & Sensor Masters!

Vorläufi ge Ausstellerliste (Stand: 31. Juli, 2012)

Additive GmbH   Caemax Technologie GmbH   CSM Computer Systeme Messtechnik 
GmbH   Hottinger Baldwin Messtechnik GmbH*   Imc Meßsysteme GmbH   
Imtron GmbH*   LTT Labortechnik Tasler GmbH   Manner Sensortelemetrie GmbH*   
MeasX GmbH & Co.KG*   Müller-BBM VibroAkustik Systeme GmbH   Polytec GmbH   
Red-Ant Measurement Technologies and Services e.K.   Sinus Messtechnik GmbH*   
Stiegele Datensysteme GmbH   Synotech GmbH*   TBJ Dynamische Messtechnik
 *nur Husum

www.good-vibrations-tour.de uuu

Tourdaten 
2012
18. September, Chemnitz 
Pentahotel 

19. September, Essen
Congress Center Süd, 
Messegelände

20. September, Bremen
Atlantic Hotel Universum

21. September, Husum
Nordsee Congress Center, 
Messe Husum

©
 o

lly
 / F

ot
ol

ia
.c

om

Medienpartner:

   



Würden Sie Ihren Tag gern manch-
mal etwas entspannter verbringen?
Dann holen Sie sich einen neuen Partner in Ihr Team — das IPLEX UltraLite —
einfache, schnelle Bedienung, leichtgewichtig und präzise.

Mit seinem robusten Gehäuse und brillanter Bildqualität bietet das neue IPLEX UltraLite Videoskop höchste Qualität und 
zuverlässige Inspektionsergebnisse bei Sichtprüfungen, selbst bei Einsätzen in rauen und schwer zugänglichen Untersu-
chungsbereichen oder im Feldeinsatz bei direkter Sonneneinstrahlung. 

Das IPLEX UltraLite überrascht den Anwender mit seinen nur 700 Gramm als kompaktes Leichtgewicht. Die handliche 
Größe realisiert die schon lang ersehnte Einhandbedienung. Diese Eigenschaft ermöglicht dem Nutzer ein schnelles und 
ermüdungsfreies Arbeiten, auch bei langen und anstrengenden Einsätzen.

Die symbolbasierte Menüführung lenkt den Anwender über verständliche und intuitive Symbole. So können gewünschte 
Funktionen schnell erkannt und ausgeführt werden. Ebenso wird eine große Anzahl von Wechselobjektiven angeboten, mit 
denen Sie eine Vielfalt von Anwendungen in allen Blickrichtungen und Vergrößerungen abdecken können. Die in die Objek-
tive integrierten LEDs leuchten die Inspektionsorte optimal aus.

Wenn Sie mehr über das IPLEX UltraLite erfahren wollen:
Kontaktadresse

Olympus Deutschland GmbH
Inspection & Measurement Systems
Telefon: 0800 654 32 00 (kostenlose Hotline)
E-Mail: ims@olympus.de
www.olympus.de


