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"I find out
what the
world needs,
then i proceed
to invent.”

- thomas edison

at ams, the future of sensors is here today.
electronica. hall a5. booth 107.



@88 EDITORIAL

Vorsicht ist gut,
Zuversicht ist besser

,Der Konjunkturverlauf im dritten Quartal weist wieder Indikatoren auf, die &hnliche Tenden-
zen zeigen wie Ende 2008 und einen Grund darstellen, langer darlber nachzudenken. Diese
Situation muss man intensiv beobachten®, so Turck-Geschéftsflhrer Christian Wolf Uber die
aktuelle wirtschaftliche Lage. Sollte uns diese Aussage nachdenklich stimmen? Jain. Einerseits
sind wir gut beraten, frihzeitig zu reagieren, damit uns eine mégliche ,Krisenwelle* nicht Uber-

rollt, andererseits hilft Panik hier nicht weiter. Denn wie Christian

Wolf auch treffend feststellte: ,Jeder schwache Konjunktur-
verlauf geht vorbei.”
Bislang war die Auftragslage lediglich im August und
September verhalten und zeigt ein leichtes Minus. Das vierte
Quartal wird also zeigen, ob Grund zur Vorsicht geboten ist.
Hinzu kommt, dass der einst im chinesischen Windmarkt
vorhandene Sturm aktuell einem Liftchen gleicht, der
Kostendruck bei Windkraftanlagen aber zugenom-
men hat. Denn die chinesischen Hersteller rollen
den weltweiten Markt weiter auf und driicken die
Preise fir WKA. Forderten Hersteller aus Europa
und den USA 2011 noch 1 Million Euro pro
Anlage, lag China knapp zwei Drittel darunter.
Ein weiterer Faktor ist die Nicht-Planbarkeit
des volatilen Marktes. Ging es flr viele Unter-
nehmen nach der Krise 2009 schneller bergauf
als gedacht, ging es zuvor auch schneller bergab
als gedacht. Daher begibt man sich jetzt beim
geringsten Anzeichen einer sich ndhernden Krise
in Habachtstellung. Und auch wenn sich die zuver-
sichtlichen Wachstumsplane in ein leichtes Umsatz-
plus oder eine Null wandeln, so ist es noch immer
ein Plus oder eben eine Null. Ich fir meinen Teil

denke Vorsicht ist gut, Zuversicht ist besser.

Eine interessante Lektlre winscht

ke &ﬁ&
Anke Grytzka, Chefredakteurin
agrytzka@wiley.com

FAULHABER

Hohe Dynamik

DC-Kleinstmotoren
Serie 1336 und 1741 ... CXR

m Dynamische 4 bzw. 8 mNm Dauer-
drehmoment mit extrem flacher
Steigung der n/M-Kennlinien

m Kompakte Abmessungen von
13 bzw. 17 mm Durchmesser
und 36 bzw. 41 mm Lange

m Robuster und langlebiger Aufbau
mit bewahrter Kupfer-Graphit-
Kommutierung

m Modular kombinierbar mit
Encodern und einem abgestimm-
ten Getriebeprogramm

Weitere Informationen unter

www.faulhaber.com/cxr

SPS/IPC/DRIVES, Niirnberg
27.-29.11.2012 - Halle 4, Stand 4-346

WE CREATE MOTION
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Zuriick ins Netz
Elektronische Lasten bieten
sich zum Testen von Strom-
versorgungen an. Bislang
wandelten dabei Halbleiter
die entstandenen Leistungen
in Warme um. Jetzt bietet ein
Unternehmen Lasten an, die
bis zu 95 Prozent der Energie
ins Netz zuriickspeisen. Das
spart nicht nur Stromkosten,
auch die bisher notwendige
Klimatisierung kann entfallen.

RFID lenkt Produktion

Der Markt ist global, die einzu-
haltenden Regularien méchtig.
Um all diesen Regularien
gerecht zu werden, miissen
Herkunft und Historie der
Produkte stets rlickverfolghar
sein. Genutzt wird hierfiir meist
RFID, denn neben Riickver-
folgharkeit kdnnen so auch
Lagerbestande optimiert sowie
die Effizienz und Flexibilitat der
Produktion erhoht werden.

Friiher High Speed,

heute Standard

Wann genau man von High
Speed spricht, welche Schnitt-
stellen der Bilderflut standhal-
ten und wohin die Reise bei
Bildverarbeitungs-Technologien
geht, erklart Mirko Benz,
Produktmanager bei Baumer.

messtec drives Automation 10/2012

BALLUFF

sensors worldwide

INDUSTRIAL
IDENTIFICATION
RHID

Die neue Generation
fur mehr Effizienz!

Schnelle beriihrungslose Daten-Kommunikation machen Sie mit
Balluff jetzt deutlich effizienter. Nur bei Balluff bieten Auswerteein-
heiten einen integrierten 10-Link-Master und vier Antennenkanale,
die Sie unabhangig voneinander parametrieren konnen. Fir kurze
Taktzeiten und hohe Datensicherheit im LF- und HF-Bereich.

Und bestem Komfort durch Display und Status-LEDs.

Denn Uber 25 Jahre RFID-Kompetenz ist bei uns kein bloBes Wort.

PROFINET
PROFIBUS
DeviceNet
EtherNet/IP
EtherNet TCP/IP
CC-Link
EtherCAT
10-Link

uUsSB
RS485, RS232

sps ipc drives

27.-29. November 2012
Niirnberg

Halle 7, Stand 7391

Das variable RFID-System
Neuheit 2012

Objekterkennung | Weg- und Abstandsmessung | Fluidsensorik |

Industrial Identification | Industrial Networking und Connectivity |
Zubehor | Dienstleistung

www.balluff.com
Tel. +49 7158 173-0
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Zweiter IFM-Standort in den USA

Ende Juli erdffnete IFM Prover den Entwick-
lungs- und Produktionsstandort in Mal-
vern, USA, und ergénzt damit die bereits
vorhandene Produktion in Exton. Auf dem
3.600 m2 groBen Gelande werden neben
induktiven Sensoren der optoelektronische
Sensor OG Cube sowie die Kabeldosenlinie
Ecolink — zunachst speziell fir den amerika-
nischen Markt — gefertigt. www.ifm.com

Moderne hélt Einzug bei Mahr
Mahr hat sein Stammhaus in Esslingen
modernisiert und die R&umlichkeiten um
800 m? erweitert. Die Kunden erwartet jetzt
ein modernes Kundenzentrum.
www.messmittelpunkt.com

Partnerschaft vereinbart
Adlink Technology und Elma Electronic ge-
ben ihre Partnerschaft bekannt. Adlink erhalt
auf diese Weise Zugang zum Integrations-
Know-how des Systemspezialisten. Im Ge-
genzug gewinnt EIma einen Partner fur In-
dustrie-Computer und Interface-Karten.
www.adlinktech.com

Neuer Unternehmenslenker

Hans-Georg Wilk, Geschéaftsfihrer von
Lenord, Bauer & Co., Ubermnimmt die Fuh-
rung der Unternehmensgruppe. In dieser
Funktion verantwortet er die 100-prozen-
tige Tochterfirma Lenord + Bauer sowie
den weiteren Ausbau der Gruppe. Als Ge-
schéftsfuhrer von Lenord, Bauer & Co.
agieren weiterhin Ralf Beckmann (Marke-
ting und Vertrieb), Ulrich Marl (Produktion,
Werksleitung Gladbeck) sowie Burkhard
Stritzke (Entwicklung). www.lenord.de

Sensorik und Messtechnik schwéacheln
Die AMA-Umfrage zur wirtschaftlichen Entwick-
lung hat ergeben, dass die Mitgliedsunterneh-
men im zweiten Quartal 2012 einen Umsatz-
rlckgang hinnehmen und nahezu stagnierende
Auftragseingadnge verzeichnen mussten. Der
Umsatz bei Sensorik und Messtechnik sank um
1,6 Prozent, verglichen mit dem Ergebnis des
Vorquartals. Die Auftragseingédnge der Bran-
che, die im ersten Quartal um 7,2 Prozent an-
stiegen, sanken im zweiten Quartal geringfligig
um 0,3 Prozent. Die Unternehmen geben sich
aber insgesamt zuversichtlich und rechnen be-
reits im dritten Quartal wieder mit einem Um-
satzplus von gut zwei Prozent. ,Die Ergebnisse
unserer Branche spiegeln die gesamtwirtschaft-
liche Lage recht deutlich wider. Laut Bundeswirt-
schaftsministerium schwéchte sich die deutsche
Marktdynamik nach einem starken ersten Quar-
tal im zweiten Quartal deutlich ab“, erklarte Tho-

VDMA Robotik wéhlt neuen Vorstand

Die VDMA-Fachabteilung Robotik hat Anfang
September turnusgeman einen neuen Vorstand
fUr die Periode 2012 bis 2015 gewahlit. Michael
Wenzel, Geschéaftsflhrer der Reis Group
Holding, wurde als Vorstandsvorsitzender der
Fachabteilung Robotik bestatigt. Der Vorstand
der VDMA-Fachabteilung Robotik setzt sich
nun wie folgt zusammen: Robert Buchmann,
Carl Cloos SchweiBtechnik, Wilfried Eberhardt,
Kuka Roboter, Olaf Kramm, Fanuc Robotics
Deutschland, Joachim Melis, Adept Technology,
Ansgar Miiller-PleuB, ABB Automation. Heinz
Gerteiser (ABB) kandidierte nicht mehr flir den
Vorstand. www.vdma.org

Umsatz Sensorik und Messtechnik
Vergleich mit Quartal 2°2008 {Index 100%)

130%

120% 4
Q2
110% T
23
erwartet
100%
90%
bl
2004 2010 2011 2012
Cuplle: 308 Fachrerband fir Sensoril

mas Simmons, Geschaftsfuhrer des AMA Fach-
verband flr Sensorik.

www.ama-sensorik.de

Polytec und Automobilisten erarbeiten Standard

Im Rahmen der Schnittstellenentwicklung fur
den Austausch von Daten bei der Modalana-
lyse ist Polytec jetzt Verbandsmitglied der As-
sociation for Standardization of Automotive
Measuring Systems (ASAM). Unter dem Dach
der ASAM haben sich die deutschen Automo-
bilentwickler, die Zulieferer der Automobilindus-
trie und die Hersteller von Messsystemen flir die
Fahrzeugentwicklung zusammengeschlossen,
um gemeinsame Standards zu erarbeiten. Po-
lytec beteiligte sich in den vergangenen Jahren
an der Erarbeitung des Standard ASAM ODS
(Open Data Service), der die Speicherung und
den nahtlosen Austausch von Daten aus dem
Testumfeld standardisiert. Schnittstellen nach
dem ODS-Standard werden derzeit in die Mess-
systeme von Polytec integriert und stehen in
Kirze mit neuen Programmversionen der PSV-
Software zur Verflgung. Mit der Integration des

Lapeiineiielle
s al Tk I

ASAM-0ODS-Standards schlieBt Polytec die LU-
cke zwischen CAE und Test. Damit wird die Da-
tengewinnung und -auswertung wesentlich ein-
facher und komfortabler. www.polytec.de
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as immer Sie messen wollen,
wir haben die Losung.

Von einfachen bis komplexen Anwendungen — mit keiner Plattform konnen
Messungen effizienter durchgeflihrt werden als mit den Datenerfassungsprodukten
von National Instruments. Ganz gleich, welches Budget lhnen zur Verfligung steht
oder welche Anforderungen Sie an Leistung und Kanalanzahl stellen: Mit der
bewahrten leistungsstarken Messhardware und der besseren Produktivitdt dank
NI-Software meistern Sie jede Herausforderung. Dieses Zusammenspiel unterstiitzt
Sie dabei, den optimalen Mittelweg zwischen Leistung und Investitionen zu finden,
damit jede Anwendung stets zuverlassig und mit hdchster Prazision ausgefihrt wird.

>> Erfahren Sie mehr tiber die NI-Datenerfassungsplattform unter ni.com/daq/d 089 7413130

Informieren Sie sich personlich:

n electronica 2012 in Halle A1 an Stand 317, ‘7NAT|ONA|. i
sps ipc drives 2012 in Halle 7 an Stand 381 ’ INSTRUMENTS
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Expansion in China

Bereits in den 90-er Jahren griindete der
deutsche Ventilatoren- und Motorenbauer
Ziehl-Abegg eine Vertriebsgesellschaft in
China, 2002 folgte dann die Fertigung von
Axial- und Radialventilatoren in Shanghai.
Jetzt will das Unternehmen auch Motoren
am chinesischen Standort bauen. Im Fo-
kus stehen dabei EC-Motoren in kleinen
BaugroBen. www.ziehl-abegg.com

Vertrieb passiver Bauelemente

Hy-Line Power Components erganzt sein
Leistungselektronik-Portfolio  um  passive
Bauelemente des deutschen Herstellers
Electronicon. Dieser liefert hochspannungs-
fahige elektrolyt- und chemiefreie Kon-
densatoren mit Spannungsfestigkeiten bis
50 kV und Kapazitaten bis tber 50.000 pF.

www.hy-line.de/power

Neuer Name fiir
Messtechnik-Firma

Das Unternehmen Insys Test Solutions, An-
bieter von Analyse- und Testlésungen, fir-
miert ab sofort mit neuem Logo und Cor-
porate Design unter dem Namen Insys
Test. Anlass ist eine Vereinheitlichung mit
der alle Unternehmenssparten der Regens-
burger Insys-Gruppe ihre Zusammengehd-
rigkeit verdeutlichen. www.insys-test.de

Wechsel in der Fiihrung
Stephan  Lauchli
ist zum neuen CEO
der Division Servax
des Unternehmens
Landert  Motoren
ernannt worden.
Der 48-jahrige lei-
tete vor seinem
Wechsel  Produk-
tion und Logistik.

MSR-Spezialmesse in Bochum

Auf der MSR-Spezialmesse flir Prozessleitsys-
teme, Mess-, Regel- und Steuerungstechnik am
7. November zeigen rund 145 Unternehmen der
Mess-, Steuer-, Regel- und Automatisierungs-
technik von 8.00 bis 16.00 Uhr Gerate und Sys-
teme, Engineering- und Serviceleistungen sowie
neue Trends im Bereich der Automatisierung.

Die Messe wendet sich an Fachleute und Ent-
scheidungstrager, die in ihren Unternehmen far
die Optimierung der Geschafts- und Produkti-
onsprozesse entlang der gesamten Wertschop-
fungskette verantwortlich sind. Der Eintritt zur
Messe und die Teilnahme an den Workshops
sind flr den Besucher kostenfrei. www.meorga.de

Wie Unternehmen im Wettbewerb bestehen

Mit der anhaltenden wirtschaftlichen Unsicher-
heit in Europa gewinnt das Thema Wettbewerbs-
fahigkeit fur die Industrie weiter an Bedeutung.
Als Platinsponsor des diesjahrigen European
Manufacturing Strategies (EMS) Summits will die
CC-Link Partner Association (CLPA) diese The-
matik gezielt adressieren und Mdglichkeiten auf-
zeigen, wie die Wettbewerbsféhigkeit durch die
offenen Netzwerktechnologien von CC-Link ge-
steigert werden kann. Das EMS Summit findet

Stemmer Imaging rollt Europa auf

Ab Oktober 2012 umfasst das Vertriebsgebiet
von Stemmer Imaging auch die Benelux-Lander.
Durch die Integration der im niederlandischen
Gorssel ansassigen Firma Iris Vision ist das Un-
ternehmen nun an funf Hauptstandorten in Eu-
ropa prasent. Ab Oktober wird Iris Vision unter
dem Namen Stemmer Imaging tatig sein und
dabei Bildverarbeitungskunden in den Nieder-
landen, Belgien und Luxemburg betreuen. Mit
einem eigenen Vertriebsbiro in Belgien ist die
lokale Betreuung der Anwender in Belgien und
Luxemburg sichergestellt. Dietmar Serbée (1.),
bisheriger Geschaftsflihrer von Iris Vision, Uber-

in diesem Jahr vom 29. bis 31. Oktober in Dus-
seldorf statt. Im Mittelpunkt steht die Optimie-
rung der Produktivitdt und Kosteneffektivitat zur
Sicherung der Zukunftsfahigkeit. Ein dreitdgiges
Workshop- und Vortragsprogramm, in dem die
Teilnehmer unterschiedliche Ldsungen kennen-
lernen kénnen, rundet das Angebot des EMS
Summits ab. Die CLPA bietet zum Beispiel einen
Workshop Uber Energiemanagement an.
Www.ems-summit.com

nimmt die Leitung des umfirmierten Unterneh-
mens (r.: Christof Zollitsch, Geschéftsflihrer von
Stemmer Imaging). www.stemmer-imaging.de

Good Vibrations Tour 2012 erfolgreich beendet

Chemnitz, Essen, Bremen und schlieBlich Hu-
sum: Vier Stadte in vier Tagen, dazwischen mehr
als 1.000 Kilometer ,on the road“. Die Ausstel-
ler der Good Vibrations Tour, der Roadshow fur
Dynamische Messtechnik und Sensorik, stell-
ten vom 18. bis 21. September ihre neu-ent-
wickelten Produkte vor. So présentierte Poly-
tec ein volldigitales Laser-Scanning-Vibrometer,
wahrend das Unternehmen Labortechnik Tasler
den neuen 24-Bit-Transientenrecorder vorstellte.
Ob nun mit oder ohne Kabel, der Schwerpunkt
zahlreicher Aussteller, wie Caemax, CSM, Mul-
ler-BBM oder auch Stiegele, lag bei der ver-
teilten, dezentralen Messdatenerfassung. Mit
Spannung wurde auch der erste eigenstandige
Auftritt der bisherigen Messtechnik-Sparte von
Additive unter dem neuen Label Imc Test & Mea-
surement erwartet.

Auf der Messe Husum WindEnergy fand die
diesjahrige Good Vibrations Tour mit dem The-
mentag ,Messtechnik und Sensoren fUr die
Windenergie“ ihren Abschluss. Zahlreiche Fach-
leute nutzten dort die Gelegenheit zum interdis-
ziplindren Gedankenaustausch. Joachim Hach-

meister, GeschéftsfUhrer des Veranstalters D&H
Premium Events berichtet: ,SchlieBlich sind in-
novative Messtechnik und Sensorik die Schlis-
seltechnologien beim Ausbau der erneuerbaren
Energien.”
,Nach der Tour ist vor den Masters”, so der
Veranstalter und 1adt Aussteller und Besucher
schon jetzt fur den 12./13. Marz zu den MessTec
& Sensor Masters 2013 ins SI-Centrum nach
Stuttgart ein. Unternehmen profitieren dabei jetzt
noch von Frihbucherkonditionen.
www.messtec-masters.de
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Weshalb werden Sie sich in die Prosilica GT verlieben? Wegen ihrer Robustheit?
Vielleicht eher wegen ihrer hochempfindlichen und schnellen Sensoren? Oder bevorzu-
gen Sie Fernbeziehungen mit langen Kabellingen und Power over Ethernet? Vielleicht
lieben Sie sie fiir alles, was sie anzubieten hat. Machen Sie sich keine Sorgen, zu viel
von ihr zu verlangen. Die Prosilica GT kommt auch in einer heiBen Umgebung klar -
bis zu 60°C. Es darf aber auch mal kalt werden - bis zu -20°C. Und dank ihrer
Temperaturkontrolle sagt sie IThnen immer, wie sie sich fiihlt. Ist die Prosilica GT Ihr
Traumpartner? Finden Sie es heraus unter www.AlliedVisionTec.com/HeisseLiebe
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Kolumne von
Oliver Scheel

Wenn sich zwel
streiten, freut sich
der Dritte

Sehr geehrte Damen, sehr geehrte Herren,

kennen Sie die Geschichte mit dem Hund
und dem Wolf, die sich am Bach um ein
Stlck Fleisch streiten? Beide waren stur,
keiner lieB los. Das Ergebnis: Das Fleisch
fiel zu Boden und ein Adler holte sich das
gute Stick. Die Worte des Adlers waren,
so sagt es die Legende: Wenn zwei sich
streiten, freut sich der Dritte. So kénnte es
auch den Messestandorten Hamburg und
Husum gehen. Der eine Standort realisiert
bereits erfolgreich eine Messe zum Thema
Windenergie, der andere hat das ab 2014
ebenfalls vor. Naturlich zeitgleich. Das nennt
man Wettbewerb. Zukunftig stellt sich aber
nicht nur die Frage: Tradition und Charme
oder Weltstadt mit hoher Hotelkapazitat,
sondern einem muss auch bewusst sein,
dass der eine oder andere Greifvogel schon
wartet. Vielleicht im Ausland, vielleicht mit
einer Alternative. In diesem Sinne kann man
nur hoffen, dass die auf der Homepage der
Messe Hamburg getroffene Aussage: ,Die
Hamburg Messe und Congress GmbH
hoffe auch weiterhin darauf, bis 2014 doch
noch einen gemeinsamen Weg mit Husum
zu finden®, eintritt. SchlieBlich ist eine eta-
blierte internationale Leitmesse auf deut-
schem Boden fir alle gut.

Aber auf der Husum Windenergy traf
man dieses Jahr nicht nur auf 36.000 Be-
sucher und das Thema Hamburg oder Hu-
sum, auch sonst gab es viel zu entdecken.
So konnte man zum Beispiel die ,Aus-
sicht* von einer Windkraftanlage genief3en
— auch wenn man unter Hohenangst lei-
det. Aber am besten Sie lesen selbst.

Ihr Oliver Scheel

10

Wer sich schon immer einmal auf der

Spitze eines Windrades sehen wollte,
konnte sich diesen Traum wéhrend der
Messe Husum Windenergy erfiillen — wenn
auch nur als Foto. Wie das funktionierte,
wer dahinter steckte und wie die Aktion
bei den Besuchern ankam, erfahren Sie
auf diesen Seiten.

Auf der Hannover Messe 2012 hat das Un-
ternehmen Phoenix Contact ein neues Sys-
tem zum Monitoring von Blitzeinschlagen
von Windkraftanlagen vorgestellt — und
wurde dafur mit dem Technologie-Preis
Hermes Award ausgezeichnet. Auf der Hu-
sum Windenergy, die vom 18. bis 22. Sep-
tember in Husum stattgefunden hat, wollte
das Unternehmen nun dieses Lightning-
Monitoring-System (LM-S) mit einer intel-
ligenten Werbeaktion im Markt verankern.
Dazu beauftragte man die Agentur Exit-In-

dustry, die sich eine pfiffige Marketing-Ak-
tion ausdachte. Im Zentrum stand das Ziel,
eine groBe Reichweite auf der Messe zu
erzielen — moglichst viele Messebesucher
sollten auf das System aufmerksam wer-
den und einen positiven Moment mit der
Marke Phoenix Contact erleben. Zudem
sollten interessierte Messebesucher akti-
viert werden, den Messestand des Unter-
nehmens zu besuchen. Um die Aktion nicht
ausschlieBlich auf die Messe zu begrenzen,
wurde ein Weg gesucht, der auch nach der
Messe noch zu Markenkontakten zwischen
den Besuchern und Phoenix Contact fUhrt.

Das Konzept

Exit-Industry konzipierte daraufhin eine Fo-
toaktion, die die Messebesucher auf be-
sondere Art und Weise mit dem LM-S und
Phoenix Contact in Verbindung gebracht
hat. Im Auftrag des Unternehmens entwi-
ckelte der Kunstler Gregor Wosik, bekannt
fir seine Uberdimensionalen 3D-Gemaéalde
und seit August 2012 Weltrekordinha-
ber fUr das groBte je erschaffene Bild die-

messtec drives Automation 10/2012
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e So sahen die Bilder aus, die sich die Kunden am Stand von

Phoenix Contact abholen konnten. Hier ist Dino Borsellino zu

e 8 o
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ser Art, ein Uberdimensionales 3D-Bild einer
Offshore-Windenergieanlage. Der Clou: Der
dreidimensionale Effekt wird erst ersichtlich,
wenn das Bild aus einer bestimmten Pers-
pektive fotografiert wird, und flhrt zu erstaun-
lichen optischen Effekten, wenn sich gleich-
zeitig Menschen auf dem Bild befinden und
im fertigen Foto scheinbar auf den Windener-
gieanlagen stehen.

Die Umsetzung

Die Installation der Fotoaktion erfolgte im Ein-
gangsbereich der Messe auf einer extra da-
flr gebuchten Promotionflache. Neben der
unlUbersehbaren Platzierung sorgten Promo-
tionteams fur groBen Zulauf und viel Arbeit flr
das Fotografenteam. Uber einen personali-
sierten Coupon konnten die Fotos anschlie-
Bend auf dem Messestand von Phoenix
Contact abgeholt oder auf der Website des
Unternehmens herunter geladen werden.

Das Ergebnis

Im Verlauf der Messe wurden tber 2.000 Teil-
nehmerinnen und Teilnehmer auf dem 3D-
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sehen, der das Team der Agentur Exit-Industry vor Ort leitete.

000 ReeNAa 0

Bild abgelichtet und hatten intensiven Kon-
takt zu Marke und Produkt. Viele Downloads
nach der Messe sorgten flir wiederholte Mar-
kenkontakte und die Verstarkung der gesam-
ten Aktion. Ein Making-of der Entstehung des
3D-Bildes und eine Dokumentation der ge-
samten Aktion ist nun die Basis fur die Be-
richterstattung im Nachgang der Messe. Und
vor allem: Die Fotoaktion war ,Talk-of-town*
auf der Husum Windenergy und Phoenix
Contact hat gezeigt, wie ,Inspiring Innova-
tions* auch fur Marketing-Aktionen gelebt
werden kann.

Autor
Michael Frank, Geschéftsflihrender Gesellschaf-
ter, Exit-Industry GmbH, Stuttgart

Phoenix Contact GmbH & Co. KG,
Blomberg

Tel.: +49 5235 3 00
www.phoenixcontact.com

MICRO-EPSILON

TRIANGULATIONS-
SENSOREN

= GroBtes Sensorprogramm weltweit
= Messbereiche von 2 bis 1000 mm
= Modelle mit integriertem Controller

= \Jon Low-Cost Einstiegsmodellen bis zur
hochprézisen Spitzenklasse

= Echizeit-Anpassung an wechselnde
Oberflachen (RTSC)

NEU High-End Serie optoNCDT 2300
= Hochdynamischer Lasersensor der
50 kHz Klasse

NEU optoNCDT 1700BL
= Blau-violette Laserdiode (405 nm)
fiir héhere Genauigkeit auf gliihende
Metalle und organische Stoffe

SPS/IPC/DRIVES / Niirnk
27.11.2012 - 29.11.201
Halle 7A / Stand 7A-202

www.micro-epsilon.de

MICRO-EPSILON Messtechnik
94496 Ortenburg - Tel. 0 85 42/168-0
info@micro-epsilon.de




' NEWS BB

VISION

Silber fur die Vision 2012

Internationale Fachmesse fiir Bildverarbeitung vom 6. bis 8. November in Stuttgart

Im Jahr 2012 erhalt die Vision Siloer. Nein,
nicht weil es fir Gold nicht gereicht hat, son-
dern weil die internationale Fachmesse fur
Bildverarbeitung 25 Jahre alt wird und damit
ihr Silberjubilaum feiert. Und weil bei einem
Jubilaum Geschenke nicht fehlen durfen, er-
flllt die Messe Stuttgart den Ausstellern ei-
nen Wunsch: ,Rechtzeitig zum 25-jahrigen
Bestehen wird die Vision erstmals in Halle 1,
dem Schmuckstlick der Stuttgarter Messe-
hallen, stattfinden. Damit kommen wir dem
Wunsch der Aussteller nach, alle unter einem
Dach vereint zu sein, statt wie bisher in zwei

Projektleiter der Vision. Der Besucher kann
sich jetzt auf rund 21.000 Bruttoquadratme-
tern Ausstellungsflache in Sachen Kameras,
Bildsensoren, Vision-Sensoren, Framegrab-
ber, Beleuchtungen, Laser, Optiken, Software
sowie BV-Systeme, Anwendungsldsungen
und Dienstleistungen auf den aktuellen Stand
bringen lassen.

Stand der Dinge ist auch, dass BV-Sys-
teme in der Medizintechnik eine wesentliche
Rolle spielen. Laut einer aktuellen Umfrage
des Fachbereichs Industrielle Bildverarbei-
tung im VDMA hat der BV-Umsatz bei medi-

um 46 Prozent zugelegt. Entsprechend liegt
der Anteil am Gesamtumsatz bei Uber drei
Prozent. Grund flr die Vision-Veranstalter,
dem Besucher im Rahmen der Medical Dis-
covery Tour auch in diesem Jahr wieder den
Weg zu entsprechenden BV-komponenten
und Anwendungsldsungen zu weisen. Man
muss lediglich dem speziellen Medical-Dis-
covery-Tour-Logo folgen, um sich auf eine
medizinische Entdeckungsreise zu begeben,
oder man hangt sich einfach an unsere Fer-
sen und entdeckt schon mal vorab das eine
oder andere Produkt

Messehallen”, erklart Florian Niethammer,

Mit GigE-Kameras ins Jahr 2013 starten

Mit der VisiLine SD stellt Baumer auf der Vision eine neue GigE-Kame-
raserie vor. Die fUr das 1. Quartal 2013 angekindigten Kameras verei-
nen Bildqualitét, einfache Integration und langzeitstabile Zuverlassigkeit.
Die neue Kameraserie beinhaltet CCD- und CMOS-Modelle mit Auflo-
sungen von VGA bis 4 MP bei bis zu 160 Bildern/s. Hohe Ansprliche
an die Bildqualitdat gewahrleistet die verbesserte
integrierte  Farbkalibrierung. Sie ermdglicht die
nahezu identische Farbwiedergabe aller Kame-
ras einer Modellreihe und vereinfacht somit insbe-
sondere Applikationen mit mehreren, gleichzeitig
genutzten Kameras. Die CMOS-Modelle verfu-
gen zudem Uber eine FPN-Korrektur sowie inte-
griertes HDR. Damit werden die sensorbedingten
Streifen im Bild eliminiert und Bildaufnahmen mit
groBen Helligkeitsunterschieden in einer Szene er-
moglicht. Im Ergebnis wird die Bildauswertung einfacher und robuster.
Dies gilt insbesondere fur die Inspektion homogener oder reflektieren-
der Oberflachen. Da die HDR-Aufnahme bereits in der Kamera mit nur
einer Aufnahme erfolgt, entfallt die sonst erforderliche softwareseitige
Verrechnung mehrerer Bilder. Infolgedessen lassen sich hohere Bildra-
ten erzielen, mit denen beispielsweise schnelle Prozesse inspiziert wer-
den konnen.

Halle 1 - Stand F32 www.baumer.com

nappa®
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HD-SDI-Kamera mit Full-HD-Multi-Format

Bei der Tauri2-HD 02150 SDI von Kappa Optronics handelt es sich um
eine kleine und stabile HD-SDI-Kamera mit 2/3“-Interline-Transfer-CCD
und Progressive Scan. Folgende Formate stehen beliebig umschalt-
bar zur Verfigung: 1080i/25, 1080i/30, 1080p/25 oder 1080p/30. Per
HD-SDI-Ausgang kommen die 1,5GBit-Daten hoch-
aufldsend, unkomprimiert und in Echtzeit auf den
Kontrollmonitor. Die Einkabel-Monitorverbindung in
schleppkettentauglicher Qualitét ist flir Distanzen von
bis zu 100 m ausgelegt. Das Kappa-Rugged-Design
garantiert Stabilitat und Widerstandsfahigkeit in harten
Einsatzfallen. Ein besonderer Hartetest war schon zum
zweiten Mal das 24-Stunden-Rennen von Le Mans, wo
Tauri-Typen als Cockpit-Kameras unter der StoB- und
Vibrationsbelastung und bei extremen Temperaturen ihre robuste Zuver-
lassigkeit unter Beweis stellten. Mit den HD-SDI-Kameras kénnen Full-
HD-Flachbildschirme auch als Kontrollmonitor mit Live View in der In-
dustrie eingesetzt werden.

Halle 1 - Stand F34 www.kappa.de
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Flexible LED-Kompaktlichtquellen
Mit den LED-Kompaktlichtquellen der Serie LH-LED 100 erweitert das Unternehmen Leistungselek-
tronik Jena ihr Angebot kompakter Kaltlichtquellen fir wissenschaftliche und industrielle Anwendun-
gen. Durch die hohe Beleuchtungsstérke und das neutralweiB3e Licht stellt sie in vielen Applikationen
eine Alternative zu herkdmmlichen Beleuchtungssystemen dar. Das Ausgangslicht enthélt keine Wér-
mestrahlung, ist kollimierbar, homogen und rauscharm. Es kann dadurch direkt in Gerate eingekop-
pelt werden oder mit einer kundenspezifischen Vorsatzoptik beispielsweise eine Flache von 0,5m?
mit 2.000 Lux ausleuchten. Die Lichtleistung ist Uber leicht zu-
gangliche Taster, ein abgesetztes Bedienpult oder Uber Stan-
dardschnittstellen (wie USB, CAN-Bus) in weiten Grenzen ein-
stellbar. Im Gegensatz zu Halogenlichtquellen andert sich die
Farbtemperatur beim Dimmen nicht. Die LH-LED 100 ist auch
als monochromatische oder UV-Lichtquelle hoher Bestrah-
lungsstarke lieferbar.

Halle 1 - Stand 165 www.lej.de

High-Speed-Kameras fiir DACH

MaxxVision Ubernimmt den Vertrieb der Produktsparten digitale High-Speed-Kameras und digitale Vi-
deo-Recorder (DVR) von 10 Industries fiir Deutschland, Osterreich und die Schweiz. Das Kameraportfo-
lio von 10 Industries unter der Bezeichnung Flare-Serie besteht aus CoaXPress-, HD-SDI- und Camera-
Link-Modellen. Die mit Global-Shutter-CMOSIS-Sensoren ausgestatteten Kameras mit Auflésungen von
2 oder 4 MP erreichen Bildraten von 340 fos und sind je- r -
weils als S/W-, Farb- oder NIR-Version erhaltlich. Bei den
CameralLink- und CoaXPress-Modellen erfolgen Strom-
versorgung und DatenUbertragung Uber ein Kabel (PoCL
oder PoCXP). Die DVR-Serie Express Core beinhaltet
portable digitale Videorecorder, die Videodaten ausfallsi-
cher als unkomprimierte Rohdaten aufzeichnen. Der Ein-

satz von RAID-Technologie schiitzt die Daten vor Verlust. k

Halle 1 - Stand D32 WWWw.maxxvision.com

USB3.0-Kameramodelle mit CMOS-Sensorik
Im Mittelpunkt des Messeauftritts bei IDS steht in diesem Jahr die Modellerweiterung der im vergan-
genen Jahr vorgesteliten Kameraserie USB 3 uEye CP mit Sensorik von e2v und CMOSIS. IDS inte-
griert den neuen 2MP-Global-Shutter-Sensor von e2v (EV76C570) in eine USB3.0-Industriekamera.
Das Modell UI-3250CP stellt laut Hersteller in Bezug auf Bildqualitat und Lichtempfindlichkeit eine Al-
ternative zu CCD dar. Mit 60 Bildern pro Sekunde bei voller Auflésung sind ebenso schnelle wie de-
tailreiche Analysen moglich. Neben einem Linescan-Modus
steht auch ein Log-Modus zur Verfigung. Kontrastreiche
Szenen lassen sich damit in hoher Bildqualitat und mit einer
Aufnahme darstellen — Belichtungsreihen sind nicht mehr
A notwendig. Der Sensor bietet zudem vier verschiedene
f Shutter-Modi: Dies erlaubt die Wahl des richtigen Shutters
fur jede Anwendung und vor allem Flexibilitat bei Anforde-
rungsanderungen.
Halle 1 - Stand D72 www.ids-imaging.de

i

USB3.0-Kamera-Portfolio erweitert
Basler stellt auf der Vision 2012 eine breite Auswahl an Ace-Flachenkameras mit USB3.0-Schnittstelle vor.
Die Kameras sind USB3-Vision-Standard-konform. Dies garantiert Anwendern eine sichere DatenUber-
tragung, Flexibilitét bei der Kamera-Auswahl und langfristige Investitionssicherheit. Basler startet zunachst
mit Modellen von VGA bis 5 MP Auflésung und Bildraten bis zu 100
Bildern pro Sekunde. In den Kameras kommen CMOS-Sensoren
und Sony-CCD-Sensoren zum Einsatz. Die Ace-USB3.0-Kameras
werden im Vergleich zu den bisherigen Ace-Modellen noch einmal
kompakter und kénnen damit baugleiche FireWire- und USB2.0-
Kameras ersetzen. Die Ace-Serie wird durch die neuen USB3.0-Ka-
meras erganzt, sodass dem Anwender jetzt 50 Modelle zur Verfu-
gung stehen.

Halle 1 - Stand 1E42 www.baslerweb.com

e
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Beidseitig telezentrisch
fiir 3/4” Sensoren

Schwarzschild Objektive
fiir High-Speed Kameros

TCL 120 fiir
24x36 Sensoren

Besuchen Sie uns!

VISION Sute

06.-08.11.2012
2012 Hale 1/Stand H12

www.silloptics.de
info@silloptics.de
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ﬁ.i electronica 2012

inside tomorrow

Welt der Elektronik entdecken

Electronica 2012 legt Fokus auf Elektromobilitat, Energieeffizienz und Nachhaltigkeit

0b in der Industrie oder der Automobil-Sparte, in Wireless-Anwendun-
gen oder der intelligenten Energieversorgung: Die Elektronik spielt in
vielen Bereichen eine Rolle. Diese Vielfalt kinnen Interessierte jetzt
auf der Electronica 2012 in Miinchen entdecken. Die Messe findet vom
13. bis 16. November statt und dffnet jeden Tag um 9 Uhr ihre Pforten.
Die Tickets kdnnen bequem online erworben werden. Zu sehen sind

te Systeme und konkrete Anwendungen werden ausgestellt, eben
alles was in den Bereich der Elektronik fallt. Dazu zahlen Sensoren
ebenso wie Displays, Embedded-Systeme, Mess- und Priifgeréte aber
auch Stromversorgungen und passive Bauelemente. Im Mittelpunkt
stehen dieses Jahr die Themen Elektromobilitit, Energieeffizienz und
Nachhaltigkeit. Diese Trends werden auch in den vier Foren, einem

auf der Messe nicht nur die neuesten Komponenten, auch komplet-

Energiesparende Stromsensoren

Is-Line vertreibt ab sofort die Stromsensoren der
TS1101-Familie des amerikanischen Herstellers Touch-
stone, die sich durch einen niedrigen Stromverbrauch
von 1pA auszeichnen. Dem Hersteller zufolge ist dieser
Wert um den Faktor 30 geringer als bei vergleichba-
ren Wettbewerbs-Produkten. Durch die symmetrische
Architektur der Schaltung und den Einsatz eines spe-

verstarker typische Todzone im Spannungsverlauf bei
Lastumkehr vom Entladen zum Aufladen bei Batterien
vermieden. Is-Line zeigt die Sensoren in vier verschie-
denen Verstarkungsvarianten: 25V/V, 50V/V, 100V/V
und 200V/V. Typische Anwendungen sind Strom-
Shunt-Messungen, Power-Management, und Batterie-
und Motor-Uberwachungen.

offentlichen CEO-Round-Table und zwei Konferenzen behandelt.

ziellen Komparators wird zudem die flr andere Strom- @ Halle 2 - Stand 328

Energieeffiziente Netzteile fiir Leiterplatten

Mit der Baureihe ZWS-B bringt der TDK-Konzern neue
Netzteile fUr die Leiterplattenmontage heraus. Die
seien, so der Hersteller, um 30 Prozent kleiner, leichter
und effizienter als die Vorganger-Modelle. Dabei setzt
das Unternehmen auf ein einfaches Schaltungsdesign,
um die internen Verluste zu reduzieren und so den Wir-
kungsgrad zu steigern. Zudem entspricht die Leer-
lauf-Leistungsaufnahme von unter 0,5 W den Energie-

www.is-line.de

spar-Anforderungen der ErP-Richtlinie (Energy-related
Products). Dank dieser Eigenschaften eignen sich die
Netzteile fUr ein breites Einsatzspektrum in Industriean-
wendungen und Frontend-Geréten sowie in Sendean-
lagen und der Kommunikationstechnik. Weiter eignen
sich die ZWS-B fir den Einsatz in LED-Signalanlagen
im Innen- und AuBenbereich oder in Testsystemen.

@ Halle B2 - Stand 205 www.de.tdk-lambda.com

Robuste Analysatoren fiir Feldmessungen

Agilent Technologies prasentiert Handheld-Analysa-
toren, die Feldmessungen mit Laborgenauigkeit er-
moglichen. Die fUr den Einsatz unter widrigen Umge-
bungsbedingungen und an schwer zuganglichen Orten
vorgesehenen FieldFox-Analysatoren decken zahlrei-
che Anwendungen ab, wie die Satellit-Kommunika-
tion, Mikrowellen-Backhaul-Verbindungen, die militari-
sche Kommunikation und die Radartechnik. Die Gerate
kénnen als Kabel- und Antennen-Analysatoren, Spek-

als All-in-one-Analysatoren konfiguriert werden. Jedes
dieser drei Kilogramm leichten Geréte ist in Versionen
flr den Frequenzbereich bis 9, 14, 18 bzw. 26,5 GHz
erhaltlich. Die Analysatoren besitzen ein vollstandig ab-
gedichtetes Gehause, das die Anforderungen der U.S.-
MIL-PRF-28800F-Class-2-Spezifiktion erflillt. Die verti-
kale Orientierung der Frontplatte und die gro3en Tasten
erleichtern die Bedienung: Die Geréate kdnnen problem-
los mit behandschuhten Handen bedient werden.

trumanalysatoren, Vektor-Netzwerkanalysatoren oder @ Halle A1 - Stand 506
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Angepasste Standardprodukte

Das Unternehmen Fortec Elektronik weitet ihren kun-
denspezifischen Service aus. So passt die Firma die
eigenen Baseboards und die Produkte der Hersteller
Advantech, iBase, Kontron, Diamond Systems, Micro
Technic, Octagon, Seco und Tri-M an. Zu den indivi-
duellen Anpassungen gehoren kundenspezifische Ste-

www.agilent.com

cker, Prozessoren, eigene Kuhllésungen und das Weg-
lassen von Kabeln, Steckern oder von Bauteilen, wie
Netzwerkchips. Die Positionierung von Labeln gehért
ebenso zum Programm wie Biosanpassungen und der
Lieferung mit getestetem Zubehdr.

@ Halle A3 - Stand 241 www.fortecag.de
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ILME IN KURZE

Seit 1938 steht lime fUr elektrische Komponenten, die
in puncto Qualitdt und Funktionalitat Gberzeugen. Das
Stammhaus in Mailand, die finf Tochtergesellschaften
in Deutschland, Frankreich, GroBbritannien, Schweden
und Japan sowie ein dichtes Distributionsnetz sorgen
dafir, dass llme-Steckverbinder weltweit verfligbar
sind. In Deutschland wird die Verflgbarkeit mit einem -~ N
umfangreichen Zentrallager in Wiehl gesichert, sodass
Auftrége unmittelbar nach deren Eingang bearbeitet
und die Ware meist noch am gleichen Tage - oder zu
dem gewlnschten Termin — versendet werden kann.

www.ilme.de

Mehr ab Seite 16
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Immer ausreichenden Schutz

Steckverbinder-Gehéuse fiir die sichere Ubertragung von Leistung und Signalen

0b aggressive chemische Substanzen, hohe Temperaturen oder
Feuchtigkeit — unter all diesen Umgebungen sind Maschinen und
damit auch Steckverbinder im Einsatz. Das richtige Gehduse kann
hier den Steckverbinder entsprechend schiitzen, damit Leistungen

und Signale zuverldssig ihren Weg finden.

Gerade in den vergangenen zehn Jahren hat sich die elektrische und
elektronische Ausstattung maschineller Anlagen enorm verandert. Um
hier mit den technologischen Entwicklungen Schritt zu halten, bringt
der Steckverbinder-Hersteller immer wieder neue Kontakteinsatz- und
Modultypen auf den Markt, die in den Gehdusen schwerer Industrie-
steckverbinder Verwendung finden. Marc Thiedecke, Geschaftsflhrer
von lime, berichtet: ,Die Folge ist, dass sich der Umfang unseres Pro-
duktspektrums in diesem Zeitraum nahezu vervierfacht hat.”

Bei der Entwicklung hat das Unternehmen den ganzen Steckver-
binder im Blick und ist nicht ausschlieBlich auf die Weiterentwicklung
der Kontakteinsatze und Module fokussiert. ,Den Gehausen wird all-
gemein eine untergeordnete Bedeutung beigemessen. Und das, ob-
wohl sie gewissermaBen die AuBenhaut des Steckverbinders dar-
stellen und damit eine wichtige Schutzfunktion vor physikalisch oder
chemisch bedingten Beeintrachtigungen Ubernehmen®, erzahlt Da-
niel Henn, der als technischer Leiter bei llme in engem Kontakt mit
den Anwendern steht. ,Sie finden Steckverbinder nun mal nicht nur an

16

Maschinen und Anlagen im klassischen industriellen Umfeld, sondern
ebenso gut an Windradern, Brenndfen, Hochgeschwindigkeitszigen
oder auf OpernbUhnen. Jeder dieser Einsatzbereiche stellt spezifische
Anforderungen, resultierend aus den unterschiedlichen Belastungen,
denen der Steckverbinder ausgesetzt ist.”

Aus diesem Grund verfolgt man bei llme in Wiehl eine konsequente
Gehause-Strategie. Und so wartet das Unternehmen heute mit zwolf
verschiedenen applikationsbezogenen Ldsungen auf. Einige davon
werden im Folgenden exemplarisch beschrieben.

Der Edelstahlbiigel macht den Anfang

Mit der Serie Class hat Ilme vor mehr als zwanzig Jahren den Edel-
stahlblgel als Verschlusssystem am Markt eingefihrt. Der Blgel
zeichnet sich weniger durch das Material, sondern vielmehr durch
seine Konstruktion aus. Federn und Rollen sorgen daflr, dass der Ver-
schluss anpassungsfahig ist und nicht starr Uber die Bolzen des je-
weiligen Gegenstuicks gefuhrt wird. Damit wird nicht nur ein leichtgan-
giges und verletzungssicheres Betétigen der Blgel erreicht, sondern
auch eine bestmaogliche Flexibilitat in der Kombination mit Gehausen
anderer Hersteller. Da die Blgel fest mit dem Gehause vernietet sind,
kénnen sie auch im rauen Betrieb nicht verloren gehen. Die Profilkra-
gendichtung der Anbaugehduse umschlie3t den Flansch des Gehéau-
ses, wodurch ein Verrutschen nach innen oder auB3en verhindert wird.
Die Schutzarten IP66 und IP69K kdnnen auf diese Weise im gesteck-
ten und verriegelten Zustand gewahrleistet werden.

In der Lebensmittelindustrie

Aggressive chemische Substanzen, wie Laugen, Ole, Sauren oder
Salze, kdnnen in kurzer Zeit zu starker Korrosion fuhren. Standard-
steckverbinder bieten in solchen Umgebungen keinen ausreichenden

messtec drives Automation 10/2012
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Die Serie S schiitzt vor
elektromagnetischen Stdrungen.

Die Serie R halt Temperaturen bis
180 °C stand.

Schutz. Fir solche Anwendungen wurde die Gehauseserie W ent-
wickelt, die galvanisch vorbehandelt und mit einer besonderen Be-
schichtung versehen ist. Die Gehéduse der Serie sind mit Blgeln und
Verschlussbolzen aus Edelstahl ausgestattet, sodass auch bei haufi-
gem Offnen und VerschlieBen kein merkbarer Bolzenabrieb erfolgt. So-
mit kann selbst an dieser empfindlichen Stelle keine Korrosion auftre-
ten. Spezielle Dichtungen aus Viton tragen ebenfalls dazu bei, dass
diese Gehduse auch im Umfeld aggressiver Stoffe eine dauerhafte
Funktionstlichtigkeit garantieren.

Bei hohen Temperaturen im Brennofen

Flr Temperaturen von mehr als 125 °C sind Steckverbinder-Gehause
normalerweise nicht ausgelegt. FUr hohere Umgebungstemperaturen
bietet lime die Geh&useserie R an. Diese Gehause in Verbindung mit
speziellen Kontakteinsétzen aus hitzebestandigem PPS halten Umge-
bungstemperaturen bis +180 °C Stand. Daflr sorgen eine besonders
temperaturresistente Lackierung, Gehdusedichtungen aus Viton sowie
Verschlussbugel und Handgriffe aus Metall. Anwendungsbeispiele fin-
den sich beispielsweise in GieBereien oder an Brenndfen etwa in der
keramischen Industrie.

Wenn es um die Ubertragung sensibler elektrischer Signale geht,
sind Steckverbinder-Gehéause notwendig, die einen ausreichenden
Schutz vor elektromagnetischen Stérungen bieten. Die Gehausese-
rie S schirmt Storfrequenzen wirksam ab. Sowohl von auBen nach in-
nen als auch umgekehrt. Bewirkt wird der optimale EMV-Schutz durch
eine leitfahige Oberflachenbeschichtung und leitende Dichtungen, die
das Gehauseunter- und -oberteil groflachig miteinander verbinden.

Einsatz in der WaschstraBe

Wer meint, eine hdhere Schutzart als IP65 sei mit Standard-Gehausen
nicht zu erreichen, dem beweist die Serie C7 das Gegenteil. Mit Hilfe
des vertikal wirkenden Edelstahlbiigels V-Type wird ein besonders ho-
her Anpressdruck und damit eine hdhere Verschlusskraft erreicht. Die-
ser Gehdusetyp im Standardformat zielt auf Anwendungsbereiche, die
die Schutzarten IP67, IP66 oder IP69k erfordern, fur die aber die IP68-
Gehause Uberdimensioniert und zu kostspielig waren. Einsatzbeispiele
sind beispielsweise AutowaschstraBen oder alle kurzzeitig Uberflu-
tungsgefahrdeten Bereiche.

Der Gehausetyp der Serie IP68 beansprucht mehr Platz als Stan-
dardgehduse, daflr kann er aber auch mehr. Im Vordergrund steht,
dass die Gehause wasserdicht im Sinne von IP68 sind. Daflr sorgen
zum einen innen liegende O-Ring-Dichtungen, die den Steckverbinder
an der Schnittstelle zwischen Geh&useunter- und -oberteil hermetisch
abdichten. Zum anderen bewirken Verschlussschrauben, dass Tul-
len- und Anbau- oder Sockelgeh&use dauerhaft fest miteinander ver-
bunden sind. Aus korrosionsfreiem Aluminium gefertigt, bietet dieser
schwing- und schockgeprifte Gehausetyp eine besondere Schlagfes-
tigkeit und einen hohen Stérschutz. Dieser Typ kommt vor allem dort
zum Einsatz, wo unter hartesten Umgebungsbedingungen ein Hochst-
mafB an Sicherheit gefragt ist, wie zum Beispiel an Schienenfahrzeu-
gen.

messtec drives Automation 10/2012

Das umfangreiche Gehduse-Spektrum ermdglicht es, den unterschiedlichen
Applikationen gerecht zu werden.

Kunststoff-Gehéuse fiir die Windkraft

Die Gehauseserie T-Type wurde mit Blick auf die steigenden Rohstoff-
preise flr Aluminium und Stahl konstruiert. Hier hat lIme ein Kunststoff-
gehause auf den Markt gebracht, das salznebel- und medienbestan-
dig, antistatisch und schutzisoliert sowie geringer im Gewicht ist, aber
mit gleichen BefestigungsmaBen wie Metallgehduse ausgestattet ist.
Die Geh&use nehmen Standardkontakteinsétze ebenso auf wie das
modulare Steckverbinder-System MIXO. Aufgrund der Unempfindlich-
keit gegenliber Salznebel und zahlreichen anderen aggressiven Sub-
stanzen ist es flir den Einsatz in Offshore-Windanlagen und sonstigen
Applikationen im AuBenbereich geeignet.

Das Einfuhren vieler Einzelleiter ins Tullengehduse gestaltet sich
haufig als schwierig — zuweilen auch als unmdglich. Insbesondere bei
der Unterbringung von mehreren Leitern mit gréBeren Querschnitten
stoBen Standard-Geh&use oftmals an ihre Grenzen. Hier schafft das
neuartige Gehéduse-Konzept Big Abhilfe — zweigeteilt, zur einfachen
Montage vorverdrahteter Kontakteinsatze in die untere Gehausehélfte
und mit groBem Anschlussraum im oberen Gehauseteil. Damit lassen
sich auch individuelle Einbauten bequem vornehmen, wie Befehls- und
Meldegerate oder Leiterplatten. Fir Applikationen mit vielen Leitern
und/oder groBen Leiterquerschnitten ist die Gehause-Serie Big daher
das Mittel der Wahl. Und so findet llme mit seinen zwdlf verschiedenen
Serien flr viele Applikation das passende Gehause, um den Steckver-
binder seiner Umgebungsbedingung entsprechend zu schitzen.

Autor
Marc Thiedecke, Geschéftsflhrer

lIme GmbH, Wiehl
Tel.: +49 2261 7955 0
www.ilme.de

Die optimale Schale fiir wertvolle Elektronik
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Marco Heck, Geschaftsleiter Marketing und Vertrieb, tiber Trends,

Entwicklungsschw

Mitte des Jahres haben Sie fiir lhre geschirm-
ten Steckverbinder die UL-Zulassung erhal-
ten, mit der Sie lhre Produkte jetzt auch in den
USA vertreiben konnen. Welche spezifischen
Forderungen gibt es denn beispielsweise fiir den
asiatischen Markt?

M. Heck: In Asien — und hierbei insbesondere
auf dem bestimmenden chinesischen Markt
— gpielt die Chinese Compulsory Certification
(CCCQ) eine wichtige Rolle. Sie wurde 2003 im
Zuge des WTO-Beitrittes Chinas eingeflhrt
und ersetzt seither die bis dahin angewand-
ten Zertifizierungssysteme. Allerdings mussen
Komponenten, die wie unsere Steckverbinder
in Baugruppen oder Maschinen verbaut wer-
den, bei der Beurteilung der Zertifizierungs-
pflicht nach CCC nicht bericksichtigt werden.
Denn in der Regel wird das Gesamtprodukt,
das den Zoll passiert, beurteilt. Ersatzteillie-
ferungen von einzelnen Komponenten hinge-
gen mussen separat beurteilt werden. Dazu
bieten wir unseren Kunden geeignete techni-
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erpunkte und Neuheiten zﬂﬁ’SLll:C/Driv

sche Dokumentationen an und setzen uns re-
gelmaBig mit den Zertifizierungs-Moglichkei-
ten auseinander.

Mit Blick auf die Technologie sind Hybridsteck-
verbinder gerade Gesprachsthema. Wie beurtei-
len Sie diesen Trend?

M. Heck: Um die Anzahl an Steckplatzen zu
reduzieren und eventuell Bauraum einzuspa-
ren, werden verstarkt Ansatze von Hybrid-
steckverbindern diskutiert. Eine typische An-
forderung an diese Art der Anschlusstechnik
ist die Kombination aus Leistung- und Signal-
Ubertragung beziehungsweise Leistung- und
Datentbertragung. Zu beachten sind aber
mogliche Beeinflussungen und eventuelle
Stérungen. Zudem bezieht sich die techni-
sche Auslegung dieser Hybridprodukte hau-
fig auf konkrete Kundenprojekte. Von daher
kann man zum jetzigen Zeitpunkt in diesem
Bereich auch noch nicht von einer Standard-
Definition sprechen.

Ein weiterer Trend oder besser gesagt eine Forde-
rung ist die Ressourcenschonung. Inwieweit sind
Ihre Produkte davon betroffen?

M. Heck: In den vergangenen Jahren sind
die Kundenansprlche in Bezug auf Umwelt-
schutz und -vertraglichkeit stetig gestiegen.
Aus diesem Grund haben wir schon vor I&n-
gerer Zeit ein normgerechtes Umweltma-
nagementsystem (UMS) eingefihrt. Zudem
integrieren wir Umweltschutz- und Nachhal-
tigkeitsaspekte bereits vor Produktionsstart in
den Planungs- und Entwicklungsprozess.

Apropos Entwicklung - welche Schwerpunkte
setzt Escha aktuell und fiir die kommenden Jahre?

M. Heck: Einer unserer aktuellen Entwicklungs-
schwerpunkte liegt im Bereich der Daten-
Ubertragungsprodukte. Hier haben wir in den
vergangenen Monaten neue Anschlusstech-
nikkomponenten fur Industrial Ethernet pra-
sentiert. Erst vor wenigen Wochen haben wir

messtec drives Automation 10/2012



Die neuen Sercos-Steckverbinder (rot) sowie die Ethercat-Produktfamilie (griin) konnen auf der
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SPS/IPC/Drives in Halle 6, Stand 320 aus der Nahe betrachtet werden.

unsere Produktfamilien fur Sercos und Ether-
cat erfolgreich auf den Markt gebracht, so-
dass unsere Kunden jetzt zu vielen gangigen
Protokollarten die passende Lésung finden.

Des Weiteren setzen wir uns aktuell mit
dem Thema Leistungssteckverbinder in
den BaugréBen M12 und M16 oder ande-
ren auseinander. Hier sehen wir eine weitere
Mdéglichkeit, unsere Produktions- und Ent-
wicklungskenntnisse sowie die Vorteile des
Rundsteckverbinders auf andere Einsatzfel-
der zu Ubertragen. In der Vergangenheit ist
uns dieser Schritt bereits mehrfach gelungen.
So haben wir unter anderem ein Produktpro-
gramm fur LED-Anschlusstechnik aufgelegt.
Parallel dazu produzieren wir bereits heute
Loésungen fur die Glasfassadentechnik und
flr Landmaschinen und entwickeln diese mit
unseren Kunden weiter.

Wenn wir gerade bei den Neuheiten sind. Welche

erwarten denn den Besucher auf der diesjahrigen
SPS/IPC/Drives?

messtec drives Automation 10/2012

M. Heck: Zu den Highlights auf unserem
Stand in Halle 6 gehdren, neben den bereits
erwahnten Produktfamilien fur die Industrial-
Ethernet-Protokolle Sercos und Ethercat,
weitere Varianten unserer neuen Ventilsteck-
verbinder-Generation. Hierzu zahlen Dop-
pelmagnet-Ventilsteckverbinder sowie Ven-
tilsteckverbinder mit geradem Kabelabgang,
die insbesondere in Windkraftanlagen einge-
setzt werden. Zudem haben wir unser umfas-
sendes Produktportfolio fr die Getranke- und
Lebensmittelindustrie  Uberarbeitet, sodass
wir ab kommendem Jahr Anschlusstechnik
im Hygenic Design anbieten kénnen.  (agry)

Escha Bauelemente GmbH, Halvern
Tel.: +49 2353 708 800 - www.escha.de

TECHNISCHE
LOSUNGEN
FINDEN
SIE HIER

Fur Ihren gesamten
Prozesssteuerungs-
und Automatisierungs-
bedarf

elementiu

farnell.com/farnellelement14
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Direkt ins Haus

Konfektionieren von Lichtwellenleitern

Optische Netzwerke punkten immer dann, wenn groBe Datenmengen iiber weite Strecken transportiert werden miissen. Doch sollen sie sich

im groBen MaBstab, wie in GroBstadten und Megacities, durchsetzen, miissen die Lichtwellenleiter einfach konfektionierbar sein — und zwar im

Feld. Fiir jede der drei existierenden Faserarten gibt es jetzt eine Lésung.

Neben den bereits vorhandenen Kupfernetz-
werken werden in GroBstadten und Mega-
cities verstarkt Glasfasernetze errichtet und
ausgebaut. Denn optische Verbindungen ha-
ben den Vorteil, hohe Datenraten Uber lange
Strecken Ubertragen zu kdnnen und gegen-
Uber Stoérspannungen, hervorgerufen durch
EMV-Einflisse, unempfindlich zu sein. Sie
eignen sich daher fUr die immer hdheren
Ubertragungsbandbreiten der Kommunikati-
onsnetzwerke im Rahmen von Metropolitan
Solutions und Smart Grids. Das flexible An-
schlieBen von Glasfasern bis in den Haushalt,
das sogenannte Fiber to the Home (FTTH), ist
jedoch nur mittels Feldkonfektionierung még-
lich. Die hat man allerdings bislang vermieden,
da die reproduzierbare Qualitat der Verbin-
dungen nicht sichergestellt werden konnte.
So muissen beim Konfektionieren Systempa-
rameter eingehalten werden, um die Vorteile
optischer Netzwerke auch nutzbar zu ma-
chen. Die Dampfungseigenschaft darf bei-
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spielsweise nicht Uberschritten werden. Drei
Arten werden bei den Fasern der Lichtwellen-
leiter unterschieden: POF (Polymeric Optical
Fiber), HCS (Hard Clad Silica) und GOF (Glass
Optical Fiber). Phoenix Contact bietet jetzt fur
jede dieser Fasern eine Losung, um sie zuver-
lassig im Feld zu konfektionieren.

Die drei unterschiedlichen Faserarten

Die POF-Faser ist eine Kunststoff-Faser zur
Datentbertragung fur Kurzstrecken. Mit ihr
werden Ubertragungsgeschwindigkeiten von
etwa 100Mbit/s bei einer Leitungslange von
50 Metern erreicht. Daher wird die Polymer-
faser hauptsachlich im maschinennahen Um-
feld als Ethernet-Verbindung eingesetzt. Als
Steckverbinder kommt meist der SC-RJ zum
Einsatz.

Die HCS-Faser ist ein Lichtwellenleiter mit
Quarzglaskern und einem speziellen Kunst-
stoffmantel. Wegen der Ubertragungsge-
schwindigkeiten von etwa 100Mbit/s und

Reichweiten bis zu zwei Kilometern finden
sich HCS-Fasern in der Industriehallen-Verka-
belung und in der Geb&udeautomatisierung.
Die GOF-Faser ist die Glasfaser im eigent-
lichen Sinne. Im Jahre 1970 wurde die erste
Glasfaser produziert, die Signale ohne groBe
Verluste Uber langere Strecken Ubertragen
konnte. Vorteile dieser Faser, die — damals
wie heute — aus hochreinem Quarzglas be-
steht, sind die hohe Bandbreite sowie die ge-
ringe Dampfung. Bei Multimode-Fasern kon-
nen damit Datenraten von etwa 10Gbit/s bis
zu einer Reichweite von 500 Metern Ubertra-
gen werden. Typische Einsatzgebiete sind Te-
lekommunikation und Weitverkehrstechnik,
aber auch immer haufiger Industriehallen-Ver-
kabelung und Gebaudeautomatisierung.

Konfektionierung von POF

Mit Hilfe eines prazisen Abmantel-Werkzeugs
wird der Kabelmantel entfernt. Das Fullma-
terial der Leitung wird zunachst mit der Ara-

messtec drives Automation 10/2012



Mit dem Ritzwerkzeug fiir HCS-Fasern werden die
Steckverbinder B-FOGC (ST), F-SMA, SC-Duplex und
SC-RJ zuverldssig konfektioniert.

mid-Schere aus dem Werkzeug-Set ab-
geschnitten. Dann kommt das eigentliche
Konfektionier-Werkzeug zum Einsatz. Die
beiden Fasern werden gleichzeitig auf eine
Lange gekurzt. Als nachstes werden flr den
SC-RJ in der Schutzart IP20 der Knickschutz
— oder fUr den SC-RJ in der Schutzart IP67
Push-Pull das Gehause — Uber die Einzelfa-
sern geschoben. Dann werden die Einzel-
adern mit der speziell von Phoenix Contact
entwickelten Prézisionsklinge geschnitten.
Dazu wird die Faser einfach bis zum Anschlag
eingeschoben und die Zange geschlossen.
Durch diesen prézisen Schnitt wird eine Fa-
ser-Stirnflaiche mit einer reproduzierbaren
Qualitat erzeugt, die nicht umstandlich nach-
poliert werden muss. Vergleichstests zeigen,
dass sich — anders als bei Konfektioniersys-
temen mit schwingender Klinge — diese Pra-
zisionsklinge immer in der korrekten Position
befindet. Jetzt missen nur noch die einzelnen
Fasern abisoliert werden. Durch Arretieren der
Fasern in der Abisoliereinheit und durch Zie-
hen des Schlittens wird der Fasermantel auf
die bendtigte Lange entfernt. Zuletzt missen
die einzelnen Fasern in den SC-RJ-Steckver-
binder geflhrt und verschraubt werden. Das
IP67-Push-Pull-Gehéuse wird bis zum Steck-
verbinder vorgeschoben und montiert.

Konfektionierung von HCS

Hier wird zunachst der Kabelmantel langs
aufgeschnitten und mit Hilfe des ReiBfadens
entfernt. Knickschutztlille und Klemmmut-
ter des Steckverbinders werden Uber die ein-
zelnen Fasern geschoben, dann werden die
Fasern abisoliert. Der im Werkzeug-Set vor-
handene Wire-Stripper entfernt das Coating
der Fasern. Mit der Aramid-Schere wird die
Zug-Entlastung des Kabels abgeschnitten.
Auf die nun vorbereitete Faser wird der Ader-
klemmer des Steckverbinders aufgeschoben.
Daraufhin wird der Grundkdrper des Steck-
verbinders vorsichtig auf das Faserende ge-
setzt und mit dem Knickschutz verschraubt —
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an der Stirnseite des Steckers das Ritzen
und Brechen der Faser mit dem beigeflgten
Cleave-Tool — dazu wird der Steckverbinder
eingesteckt und verrastet. Durch Drehen am
Faserritzrad bricht die Uberstehende Faser
kontrolliert ab. Zuletzt wird der Stecker aus
dem Tool entnommen und mit beigelegtem
Klebestreifen gereinigt.

Konfektionierung von GOF

Auch fUr diesen Fasertyp gibt es portable
Konfektionierldsungen. Das Multifunktions-
Werkzeug ist so verpackt, dass der Installa-
teur Uberall — sogar auf einer Leiter — bequem
konfektionieren kann. Das Werkzeug-Set be-
sitzt einen aufladbaren Akku, der zum Aufhei-
zen und Verkleben der Ader bendtigt wird.

Bei der Konfektionierung von GOF wird der
Steckverbinder zunéchst in den Aufsatz des
Multifunktions-Werkzeugs eingelegt. Mit dem
Abisolier-Werkzeug wird die Leitung vorberei-
tet, und der Knickschutz Ubergeschoben. Das
Faser-Coating wird entfernt und mit einem
Reinigungstuch  gesaubert.  AnschlieBend
taucht man die Faser in den Klebstoffspender.
Da Flussigkleber schnell austrocknet, kommt
ein haltbares Klebepulver zum Einsatz. An-
schlieBend wird das Multifunktions-Werkzeug
vorgeheizt, und die Faser wird vorsichtig in
den Steckverbinder geschoben. Die Ader wird
nun geklemmt und das Multifunktions-Werk-
zeug setzt den Heizvorgang fort, sodass der
Kleber aushértet. Es ertdnt ein akustisches
Signal, sobald der Aushartevorgang abge-
schlossen ist. Faser und Steckverbinder sind
nun fest miteinander verbunden.

Der Knickschutz wird auf den Steckver-
binder geschraubt, damit das Aramid ein-
geklemmt wird. Danach wird mit der Kera-
mik-Klinge — dem Faser-Cleaver — die Faser
angeritzt. Durch einen Druck auf den Knopf
des Faserbrechers fallt die Gberschissige Fa-
ser sicher in den Faserbehélter. Der Steck-
verbinder wird nun aus dem Werkzeug aus-
gespannt. Zuletzt muss die Faserendflache
poliert werden.

Fazit

FUr die Faserarten POF, HCS und GOF bie-
tet Phoenix Contact jeweils eine einfache Lo-
sung an, um die unterschiedlichen Faserarten
vor Ort im Feld zu konfektionieren — mit immer
gleichbleibender Qualitat. Dazu tragt auch
das Mikroskop bei, das jedes Werkzeug-Set
enthalt. Damit Iasst sich der konfektionierte
Steckverbinder flr die LWL-Verkabelung auf
seine Qualitét hin Uberprifen.

Autor
Sebastian Guse, Product Marketing Pluscon

Phoenix Contact GmbH & Co.KG, Blomberg
Tel.: +49 52350 30 0
www.phoenixcontact.de
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Das Nichts als Ziel

Anschlusstechnik in Vakuumanwendungen

Fiir Handhabungsaufgaben bietet die Vakuumtechnik zwar zahlreiche
Vorteile, auf Leckagen reagiert sie allerdings sehr empfindlich: Das
Vakuum kann komplett zusammenbrechen. Die Ursache liegt meist
bei undichten Verbindungselementen — ein Problem, das sich mit

vakuumtauglicher Anschlusstechnik leicht ldsen ldsst.

Mit Vakuum lassen sich kurze Takizeiten und flexible Prozesse um-
setzen, denn es steht unmittelbar zur Verflgung — ohne Anlaufzeiten.
Da keine feste Greifposition definiert ist, sondern die Werkstlicke mit
Saugnapfen gehoben werden, sind schnelle UmrUstprozesse moglich.
Dies kommt vor allem Branchen zugute, die sich durch haufige Form-
wechsel auszeichnen. Hier minimiert der Einsatz von Vakuumtechnik
den kostenintensiven Aufwand fur Umrtstungen. Noch mehr als an-
dere Anwendungen der Fluidtechnik ist das Vakuum auf die Qualitat
der Medienkreislaufe angewiesen. Anders als andere Applikationen,
die durch Leckagen zwar LeistungseinbuBen und héhere Medienkos-
ten erfahren, bricht ein Vakuum meist komplett zusammen, sobald eine
Stelle undicht ist. Oft sind es die Verbindungs- und Anschlusselemente,
die anfallig fir Leckagen sind. Anders ausgedrtickt, je besser alle Kom-
ponenten dicht halten, desto besser funktioniert diese Technik, und
die Vorteile, die sie fur Handhabungsaufgaben bietet, kommen voll zur
Geltung. Glatte und empfindliche Oberflachen lassen sich sicher und
gleichzeitig schonend greifen, sodass Beschadigungen durch auto-
matisierte Handhabung weitgehend auszuschlieBen sind. Hochwertige
Anschlusstechnik mit minimalen Leckage-Raten ist das Markenzeichen
von Eisele. Der Hersteller, der ausschlieBlich an seinem Firmensitz in
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Waiblingen fertigt, hat sich die Leckage-Werte seiner verschiedenen
Produktlinien in einem neutralen Vergleich bestatigen lassen: Speziell
im Vakuum sind die Werte, die die Eisele-Produkte erreichen, sehr gut.
Aufgrund dieser Ergebnisse haben sich bereits groBe Automobilher-
steller fur die Anschlusstechnik der Schwaben entschieden.

Schonend, aber dynamisch

Hohe Temperaturbestandigkeit ist beim Handling heiBer Kunststoffteile
ein groBer Vorteil. Mit der unmittelbaren Verflgbarkeit des Vakuums
lassen sich zuséatzlich sehr schnelle Pick&Place-Zyklen umsetzen. Im
SpritzgieBverfahren werden oft viele verschiedene Formen im schnel-
len Wechsel produziert. Vakuum-Sauggreifer erfassen diese ohne dass
die Anlage umgerUstet werden musste, weil keine feste Greifposition
definiert ist. So erlaubt die Vakuumtechnik eine hohe Flexibilitat in der
Fertigung. Auch in der Holzbearbeitung mit unterschiedlich geformten
Platten wird die Vakuumtechnik aus diesem Grund zum Greifen und
Heben genutzt. Die Glasproduktion nutzt das Vakuum wegen der Ver-
meidung von Kratzern; auch ein Verziehen oder Eindricken, das sehr
dinne Platten aus Aluminium oder Blech beschadigen wuirde, tritt mit
dieser Technik nicht auf. Schonende Handhabung und gleichzeitig dy-
namische Prozesse sind die wichtigsten Argumente fUr den Einsatz
von Vakuumtechnik.

Alles dicht?

Im Vakuum ist es noch schwieriger, Dichtheit zu generieren als in ande-
ren Fluid-Anwendungen. Die Kraft, die beispielsweise in der Hydraulik
die Dichtringe und die Schlduche in die Anschlisse presst, erzeugt bei
Unterdruck eher die gegenteilige Wirkung, sodass die Dichtheit voll-
standig aus dem Anschluss selber resultieren muss. Hier ist eine ent-
sprechende Vorspannung der Anschlisse empfehlenswert. Die fur Va-
kuum-Anwendungen geeigneten Programme 14 und 14A von Eisele
bestehen aus Steckanschlissen mit Losehllse und einer beziehungs-
weise zwei Dichtungen. Es gibt sie in verschiedenen Bauformen: unter
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www.escha.de

Die Mehrfachkupplung MultiLine verbindet bis zu zwolf Schlduche und kann auch im
Betrieb gekoppelt und gelost werden.

anderem als gerade, Winkel-, Doppel- oder T-Anschlisse. Die Bauart
mit Losehllse erlaubt die sichere Demontage auch nach langer Be-
triebsdauer, weil die Lésehllse die im Gehause liegende Spannzange
schitzt. Um die Qualitat der Steckanschllsse zu gewahrleisten, wurde
die eingesetzte Dichtung mit VS-Dichtring ausgefuhrt. Dieser Dichtring
besteht aus einem innen liegenden weichen Elastomer-Teil und einem
darlber liegenden vernickelten Messingring. Aufgrund dieser Bauform
nimmt der harte Ring das Anzugsmoment auf und die Dichtung bleibt
von diesem unabhéangig, sodass auch ein unbeabsichtigtes zu star-
kes Anziehen folgenlos bleibt. Die vakuumtauglichen Produkte zeich-
nen sich zudem dadurch aus, dass sie leicht zu reinigen sind. Das ist
wichtig, damit keine Schmutzpartikel, die die Aktoren verstopfen koén-
nen, im Luftstrom eingesogen werden.

Bis zu zwélIf Schlduche
Die Serie 1811 der Mehrfachkupplungen MultiLine ist die sichere Ver-
bindung flr bis zu zwdlf Schlauche oder bis zu einem AuBendurchmes-
ser von acht Millimetern bis maximal acht Schlauchen, die mit wenigen
Griffen montiert wird. Stecker und Dose werden intuitiv richtig verbun-
den, sodass fur diese Baureihe keine Positionierstifte erforderlich sind.
In der vakuumtauglichen Ausfuhrung ist dieser Typ mit einer Absper-
rung wahlweise auf der Stecker- oder auf der Dosenseite ausgestat-
tet. Durch die Absperrventile ist es moglich, die MultiLine-Verbindungen
auch im Betrieb zu I6sen oder zu koppeln. Fur die Kupplungen wird
eloxiertes Aluminium verwendet, auf Anfrage sind auch Ausfihrungen
in Edelstahl und vernickeltem Messing mdéglich. Bei der MultiLine wer-
den spezielle Federn verwendet,
die den Druckbereich von -0,8 bis
0 bar abdecken.

Eisele Pneumatics
Autor GmbH & Co. KG, Waiblingen
Tel.: +49 715117190
www.eisele.eu

Thomas Maier,
kaufmannischer Geschéaftsfuhrer
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EtherCAT.

Das volle Connectivity-Programm

Anschluss- und Verbindungsleitungen
mit voller Kompatibilitat

Leitung der Kategorie Cat5

IP67 | IP69K

360° Schirmung durch ESCHA 2SSK
Bauformen in M8x1, M12x1, RJ45

Leitungsqualitaten PUR und PVC

ESCHA Bauelemente GmbH | 58553 Halver
Elberfelder Str. 32 | Telefon +49 2353 708 - 800
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iir die Folien-Produktion

Kunststofffolien schiitzen Lebensmittel vor Feuchtigkeit, Sauerstoff oder Fremdgeriichen. Doch die Produktion dieser mehrschichtig

aufgebauten Folie ist empfindlich: Bereits ein Stromausfall im Millisekunden-Bereich zerstort das Produkt. Aus diesem Grund setzt ein

Folienhersteller jetzt auf eine unterbrechungsfreie Stromversorgung, die Schwungrader anstelle von Batterien einsetzt.

Ausfalle in der Stromversorgung sind fur pro-
duzierende Unternehmen, die mit elektro-
nisch gesteuerten Komponenten arbeiten,
immer unerfreulich. So auch fir das Unter-
nehmen Mondi Napiag, das vor allem fur die
Nahrungsmittel- und Nonfood-Industrie Bar-
riere- und Polyethylen-Folien herstellt. Der
Produktionsstandort der Firma befindet sich
in Zeltweg in der Steiermark, Osterreich — ein
traditioneller Industriestandort mit gut ausge-
bauter Infrastruktur. Aufgrund der Alpenndhe
kommt es jedoch haufig zu Stromausféllen,
bedingt durch Sturmschaden, hohe Schnee-
mengen oder Blitzeinschlagen.

Wenn der Schlauch reit

Blitzeinschlage verursachen im Stromnetz ne-
ben Uberspannungen oder Spannungssto-
Ben Stromausfélle im Millisekunden-Bereich,
die die Herstellungsprozesse von Kunst-
stofffolien stéren: Die mehrschichtig aufge-
bauten Folien werden im Blasfolienverfahren
gefertigt. Dabei wird der Anlage Kunststoff-
granulat zugefthrt, im Extruder zu einer
Kunststoffschmelze erhitzt und durch den
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Blaskopf gedrtickt. Diese Masse wird zu ei-
nem Schlauch aufgeblasen, der durch Kuh-
lung erstarrt und anschlieBend aufgerollt wird.
Ein Stromausfall wirde unweigerlich zu einem
Abriss der Folienblase fihren. Das Wiederan-
fahren der Anlage und die Zeit, die bis zum
Erreichen der gewlnschten Qualitdt nétig ist,
variiert und kann bis zu einigen Tagen dau-
ern. ,Die Folge eines Stromausfalls sind Aus-
schuss mit teuren Rohstoffen, verlorene Pro-
duktionszeit und zeitaufwandiges Reinigen
beziehungsweise Neureinrichten der Produk-
tionsanlage. Dieser Ausfall an mehreren Anla-
gen gleichzeitig ist fir einen modernen Folien-
hersteller nicht mehr vertretbar”, fasst Stefan
Haas, Leiter Maintenance & Projecting von
Mondi Napiag, die Ausgangslage zusammen.

Schwungréder als Speicher

Abhilfe schaffen USV-Anlagen. Sie versorgen
angeschlossene Lasten mit Energie, wenn
der Netzstrom ausféllt. Als Energiespeicher
werden fir die Uberbriickung kurzer Aus-
fallzeiten Ublicherweise Batterien eingesetzt.
Aufgrund der vielen Stromausfalle am Stand-

ort beschloss Mondi Napiag, die Stromver-
sorgung fur die Produktion abzusichern, und
kam bei der Suche nach einer passenden
Lésung auf Active Power. Dessen Partner im
Osterreichischen Markt ist Toplak, ein Unter-
nehmen, das auf USV-Anlagen spezialisiert
ist und Industrieunternehmen und &ffentliche
Institutionen bei der Planung und Umsetzung
von Stromversorgungslésungen untersttitzt.
Der US-amerikanische Hersteller Active
Power hat Anlagen entwickelt, die anstelle
von Batterien Schwungréder als Energiespei-
cher nutzen. Dabei wird kinetische Energie
in rotierenden Massen gespeichert. Im Nor-
malbetrieb dreht sich das Schwungrad mit
gleichbleibender Geschwindigkeit; die Last
wird aus dem Versorgungsnetz gespeist.
Wird dieser Stromfluss unterbrochen, wan-
delt das System die im Schwungrad gespei-
cherte Energie in elektrische Energie um.
Liegt wieder Spannung vom Versorgungs-
netz an, schaltet das System sowohl die Last
als auch das Schwungrad fUr die Wieder-
aufladung auf das Versorgungsnetz zurlck.
Das wichtigste Kriterium an einem Standort
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mit haufigen Stromausféllen ist die Zuverlas-
sigkeit der USV. ,Hier hat die Schwungrad-
Technik ganz eindeutig die Nase vorne®, sagt
Paul Reumann, Vertriebsverantwortlicher bei
Toplak. ,Wenn sich das Schwungrad laden
l&sst, weil3 ich als Anwender, dass es sich fiir
die Versorgung der Last auch wieder entladen
lasst, der Strom nimmt in beiden Richtungen
denselben Weg. Die verflgbare Kapazitat ist
jederzeit bestimmbar, und der Ladezustand
ist definiert und vorhersehbar. Batterien kdn-
nen ohne Vorwarnung versagen, auch wenn
sie gestern noch einwandfrei funktioniert ha-
ben.“ Auch die Alterungsbestandigkeit des
Energiespeichers, die eine unbegrenzte An-
zahl von Lade- und Entladezyklen zulasst, ist
ein Vorteil in einer Gegend mit vielen Ausfél-
len. Batterien altern, jeder Lade- und Entla-
dezyklus verbraucht Material und verringert
im Lauf der Zeit deren Zuverlassigkeit. ,Das
Schwungrad bringt Uber 20 Jahre hinweg die
gleiche Leistung, unabhéngig von der An-
zahl der Ausfélle, die das System schon auf
dem Buckel hat”, sagt Reumann. Kurze La-
dezeiten von wenigen Sekunden bis zwei Mi-
nuten je nach Entladungstiefe stellen sicher,
dass die Last auch bei mehreren Ausféllen in
schneller Folge kontinuierlich versorgt wird.

Geringer Platzbedarf

Einen weiteren Pluspunkt verbuchte Active
Powers Schwungrad-USV bei der Platzfrage.
Es sind nicht die USV-Anlagen, die viel Platz
beanspruchen, sondern die Batterien. Reu-
mann zahlt die Voraussetzungen auf, die dafir
geschaffen werden mussten: ,Fur die geplan-
ten 1.000 kVA und die Ublichen 15 Minuten
Uberbriickungszeit betragt der Flachenbedarf
15 bis 20 m2, ein separater Raum muss abge-
teilt werden, der klimatisiert werden muss.* Bei

Sobald der Strom ausféllt, wird die in diesen
rotierenden Massen gespeicherte kinetische Energie in
elektrische Energie umgewandelt.

Active Powers USV-Anlagen sind die Energie-
speicher im Schrank integriert, das Gesamt-
system ist nur wenig gréBer als ein vergleich-
barer herkémmlicher USV-Schrank ohne den
Platz fur die Batterien. Da USV und Schwung-
rader bis 40 °C ohne Einschrankungen arbei-
ten, ist eine Klimatisierung Uberflussig.

Ausbau der ersten Anlage

Anfang 2006 nahm Mondi Napiag die erste
Anlage in Betrieb. Diese leistet mit vier
Schwungradern insgesamt 1.000 kVA und
stellt bei vollem Leistungsbedarf eine Uber-
brickungszeit von 15 Sekunden zur Verfu-
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gung, die fir die Kurzzeitausfalle bei weitem
ausreichen. ,Die Wahrscheinlichkeit langerer
Ausfalle ist in unserem Stromnetz ausgespro-
chen gering, sie treten seltener als einmal pro
Jahr auf, sagt Haas.

Als das Unternehmen im Jahr 2010 eine
Erweiterung der Produktionskapazitédt an-
stie, sollte eine zweite USV die Versorgung
der neuen Maschinen abdecken. ,Wir sind
mit dem Produkt von Active Power gut gefah-
ren. Die UPS 1200 funktioniert seit mehr als
vier Jahren einwandfrei“, sagt Haas. ,Es war
deshalb klar, dass wir wieder eine Flywheel-
USV von Active Power installieren wollen.”

Die neue Schwungrad-USV ist ein Modell
der Baureihe CS1000iZ und bringt eine Leis-
tung von 1.000 kVA. Reumann beschreibt die
Neuerungen: ,Die CS1000iZ ist kompakter,
ein Touch-Display ist dazugekommen sowie
weitere Verbesserungen, die die Wartungs-
freundlichkeit erhdhen.“ Die aktuelle Auslas-
tung betragt etwa 30 Prozent, was eine Uber-
brickungszeit von ungefahr 50 Sekunden
ergibt. In der endgultigen Ausbaustufe, die in
etwa zwei Jahren erreicht sein soll, wird die
Auslastung dann bei circa 80 Prozent liegen.

Autor

Uwe Schrader-Hausmann, Chief Technical
Officer, Active Power, und Geschéftsflihrer der
Active Power (Germany) GmbH

Active Power GmbH, Osterode
Tel.: +49 5522 507700
www.activepower.com

* Bedienersoftware
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Programmierbare Labor- und Hochleistungsnetzgerate

EA Elektro-Automatik GmbH & Co. KG
ea1974@elektroautomatik.de

Elektro-Automatik

Das komplette Stromversorgungsprogramm

. . vt bl
* Leistungen 640W bis 150kW — « Leistungen 400W bis 10,5kW, Systeme bis 105kW
* Spannungen 32V bis 1500V DC {1=== * Spannungen 80V bis 1500V DC
 Strome 10A bis 5100A P « Strome 25A bis 600A, Systeme bis 5100A
. Efjl:r,rgﬁ?)?g\%ltga?lftﬁsgrlti Vehicle Anwendungen . —— . E-Ft’r‘oiessog.gg%tfuce\:/rigg’%ARgesteuert ER)
. - i —] * Betriebsmodi
* PV-Array-Simulation (fiir MPPT-Test, Run-in-Test) - g « Alle Werte im Display, intuitives Touchpanel-Men(i
. |';I|- Bz}te;{eladung, Izl-?attenesmulatlon ] T EZZ=Z | - Fir automatische Prifsysteme oder Burn-In-Einrichtungen
* Flexible Ausgangsstufe ) I —— « Luft- oder wassergekuhlt
* Speicherbare Geratekonfiguration - "™ W « Fur Photovoltaik(PV)-Arrays bis 1500V
. Integne.rte Sequenz-Funktion . o  Fir Lithium (E-Vehicle), Ultracap, Brennstoffzellenentladung
. wner;w|96itrstgndsllregelur:ngopttlonr?l‘_ ‘ * Dynamische Testfunktionen, Funktionsgenerator
* Kombinierte Quellen- und Lastschrénke * Kombinierte Quellen- und Lastschrénke
* Tischversion, 19°-Einschub und 19" Schranksysteme 42HE = = « Tischversion, 19“-Einschub und 19“-Schranksysteme 42HE
* Schnittstellen: Analog, CAN, GPIB, Ethernet, RS232, USB [ « Schnittstellen: CAN, GPIB, Ethernet, RS232, USB

* Bedienersoftware

Helmholtzstr. 31-33 41747 Viersen

(ammmE ——p [ =]

Programmierbare Elektronische DC-Lasten
Programmierbare Elektronische DC-Lasten mit Netzriickspeisung

Tel: +49 (0)2162/37 85 -0
www.elektroautomatik.de
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Netzriickspeisung spart Energie beim Testen von Stromversorgungen mit elektronischen Lasten

Elektronische Lasten bieten sich zum Testen von Stromversorgungen
an. Bislang wandelten dabei Halbleiter die entstandene Leistung in
Waérme um. Jetzt bietet ein Unternehmen Lasten an, die bis zu 95
Prozent der Energie zurlick ins Netz speisen. Das spart nicht nur

Stromkosten — auch die Klimatisierung kann entfallen.

Um Stromversorgungen, Energiespeicher oder elektronische Kompo-
nenten auf Funktion und Leistung zu prtfen, bedient man sich gerne
elektronischer Lasten. Sie haben den Vorteil, dass die Parameter, wie
Spannung, Strom, Widerstand und Leistung, individuell eingestellt und
geregelt werden kénnen. So wird ein nachvollziehbarer Prifprozess
gewahrleistet.

Bei konventionellen elektronischen Lasten wird der gewinschte
Strom Uber Leistungshalbleiter geregelt. Die Leistung wird dabei in den
Halbleitern in Warme umgesetzt, was eine aufwendige Kihlung nach
sich zieht. Ebenso bedarf der umgebene Raum, in den die Warme ab-
geflhrt wird, eine aufwandige Klimatisierung. Dadurch fallen laufende
Kosten flr Energie, Wartung und die Klimatisierung an.

Das Unternehmen EA Elektro Automatik bietet jetzt elektronische
Lasten an, die bis zu 95 Prozent der Leistung zurlck ins Netz speisen.
Die Einspeisung erfolgt dabei sinusférmig tber einen Inverter mit PFC
(Power Factor Correction). Damit entsteht nur noch wenig Abwarme.
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Die teuren Klimagerate sind nicht mehr nétigt und ein GroBteil der Ener-
giekosten entféllt. Die Umweltbilanz wird erhéht, die Kosten gesenkt.

Ein Beispiel aus der Praxis

An einer typischen Anwendung kann dies verdeutlicht werden: In ei-
nem Burn-In-Test sollen Stromversorgungen flr ein Funknetz gepruft
werden. Die 3-kW-Netzteile mit 56V Ausgangsspannung werden Uber
einen Zeitraum von zwei Stunden mit 53,5 A geprUft. An einem 8-Stun-
den-Tag wird also eine Leistung von 24 kWh benétigt. Bei der Last mit
Netzriickspeisung wird diese Leistung zu mindestens 90 Prozent ins
Netz zurlickgespeist. Das ergibt folgende Rechnung:

Prifkosten mit herkémmlicher Last: 24 kWh x 0,25 € = 6,00€/Tag
Prifkosten mit netzrlickspeisender Last: 2,4kWh x 0,25 € = 0,60 €/Tag

Geht man von 220 Arbeitstagen im Jahr aus, kommt man auf eine
jahrliche Ersparnis von 1.188 Euro. Dieser Wert zeigt, wie schnell sich
eine netzrickspeisende Last gegenudber einer herkdmmlichen Last
amortisiert. Dabei ist das Einsparpotenzial durch das Wegfallen der Kli-
matisierung noch gar nicht berticksichtigt.

Breites Einsatzspektrum

Die rlckspeisenden Lasten der Serie ELR 9000 sind mit ihrer Modula-
ritdt so konzipiert, dass sie ein breites Einsatzspektrum bedienen kdn-
nen. Der Eingang der Last arbeitet galvanisch getrennt bereits ab 0V,
steigt dann linear an und kann ab etwa einem Prozent der Nennspan-
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Die elektronischen Lasten der Serie ELR
9000: Hohe Strome und Spannungen
konnen flexibel zur benétigten Leistung
verarbeitet werden.

T

nung den vollen Strom aufnehmen. Mit der Leis-
tungshyperbel kdnnen hohe Strdme und Spannun-
gen flexibel zur Leistung verarbeitet werden. So
kann der Anwender fur die unterschiedliche Anfor-
derungen an Spannung und Strom dasselbe Gerat
einsetzen.

Bei groBerem Leistungsbedarf kdnnen Uber ei-
nen Master-Slave-Bus bis zu 16 Gerate parallel ge-
schaltet werden. Mit dem Mastergeréat kann die Ge-
samtanlage Uber das HMI, eine analoge oder eine
digitale Schnittstelle gesteuert und Uberwacht wer-
den. Die Performance der Lasten lasst nicht nur
statische, sondern auch dynamische Lastprofile zu.
FUr spezielle Anwendungen, wie das Testen von
Photovoltaik-Modulen, steht eine von einem FPGA
geregelte Einheit zur Verfligung. Hier bietet die Last
die Mdglichkeit, dynamische Kurvenverlaufe ablau-
fen zu lassen. Die kénnen von einem Funktions-
generator erstellt, in einem integrierten Programm
berechnet oder als Tabelle Uber einen USB-Stick
geladen werden.

Neues Bedienkonzept

Das Berechnungsprogramm und der Funktions-
generator sind im HMI mit Touchscreen intuitiv zu
bedienen. Ermdglicht wird dies durch die neue
Menufuhrung. Dieses Konzept erlaubt es dem An-
wender, Parameter schnell auszuwahlen und die
Werte Uber Encoder oder numerisch einzugeben.
Im Display sind die aktuellen Werte fir Spannung,
Strom und Leistung angeordnet. Gleichzeitig hat
der User hier den Uberblick (ber die eingestellten
Sollwerte, dem aktuellen Regelmodus, anstehende
Alarme oder Warnungen und den Zustand des Aus-
gangs. Ist das Gerat im Remote-Betrieb, wird im
Display angezeigt, Uber welche Schnittstelle es ge-
rade gesteuert wird.

Im Funktionsgenerator sind Kurven wie Sinus,
Dreieck, Rechteck oder auch die KFZ-Anlasskurve
nach DIN 40839 hinterlegt. Durch die Eingabe der
gewlnschten Parameter kommt der Anwender un-
kompliziert zum gewUlnschten Ergebnis. Ein Puls-
betrieb mit einstellbaren Flanken eignet sich sowohl
zum Testen von Netzteilen als auch zum Nachbilden
elektrischer Antriebe oder KFZ-Bordnetze. Im Arbi-
trar-Modus kénnen bis zu 96 Sequenzen program-
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Die sinusformige Riickspeisung ldsst die Energiekosten sinken.

miert werden, um eigene Signalformen zu erzeugen.
Weiterhin ist es mdglich, frei programmierbare Ta-
bellen mit 4.096 Spannungs- und Stromwerten zu
laden und abzuspeichern. Die Signale lassen sich
fur jeden Regelmodus programmieren, das heiBt fur
den Spannungsmodus genauso wie fir Strom und
Leistung. Weitere Parameter sind konfigurierbar.
Hierzu zahlen Grenzwerte fur Spannung, Strom und
Leistung. Sollte einer der eingestellten Grenzwerte
unter- oder Uberschritten werden, kann ein Alarm,
eine Warnung oder eine Meldung erzeugt werden.

Kommunikation ist unerlésslich

Zur Standardausstattung der Kommunikations-
einheit gehdren ein USB-Anschluss, eine analoge
Schnittstelle und ein Master-Slave-Port. So kann
man die Geréte sowohl digital als auch analog fern-
bedienen und Uberwachen. Um sie in andere digi-
tale Netze einzubinden, steht ein hot-plug-fahiger
Slot mit Schnittstellen-Optionen wie RS232, Ether-
net, Profibus, Devicenet oder auch CANBus zur
Verflgung.

Fazit

Mit dem Einsatz der Lasten der Serie ELR 9000 von
EA Elektro Automatik kdnnen Entwickler und Her-
steller von Stromversorgungen und Energiespei-
chern aller Art ihre Umweltbilanz erhdhen. Ob es
sich um Labornetzgerate oder Industriestromver-
sorgungen handelt, DC/DC-Wandler oder Lade-
gerate — fast jede Stromversorgung lasst sich mit
dieser Last testen. Mit einem Eingangsspannungs-
bereich von 0 bis 1.500V eignen sich die Lasten
auch zum Testen von Hybridfahrzeugen, bei denen
Lithium-Batteriepacks mit einigen hundert Volt zum
Einsatz kommen.

Autoren
Wolfgang Horrig, Vertriebsleiter
Mario Bienert

EA-Elektro-Automatik GmbH & Co. KG, Viersen
Tel.: +49 2162 37 85 O - www.elektroautomatik.de
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Waggon-Tetris im Rangierbahnhoft

Robuste Automatisierungstechnik fiir Bahn-Applikationen

Damit die Wagen beim Rangieren nicht
unkontrolliert aufeinander prallen, miissen
sie abgebremst werden. Hierfiir hat das
Unternehmen FEW Blankenburg ein Brems-
system entwickelt, das auf Strom statt auf
Hydraulik oder Pneumatik setzt. Fiir das
exakte Steuern, Regeln und die Anzeige von
Statusmeldungen sorgen Automatisierungs-

komponenten.

Guterzlige befbrdern meist unterschiedliche
Dinge — Container, Kessel- oder Kihlwagen,
Autos oder auch Holz. Unterschiedlich sind
auch die Absender, sodass die Wagen indivi-
duell, das heiBt nach den Zielbahnhdfen sor-
tiert, in speziellen Rangierbahnhdfen zusam-
mengestellt werden mussen. Der Ablauf ist
dabei immer gleich: Die Wagen kommen an,
rollen einen Ablaufberg hinunter und erreichen
Uber Weichen das jeweils gewlnschte Ziel-
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gleis, solange, bis der neue Mischzug komplett
ist. Da viele Guter empfindlich sind, durfen die
Wagen nicht unkontrolliert hinunterrollen. Denn
ein mit Neuwagen beladener Waggon wlrde
einen heftigen Aufprall auf die dort bereits ste-
henden Wagen nicht ohne Blessuren Uberste-
hen. Spezielle Gleisbremsen sorgen deshalb
dafir, dass die Fahrt der Wagen verlangsamt
wird, bevor sie ihren Zielpunkt erreichen.

Einziges Problem: Jeder Wagen ist an-
ders und jede Ladung hat ein anderes Ge-
wicht. Die Lange und der Achsabstand vari-
ieren ebenso wie die Laufeigenschaften der
jeweiligen Waggons. Zudem wirken sich auch
Windrichtung und Windstérke auf die Ge-
schwindigkeit der Glterwagen aus.

Am oberen Teil des Ablaufberges muissen
also verschiedene Parameter gemessen wer-
den, aus denen dann die erforderliche Brems-
kraft fUr jeden einzelnen Waggon berechnet
wird. Radargerdte messen beispielsweise
die Geschwindigkeit, Sensoren ermitteln Ge-
wicht, Achsabstand oder die Windstarke. Da-
von ausgehend packt dann die Bremse beim
Durchlaufen und verlangsamt die Geschwin-
digkeit des jeweiligen Wagens so, dass er

ganz sanft auf die schon im Zielgleis stehen-
den Wagen auflauft.

Bremsstrom ohne USV regeln

Die meisten dieser Bremssysteme arbeiten
hydraulisch. Nachteile bestehen zum einen
darin, dass Ol auslaufen kann und die ge-
samte Strecke immer wieder kontrolliert und
gewartet werden muss. Zum anderen kénnen
die Bremsen durch den Einsatz im Freien ein-
frieren. FEW in Blankenburg hat deshalb eine
elektrodynamische Gleisbremse entwickelt,
die wartungsarm ist. Das Bremssystem ver-
zichtet auf Hydraulik oder Pneumatik und da-
mit auf verschleiBanféllige Komponenten und
setzt auf Strom.

Die elektrodynamische Gleisbremse, die
auf beiden Seiten in die Schiene integriert
wurde, arbeitet wie ein groBer Magnet. Durch
das von einer inneren und &uBeren Spule im
Grundkorper erzeugte Magnetfeld werden die
Bremstrager zum Rad in die Mitte gedrtickt.
Je starker die bendtigte Bremskraft, desto
groBer sind Bremsstrom und Magnetfeld. Die
Schiene selbst liegt dabei in einer magnetisch
neutralen Zone.

messtec drives Automation 10/2012



@8 B AUTOMATION

o T '_. - - ,_,
Die Gleisbremse wird iiber ein Magnetfeld geregelt und der Wagen beim Hindurchrol-
len verlangsamt.

Die Bremsstrome, die dafir erforderlich sind, kénnen bis zu
600 A bei 750V Gleichspannung betragen. Trotzdem ist das Be-
reitstellen dieser hohen Strdme kein Problem, denn FEW nutzt hier
Hochleistungsenergiespeicher mit Boost-Cap-Modulen, das heilt
Kondensatoren, die kontinuierlich aufgeladen werden und den
Bremsstrom in der bendtigten Starke abgeben. Vorteil hierbei: Die
Spitzenlast kann deutlich reduziert werden. Zudem ist der Energie-
speicher so dimensioniert, dass keine USV notwendig ist. Daraus
resultieren ein hohes MaB an Sicherheit und Kostensenkungen bei
der Energieversorgung gleichermalen.

700 Variablen schnell und
zuverldssig verarbeiten
Wichtig fur alle Steuer- und Regelprozesse vom Aufladevorgang
bis zum prézisen Bremsstrom ist eine leistungsfahige CPU, die alle
Messwerte schnell und sicher verarbeitet. Allein fir die Statusmel-
dungen, die im Stellwerk auflaufen, sind Uber 700 Variablen von Be-
deutung. Die Verantwortlichen in Blankenburg setzen hier auf Vipa.
Die Geschwindigkeit der Speed-SPS des Unternehmens war aber
nicht der einzige Grund fur die Entscheidung. Viele der hier einge-
setzten Steuerungen kommunizieren untereinander, wobei ein GroB-
teil der Kommunikation Uber die MPI-Schnittstelle abgewickelt wird.
Als eines der ersten Projekte in Zusammenarbeit mit Vipa wurde
2006 der Rangierbahnhof Seddin bei Berlin umgerustet, auf dem
seitdem problemlos rangiert wird. Auch die Analogwerte werden hier
Uber Vipa-Module erfasst. Im Technikraum befindet sich zudem ein
10“-Touch-Panel des Herstellers, auf dem vor Ort der Status ange-
zeigt oder auf Wartungsmodus
umgeschaltet werden kann.
Die Visualisierung wurde von
FEW mittels Movicon-Software
erstellt, die leicht zu bedienen
ist und viele Features bis hin
zum Alarmmanagement bietet.

Vipa mbH,
Herzogenaurach
Tel.: +49 9132 744 0
Www.vipa.com
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Denn sie sprechen mit

der CC-Link Pariner Association dariber,
wie sie ihr Wachstumspotenzial auf dem
chinesischen Markt steigern kénnen.

Das Risiko, der erste zu sein, geht keiner geme ein. Zum Gliick bleibt
lhnen dies mit dem offenen Netzwerk CC-ink erspart. Uber 1.700
infernational fétige Untemehmen haben sich uns bereits angeschlossen,
um ihren Geschdftserfolg auf bedeutenden globalen Mérkten wie China
nachhaltig zu steigern. Mit dem Gateway fo China-Programm (G2C)
der CCHink Partner Association kénnen Sie es ihnen nachmachen.
Unser umfassendes Paket mit Entwicklungs- und Markefingvorteilen
gewdhrt lhnen Zugriff auf Mérkte, die hnen mit lhrer gegenwdrtigen
Netzwerkstrategie verschlossen bleiben wiirden.

Wenn Sie mehr erfahren mochten,

Besuchen Sie uns in Halle 6,
Stand 6-122 auf der

SPS/IPC/Drives in Niirnberg.

1.700 PARTNER MIT STEIGENDER TENDENZ
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Mathematik zum Leben erwecken

Matlab-/Simulink-Modelle fiir die PC-basierte Automatisierungstechnik nutzbar machen

Regler, die auf mathematischen Modellen basieren, lassen sich-unter Matlab/Simulink relativ einfach entwerfen.
Gleichzeitig erlaubt die Software ihr Verhalten im Regelkreis zu simulieren und zu verbessern. Wie zeitsparend wére es,
kénnte man dieses virtuell erstellte Modell nun direkt in den realen Anlagen verwenden. Méglich ist das ab sofort mit

dem Software Controller Simatic WinAC.

Matlab von The MathWorks ist eine etablierte Software, um komplexe
Berechnungen der linearen Algebra auszufihren und Signalverlaufe zu
analysieren. Simulink setzt als Add-On auf Matlab auf und bietet die
Maglichkeit, virtuelle Modelle zu entwickeln und diese unter realen Be-
dingungen zu simulieren. So kann ein Regler als Modell mit Matlab/
Simulink entworfen, und das Verhalten Uber den kompletten Regel-
kreis und eine definierte Regelstrecke simuliert werden. Dabei kdnnen
einzelne Parameter schnell gedndert und verschiedene Umgebungs-
variablen einbezogen werden, um den Regler entsprechend den An-
forderungen zu optimieren. Dies erspart neben aufwandigen Testauf-
bauten auch Zeit, da per Knopfdruck verschiedene Szenarien virtuell

abgebildet werden kdnnen. Ein Beispiel ist die Pitch-Steuerung von
Windkraftanlagen: Um die Windenergie optimal zu nutzen sowie die
Anlage vor Uberlast zu schiitzen, muss der Anstellwinkel der einzelnen
Rotorblatter dem Strdmungsverhalten permanent angepasst werden.
Durch eine Simulation verschiedener Szenarien kann ermittelt werden,
welcher Anstellwinkel bei welchem Szenario eine optimale Energieaus-
beute gewahrleistet.

Auf Hochsprachen-Basis

Eine direkte Adaption von simulierten Modellen auf reale Anlagen ist
von Vorteil, da der Steuer- und Regelalgorithmus sonst innerhalb des
Automatisierungsprogramms neu erstellt werden muss. Die Heraus-
forderung besteht nun darin, komplexe Mathematik in die Program-
mierumgebung eines Automatisierungssystems — zum Beispiel in ein
Simatic S7-Programm - zu transportieren. Um den Code, welcher von
Matlab/Simulink erzeugt wird, einzubinden, muss dieser innerhalb ei-
nes S7-Programms lauffahig sein. Wahrend fur einfache Modelle der
Simulink PLC Coder zur Verfligung steht, ist die Einbindung komplexer
Modelle, welche den vollen Umfang von Matlab/Simulink nutzen, nur
auf Hochsprachenbasis moglich. Eine durchgangige Losung zur Inte-
gration von Hochsprachen bietet Siemens mit dem Software-Control-
ler Simatic WinAC und dem optionalen WinAC-Open-Development-
Kit (ODK). Verschiedene Programmbausteine in Hochsprache kénnen
Uber die ODK-Schnittstelle direkt in das Steuerungsprogramm imple-
mentiert werden. Auf der Automatisierungsebene fligt sich WinAC
nahtlos in die Simatic-Welt ein.
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Durchgéngige Integration

Um Matlab-/Simulink-Modelle als Funktionsbaustein in ein Step-
7-Programm zu integrieren, wird in Matlab/Simulink mittels Embedded
Coder (friher: Realtime-Workshop), Matlab Coder und Simulink Co-
der ein hochoptimierter C++-Code erzeugt. Aus diesem kann dann
eine DLL oder echtzeitfahige RTDLL erstellt werden und in ein S7-Pro-
gramm integriert werden.

Mit der durchgangigen Losung von Matlab/Simulink und WinAC
S20 Wizard kann ohne Hochsprachenkenntnisse eine DLL sowie eine
SCL-Quelle erstellt werden. Ein in Matlab/Simulink generierter C++-
Code wird automatisch in ein WIinAC-ODK-Projekt portiert und eine
DLL erzeugt. Die DLL kann dann direkt aus dem S7-Programm he-
raus aufgerufen werden. Der portierte S7-Baustein behélt dabei das
gleiche Aussehen wie das urspringliche Simulink-Modell. Die Integ-
ration erfolgt direkt in Step-7-V5.5-Projekte oder in das Engineering-
Framework TIA-Portal (Step 7 ab V11). Lediglich die Input- und Out-
put-Parameter muissen innerhalb des S7-Progamms noch verknUpft
werden.

Fehlersicher und in Echtzeit

Zusammen mit dem RTX SDK (Realtime Software Development Kit)
von IntervalZero kann anstelle einer DLL eine echtzeitfahige RTDLL
generiert werden. FUr den Anwender bedeutet dies keinen zeitli-
chen Mehraufwand und die Echtzeitfahigkeit des Software-Control-
lers WIinAC bleibt auch mit in Matlab/Simulink entwickelten Modulen
in vollem Umfang bestehen. Aber nicht nur die Steuerung in Echtzeit
ist eine haufige Anforderung in der Automatisierungstechnik, auch die
Fehlersicherheit im laufenden Betrieb. Siemens bietet Software-Con-
troller WIinAC F die Mdglichkeit, Matlab-/Simulink-Modelle in Kombi-
nation mit fehlersicheren Funktionsbausteinen verwenden zu kdénnen.
Mit dem fehlersicheren Software-Controller Simatic WIinAC F kann
eine in Hochsprache entwickelte Losung neben dem fehlersicheren
Teil in die Steuerung integriert werden. Dabei laufen die zertifizierten
Funktionsbausteine zusammen mit den in Matlab/Simulink erstell-
ten Modelle innerhalb eines einzigen S7-Programms ab. So kdnnen
zum Beispiel Notaus-Funktionen einer Windkraftanlage auf ein und
derselben PC-basierten Steuerung wie die in Matlab/Simulink entwi-
ckelte Pitch-Steuerung ablaufen. Die Zertifizierung bis zu PL e nach
ISO 13849 bleibt fur den fehlersicheren Teil des S7-Programms wei-
ter bestehen.

Auch im fehlersicheren Betrieb ist die Steuerung in Echtzeit mdg-
lich, ohne die Entwicklungsarbeit aus Matlab/Simulink manuell an-
passen zu mussen. Der Software-Controller WIinAC F mit vorgefer-
tigten Funktionsbausteinen und integrierten Sicherheitsfunktionen ist
vom TUV zertifiziert und stellt die Fehlersicherheit ohne weiteren Zer-
tifizierungsaufwand sicher. So kann trotz der offenen Entwicklungs-
plattform ein fehlersicherer Betrieb in Echtzeit realisiert werden. Dabei
werden aktuelle PC-Technologien, wie Multi-Core-Prozessoren unter-
sttzt, wobei ein Prozessorkern exklusiv durch den Software-Control-
ler WIinAC (F) genutzt wird. Die Leistung der Automatisierungsplattform
lasst sich Uber das eingesetzte PC-System skalieren und der jeweili-
gen Anforderung anpassen: von leistungsoptimierten Intel-Atom-Pro-
zessoren bis zu Intels Core-i7-Prozessoren fiir die schnelle Verarbei-
tung groBer Datenmengen.

Mit Know-how-Schutz

Der Schutz vor dem unerwlnschten Kopieren ist fir den Maschi-
nen- und Analagenbauer auch fur die in Matlab/Simulink entwickel-
ten Algorithmen unabdingbar, um die Exklusivitat seiner Losung zu
wahren. Die durchgéangige Integration stellt sicher, dass innerhalb des
S7-Programms die Matlab-/Simulink-Modelle nur Uber die DLL be-
ziehungsweise RTDLL aufgerufen werden kénnen. Der urspriingliche
Code der gesamten PC-basierten Automatisierungslésung liegt nur
in Maschinencode vor, welcher nachtraglich nicht ausgelesen werden
kann. Dies bedeutet einen hohen Know-how-Schutz fir den Maschi-
nenbauer.

messtec drives Automation 10/2012
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Der Software-Controller Simatic WinAC ermdglicht PC-basierte Automatisierungs-
lésungen in Echtzeit. Hochsprachenapplikationen lassen sich unkompliziert in das
Steuerungsprogramm integrieren.

Fazit

Mithilfe von Matlab/Simulink 1asst sich die Entwicklungszeit komple-
xer Automatisierungslésungen verklrzen. Daher hat die Software
auch in der Automatisierungstechnik Einzug gehalten, wenn es um
den Entwurf komplexer Regler geht. Fir ein schnelles Time-to-Market
ist jedoch ein durchgéngiges Engineering wichtig, um Matlab-/Simu-
link-Modelle ohne zusatzlichen Aufwand innerhalb der PC-basierten
Automatisierung nutzen zu kdnnen. Der Software-Controller WinAC ist
hier die Losung fur ein durchgangiges Engineering und ermoglicht die
Integration virtueller Konzepte in die reale Welt der Automatisierungs-
technik.

Autor
Alexander Grimm,
Marketing Manager Industrie-PC

Siemens AG, NUrnberg
Tel.: +49 911 895 0
www.siemens.de/pc-based

e e
x86 meets RISC

3,5" SBC RSB-4210

e Freescale ARM® Cortex™-A8 i.MX53 1 GHz CPU

s * Unterstltzt Full HD 1080p Video Decodierung

e 2x 24bit LVDS, res. Touch, HDMI, UART, 12C, SPI,
GPIO, USB, VGA, Keypad, SATA, CAN-Bus, mPCl-
Express, SD/MMC

® 9~ 24V DC Spannungsversorgung

DISPLAYS fi'l electronica 2012
EMBEDDED PCs inside tomorrow

Minchen, 13. - 16. 11. 2012
POWER SUPPLIES Halle A3, Stand 241

Fortec Elektronik AG
Lechwiesenstr. 9
86899 Landsberg/Lech

Tel.: 08191-911720
info@fortecag.de

ELEKTRONIK AG www.fortecag.de
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Wir stellen aus: Electronica 2012 - Halle A1 - Stand 632

Sicherheitsrelais nach EuP/ErP gefertigt
Riese hat bei dem energieeffizienten Not-
Halt und Schutztiirwéchter, dem Safe 4.2
eco, eine Stromeinsparung von 65 Euro bei
einer Produktlebenszeit von 20 Jahren er-
reicht. Das Relais hat eine einkanalige und
zweikanalige Schaltungstechnik, mit wahl-
weiser Uberwachung der Starttaste. Das
Gerat beinhaltet eine Umschaltméglich-
keit zwischen den beiden Startarten. Hier-
bei wurden einige Verbesserungen wie zum
Beispiel der deutlich reduzierte Strom Uber
die Ausldsekontakte (<50mA), die Senkung
der Leistungsaufnahme von rund 50 Pro-
zent und eine weitgehende Pin- und Funk-

tionskompatibilitat erreicht. Das SAFE 4.2 eco verflgt Uber drei SchlieBer
und einen Offner und ist auf Hutschiene montierbar. Die Breite des Ge-
hauses betragt 22,5mm. Das Sicherheitslevel ist PLe (EN13849) und SIL3
(ENB2061). ErP steht fur Energy-related Products, EuP steht fir Energy-
using Products - bei beiden handelt es sich um européische Standards.

Stromiiberwachungsrelais mit 10-Link
Das StromUberwachungsrelais  Sirius
3RR24 fur IO-Link erweitert das Schalt-
technik-Portfolio der Siemens-Division
Industry Automation. Es Uberwacht
Motoren entlang der gesamten Dreh-
momentkurve und ist darlber hinaus
auch fUr die StromUberwachung einer
gesamten Anlage ausgelegt. Das Ge-
rat erkennt einen Lastabwurf, beispiels-
weise im Falle eines Keilriemenrisses,
ebenso wie eine Uberlastung des Mo-
tors etwa durch zu hohe Beladung
der angetriebenen Forderbander oder
Kréne. Zusétzlich erfasst Sirius 3RR24
Stromasymmetrien, Phasenfolgen, Erdschilsse sowie eventuelle Kabel-
briiche. Uber ein Display lassen sich aktuelle Daten direkt am Gerét able-
sen. Das StromUberwachungsrelais lésst sich ohne Verdrahtungsaufwand
in den Verbraucherabzweig integrieren, indem man es an ein Schitz Sirius
3RT2 anbaut. www.siemens.de/relais

-
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www.riese-electronic.de

Koordinierte Blitzableiter

Die modularen Gerate der Produktfamilie Dehnsecure
sind koordinierte Blitzstrom-Ableiter mit einem Ableit-
vermdgen von 25kA (10/350). Durch die Ableiter, die
es fur 60VDC, 220VDC und 242VDC gibt, kann ein
vollstandiges Blitz-Schutzzonen-Konzept unter Ein-
beziehung der zonenubergreifenden DC-Leitungen
umgesetzt werden. Der interne Aufbau der Funken-
strecke ist auf die Anwendung in Gleichstromkreisen

POWER CONTROL

Programmierbare

NETZGERATE

asten, Test- & Prifgerate

‘ r
— = i
* Power Meter ~
* HIPOT & SAFETY Tester
* Video Pattern Generator &
Color Analyzer

DC-Stromversorgungen
0-1200V, 0-3.000A, bis 100kW

Ty
Elektronische Lasten
60W bis 100kW |

Automatische Testsysteme
for Stromversorgungen

LHroig
Unsere 10-seitige Produktibersicht finden Sie hier:
www.pce-powercontrol.de
Tel: (+49)08374-23260-0

AC-Quellen 1-
und 3-phasig
0-300VAC/ph bis 90kVA

abgestimmt. DC-Netzfolgestrdme kdnnen durch die
verwendete Funkenstreckentechnologie nicht entste-
hen. Anwendungsgebiete sind neben Sicherheitsbe-
leuchtungssystemen, Notstromversorgungen und im
Mobilfunkbereich bei Remote Radio Heads, auch DC-
Netze zur direkten Speisung von Gleichstromantrie-
ben, Steuerstromkreise und batteriebetriebene Ver-
sorgungsnetze aller Art. www.dehn.de

Rechner-Plattform mit eigenem Betriebssystem

Die Kompaktsteuerung Sepia von Kolter Electronic basiert auf mehreren Prozessoren, welche
in Koordination mit einem speziellen Advanced-Basic-Interpreter flr Automatisierungsldsungen
ausgerustet ist. Alle Erweiterungen kénnen durch den Anwender individuell kombiniert oder spa-
ter nachgerUstet werden. So stehen dem Nutzer beispielsweise mehrere, digitale E/A-Karten mit
Optokoppler und Relais, analoge A/D- und D/A-Karten sowie Zahlerkarten und weitere Indus-
trie-Schnittstellen zur Auswahl. Das Betriebssystem ist fest im ROM integriert, was fUr eine hohe
Datensicherheit und Virenfreiheit sorgt. Die Kompaktsteuerung bietet zudem eine klare, trans-
parente Struktur (durchgéangiges Konzept mit Front-End-Controls) und durch den Single-Task-
Betrieb ist eine stabile sowie hohe Performance bei Interrupt-Echtzeitprozessen gewahrleistet.
Der Rechner verbraucht rund 85 Prozent weniger Energie als ein herkémmlicher PC, sodass auf
eine aktive Bellftung unter normalen Klimabedingungen verzichtet werden kann. Das Modell ist
in der “Economy” Industrial-Version fur 0°C (-25°C) bis 70°C spezifiziert. Die Heavy-Industrial-
Version ist hingegen von -40°C bis maximal +85 °C einsatzféhig. Die Kombination Remote-Be-
trieb und Ethernet (mit Windows redirect COM-Treiber) ermdglicht mehrere Sepia-Rechner in ein
Netzwerk einzubinden. Da unter Windows bis zu 255 COM-Ports vergeben werden kénnen, er-
hoht sich (je PC) dementsprechend die Kanalzahl auf bis zu 81.600 digital I/0 oder 36.720 ana-
loge Messkanale. Mit dieser Ausbaumdglichkeit lassen sich ebenso dezentrale Gruppensteu-
erungen Uber weit entfernte Netzwerke realisieren, beispielsweise in der Gebaudeautomation.
Sepia erflllt die EMV-Norm fUr Industriesteuerungen. Weitere Zertifikate (bsp. MIL, VG...) sind
gegen Aufpreis bei Ubernahme der jeweiligen Priifungskosten méglich. www.pci-card.com

TQ-Loésungsbaukasten
Schneller zum individuellen System

7]

>> Kundenspezifische HMI-Systeme und Steuerungen
www.tg-group.com
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Systemhaus mit eigener Panel-PC-Serie

Unter dem Label Toucan bietet Bressner jetzt eine ei-
gene Panel-PC-Serie in GréBen von 10,1 bis 21,5 an.
Die 48mm flachen Rechner mit IP65-Front verfligen Uber
ein Multitouch-Display mit Gestenerkennung, das sowohl
Uber eine resistive als auch kapazitive Touchscreen-Sen-
sorik verflgt. Bestlickt mit Intels Atom CPUs der aktuellen
Generation sind die GroéBen 10,1, 13,3%, 15,6 und 18,5“
Widescreen lieferbar; mit Core i3/i5 beziehungsweise mit
Celeron G540 oder Pentium G850 Prozessor stehen Dis-
play-Diagonalen von 15,6" bis 21,5" Widescreen zur Aus-
wahl. Fir diese Modelle steht zudem auch ein Medical-
Netzteil auf der Liste der Optionen. Alle Modelle verfigen
Uber einen 2,5“-Einbauplatz fur eine Sata-Festplatte, ei-
nen Mini-PCle-Slot fir Erweiterungskarten (beispielsweise

Software-Update fiir HMI-L6sung

Die HMI-Ldsung iX von Beijer Electronics ist in der Ver-
sion 2.0 erschienen. Neu hinzugekommen ist das soge-
nannte Action-Mend, als .Net Control im iX Developer zu
finden, welches eine mehrstufige Bedienstruktur auf den
Touch-Bildschirm bringt. Der Projektingenieur entwirft die
Menustruktur mit vordefinierten Funktionen wie zum Bei-
spiel Bildschirmausdruck, Reportgenerator oder Seiten-
wechsel nur einmal und nutzt sie in weiteren Unterme-
nis ohne das zusétzlicher Aufwand entsteht. Dadurch
kommen auch kleinere Bedienpanels mit bis zu 10-Zoll-
Touch-Display als komfortable Prozesskontrolle zum Ein-
satz. Animierte Labels dienen als flexible Klartextanzeige,
wie man sie aus friiheren Maschinenvisualisierungen her
kennt. Heutzutage ist eine Laufschrift jedoch frei auf dem
Bildschirm platzierbar ebenso wie Laufrichtung. Das fer-

Komponentenlésung vorgestellt

Syslogic hat die Komponentenlésung MySyslogic
entwickelt. Dabei stehen frei kombinierbare Kompo-
nenten wie verschiedene Prozessorplattformen und
Schnittstellen sowie unterschiedliche Betriebssysteme
zur Verfligung, angefangen bei Single-Board-Compu-
tern, Embedded-Computern bis hin zu besonders wi-
derstandsfahigen Rugged-Systemen. Je nach Anfor-
derungen stehen verschiedene Prozessoren wie Intel
Atom, Vortex, ARM oder AMD Geode zur Verflgung,
auf denen wiederum verschiedene Betriebssysteme
wie Windows Embedded 7, Linux, MS DOS und an-
dere installiert werden kénnen. Um die Kompatibilitat
und die Systemanbindung zu gewahrleisten, stehen

Energieeffiziente Panel-PCs

In der Produktfamilie SlimLine WM vereint TL Electro-
nic eine neue Generation von Industrie-Panel-PCs, die
man sowohl mit i5- und i7-Prozessoren als auch mit
Atom-Prozessoren D2700 erhélt. Bei gleichzeitig ge-
ringer Verlustleistung der Dual-Core-CPU D2700 von
maximal 18W zum Beispiel beim 15“-Panel-PC mit
100Prozent CPU-Last beziehungsweise typischen
12 bis15W Leistung im Normalbetrieb steht dem An-
wender eine héhere Rechenleistung im Vergleich zur
Atom N270 CPU zur Verfigung. Mechanische LUf-
ter sind Uberflissig. Die 2,13GHz Cedar Trail Dual-
Core-CPU arbeitet mit 64-Bit-Befehlssatz, bis zu 4GB
DDR3-RAM und bietet eine verbesserte Grafikleistung
onboard. Die Panel-PCs erhalt man mit Displaydiago-

messtec drives Automation 10/2012

WLAN) und zwei eingebaute Lautsprecher. Standardmé-
Big an Bord sind eine 2 MPixel Webcam, ein Gigabit-LAN-
Port, ein Parallel-Interface sowie vier USB- und vier COM-
Anschllisse, wovon zwei als RS232 oder RS422/485
konfiguriert werden kénnen. www.bressner.de

tige Control platziert der Projektierer mit zwei Mausklicks
an beliebiger Stelle. Durch die Textbewegung wird der
Anwender sofort aufmerksam, wenn eine wichtige Mel-
dung erscheint. www.beijerelectronics.de

auBerdem eine Vielzahl an Schnittstellen zur Auswahl.
AuBerdem bietet MySyslogic bei den Industrierechnern
verschiedene Gehausetypen und bei den Touch Pa-
nels verschiedene Touch-Technologien.
www.mysyslogic.com

nalen von 8,4“ bis 21,5 und optionalem Touchscreen.
Sie sind entweder mit Montagefrontplatte ausgestattet
oder lassen sich Uber die Vesa-Schnittstelle befestigen.

www.tl-electronic.de

ELECTRONIC
ASSEMBLY

- TFT Displays von 3%; bis 7“
- Eingebaute Intellige

- Sofort einsatzbereit

- Mit Touchpanel

-5V /3,3V
- SPI, 12C, RS-232
- Jetzt kostenlos ausleihen

ELECTRONIC ASSEMBLY GmbH
Fon: +49 (0)8105/778090
E-Mail: vertrieb@lcd-module.de
Web: www.lcd-module.de
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Kabelverschraubungen im Portfolio
Hummel fertigt ab sofort Standard-
kabelverschraubungen der Serie
HSK-K in der Farbe schwarz aus
einem Kunststoffmaterial, entspre-
chend dem ULf1-Standard. Der neu
entwickelte Kunststoff eignet sich flir
Anwendungen im AuBenbereich. Die
neuen Produkte kénnten so in So-
lar-, Photovoltaik- und Windkraft-
anlagen zum Einsatz kommen. Die
Produkte sind in den bewahrten
GroBen und Gewindetypen lieferbar.

www.hummel.com

Steckverbindersystem fiir Hochleistungs-Computer

Ept bietet ab sofort sein modulares Steckverbindersystem Velox fur High-
speed-Backplane-Anwendungen an. Es wurde speziell fur die Rustungsin-
dustrie und andere Mérkte mit hohen Leistungsanforderungen entwickelt
und erfUllt den Standard Vita 46, auch bekannt unter dem Namen VPX. Die
Velox-Steckverbinder verfligen Uber ein robustes Design einschlieBlich ei-
ner Goldoberflache von 1,27 um (50 microinch) Dicke. Die Kontakte sind
dabei innenliegend und somit zuséatzlich geschitzt. Die Lebensdauer liegt
bei mindestens 200 Steckzyklen. Velox ist fir Highspeed-Backplane-An-
wendungen mit einem Datendurchsatz von 10 Gbit/s geeignet. Die hohe
Widerstandsfahigkeit der Steckverbinder hat sich bereits in Tests erwiesen,
die gemaB dem Vita-46-Standard durchgefiihrt wurden. www.ept.de

Schildknecht AG
auf der
SPS IPC Drives:
Halle 6,
Stand 6-337

Ob groBe Strecken Uberbriickt werden missen, Anlagenteile sich bewegen
oder die raumlichen Verhéaltnisse keine Kabeltrasse zulassen: Funkstrecken

miissen genau so zuverlassig funktionieren wie eine Kabellibertragung.

VERTRAUENSSACHE
Mit DATAEAGLE auf der sicheren Seite bei Funktechnik in der Automation.

EXPERTENSACHE
Ob Neuanlage oder Modernisierung: Kosten-Nutzen-Verhaltnis und Verfig-
barkeit stimmen.

KOMPETENZ

PROFIBUS, PROFINET, PROFIsafe und mehr: Seit tber 15 Jahren liefert
Schildknecht hoch verfiigbare Datenfunksysteme fir die Automatisierungs-
technik.

www.schildknecht.ag

Spezielle Ex-Steckverbinder im Angebot
Hawke-Steckverbinder der
Serien InstrumEx und Cont-
rolEx sind weltweit der Quasi-
Standard flir den Einsatz in
explosionsgefahrdeten Be-
reichen. Jacob bietet nun als
offizieller Connectors Stock-
ist eine groBe Auswahl an
Hawke-Steckverbindern direkt
ab Lager an, das heif3t ohne Wartezeit. Als Systemlieferant bietet Jacob
zudem die Hawke-Steckverbinder inklusive patentierten Kabelverschrau-
bungen und Gehause fertig montiert aus einer Hand. Neben den Stan-
dard-Steckverbindern zum Anschluss von unterschiedlichen Leitungen von
4- bis 60-adrig, bietet das Unternehmen zudem kundenspezifische Son-
derlésungen flir zum Beispiel konfektionierte Sonderkabel mit Netzwerk-
und USB-Stecker. www.jacob-gmbh.de

Kabelverschraubung zum einfachen Einrasten
Die teilbare Kabelverschraubung i
QVT-Click ermdglicht es, bereits kon- J_H" ‘ ‘I
fektionierte Leitungen in Gehause r ¢
einzufihren und abzudichten. Die
Verschraubung besteht aus zwei Tei-
len, die werkzeuglos zusammenge-
schnappt werden. Die geschlitzten
Kabeltullen, die fir Leitungen von 3
bis 14 mm Durchmesser verfligbar
sind, werden aufgeklappt und um die -

einzuflihrende Leitung verlegt. Die nun bestlickte Tulle wird zwischen bei-
den Verschraubungshaélften eingeschoben. Beide Halften werden nun zu-
sammen geschnappt. Im Gegensatz zu herkdmmlichen Kabelverschrau-
bungen verflgt die Baureihe QVT-Click nicht Gber ein Gewinde, sondern
Uber einen Mechanismus, der es ermdglicht, die Verschraubung direkt in die
Gehausewand einzuschnappen. Hierzu sind metrische Durchbriiche erfor-
derlich. Eine Sechskantmutter zum Fixieren ist nicht erforderlich. Die Mon-
tagezeit wird dadurch erheblich verkurzt. QVT-Click kann auf Wandstérken
von 1,0 bis maximal 2,5 mm montiert werden. Die Montage ist einfach von
der Gehausefrontseite durchzuflhren, so kénnen auch Nachrlistungen und
Servicearbeiten problemlos durchgefihrt werden. www.icotek.de

Schaltschrankverdrahtung fiir die Industrie
Murrplastik hat das robuste
Kabeldurchfihrungssystem
KDL Jumbo vorgestellt. Es
verfugt Uber eine ,unver-
lierbare* und abgestufte
Dichttechnik fur vorkonfek-
tionierte Kabel bis 65 mm
Durchmesser. Zudem ist es
ein komplett teiloares Sys-
tem, das es ermdglicht, vorkonfektionierte Kabel ohne Demontage des
Steckers durch Offnungen einzufilhren und dicht zu verschlieBen. Schwere
und unflexible Leitungen kdnnen mit Durchmessern bis 65 mm montage-
freundlich installiert werden. Tullen fur die KDL Jumbo gibt es in sieben Gro-
Benvarianten fur Kabeldurchmesser von 30-35mm, 35-40 mm, 40-45mm,
45-50mm, 50-65mm, 55-60mm sowie fiir Durchmesser von 60-65 mm.
Die KDL-Jumbo erflllt die Vorgaben der Brandklasse VO nach UL94. Das
System ist in einem Temperaturbereich von -30 bis +100 °C einsetzbar und
verflgt Uber eine gute Bestandigkeit gegen schwache Sauren und Laugen,
Kraftstoffe, Alkohole, Mineraldle sowie Fette. www.murrplastik.de
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TOX PRESSTECHNIK IN KURZE

Unter dem Dach der Tox Pressotechnik GmbH befinden
sich heute funf Bereiche: Tox-Antriebstechnik-Kompo-
nenten mit pneumohydraulischen, hydraulischen und
elektromechanischen Antrieben, Tox-Pressensysteme,
Tox-Controls mit Steuerungen, Sensorik und Software,
Tox-Blechverbindungsverfahren sowie der Bereich
Tox-Production-Systems mit Anlagenmodulen und -
Sondermaschinen zum Flgen, Einpressen, Montieren
und Trennen. Dem technischen Vertrieb kommt die
Aufgabe zu, das gesamte industrielle Marktsegment TOX® PRESSOTECHNIK
von High-End-Anwendungen bis hin zu Einsteigern
aus Handwerk und Montage zu bedienen.

www.tox-de.com

Mehr ab Seite 36




Zusammen in einer Zelle

Komplettsystem zum vollautomatischen Setzen unterschiedlicher Stanzmuttern

Roboter werden in Prozessen der Vorfertigung immer verbreiteter. Und so fertigt ein niederlandischer LKW-Hersteller seine Front-Panele jetzt in

modular aufgebauten Roboterzellen. Méglich ist das durch anschlussfertige Subsysteme, die Stanzmuttern vollautomatisiert setzen — mit Hilfe

pneumohydraulisch betriebener Antriebszylinder.

Die Automatisierung von Fertigungsprozessen schreitet vor allem bei
der Herstellung von Automotive-Komponenten ungebremst voran.
Moderne Kinematik- und Steuerungs- sowie Software-Konzepte er-
mdglichen heute den Einsatz von Robotern auch in solchen Berei-
chen, die bis vor kurzem noch als nicht wirtschaftlich zu automati-
sieren galten. Dabei geht es insbesondere auch um Prozesse in der
Vorfertigung sowie in der Baugruppen-Herstellung. Je nach Anzahl
und Taktfrequenz der in einer Roboterzelle vereinten Prozesse bleibt
dem Roboter oftmals noch genligend Zeit fUr weitere Aufgaben. Da-
bei ist es egal, ob die Roboterzellen schon bestehen und durch wei-
tere Arbeitsstationen aufgeristet werden, oder ob eine neue Robo-
teranlage modular geplant wird, um bei Bedarf die eine oder andere
zuséatzliche Arbeitsstation aufnehmen zu kénnen. Dem Begriff ,mo-
dular* kommt hier eine besondere Bedeutung zu, denn dies schlief3t
die exakte Definition von Mechanik-, Antriebs- sowie Steuerungstech-
nik- und auch von Software-Schnittstellen zwingend ein. Der modu-
lare Aufbau erlaubt zudem die schnelle Realisierung komplexer Ro-
boterzellen mit anspruchsvollen Arbeitsinhalten. Denn die einzelnen
Module, die auch ganze Subsysteme darstellen kdnnen, kdnnen zeit-
lich parallel hergestellt und getestet und dann als andockbare Einhei-
ten in das Gesamtsystem integriert werden.

36

Alleinige Vorgabe: Stanzmutter-Typ

Ein Beispiel fur dieses Konzept ist beim niederlandischen LKW-Her-
steller DAF in dessen Werk im belgischen Westerlo im Einsatz: Dort
wird die Baugruppen-Vormontage von LKW-Frontpanels von Robo-
tern erledigt. Erstellt wurde die Roboterzelle von dem Unternehmen
FFT Edag Produktionssysteme aus Fulda, unterstitzt von der Firma
Tox Pressotechnik. Das slUddeutsche Unternehmen lieferte hier-
flr zwei Subsysteme zum vollautomatischen Setzen von zwei in der
GroBe unterschiedlichen Stanzmuttern (M6 und M8). Die Kompetenz
von Tox Pressotechnik im Bereich Verbindungs- und Bearbeitungs-
technik fur Fahrzeug-Komponenten aus Blech war ausschlaggebend
bei der Projektvergabe — ebenso wie das breite Lieferprogramm an
standardisierten Antrieben und Maschinen-Komponenten zum Aufbau
von Produktionseinrichtungen. Der Auftrag umfasste schlieBlich die
Lieferung zweier betriebsbereiter und in die Roboterzelle integrierba-
rer Subsysteme mit Komplettausristung. Vom Kunden wurden ledig-
lich die zu verarbeitenden Stanzmutter-Typen vorgegeben. Ansonsten
wurden mit dem Anlagen-Lieferanten FFT Edag die mechanischen,
steuerungs- und softwaretechnischen Schnittstellen abgesprochen.
Bei Tox kam hier das bereichsUbergreifende Leistungsportfolio zum
Tragen: Einpress-Technologie und die zugehdrigen Verarbeitungs-
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Tox-Stanzmutternbiigel mit Antriebszylinder mit externem Druckiibersetzer und
die Einpress-Zufiihr-Einheit

werkzeuge, Mechanik, Presskraft-Antriebstechnik, Zufihrtechnik
fur die jeweilige Stanzmutter, Steuerung — das Ganze komplett
installiert und geprft als funktionsfahiges, anschlussfertiges Sub-
system.

Komplettlésung aus einer Hand

Praktisch bestehen die Subsysteme zum Setzen der Stanzmut-
tern M6 und M8 aus den Standard-Komponenten Tox-C-Bugel,
dem pneumohydraulisch betriebenen Antriebszylinder mit exter-
nem Druckibersetzer (Tox-KT-System), dem Tox-Steuerungssys-
tem STE und der Zufihr-Einrichtung fur die Stanzmuttern. Hinzu
kommen die spezielle Zweisdulen-StoBelfihrung mit spezifischer
Aufnahme flr das Stanzmuttern-Setzwerkzeug, die angepasste
Aufnahme flr die Setzwerkzeugmatrize und der Vibrations- und
Sortierférderer zur Bevorratung und Vereinzelung der Stanzmuttern.
Der in den C-Bugel eingebaute, lediglich mit Druckluft betriebene
pneumohydraulische Antriebszylinder erzeugt nach dem Prinzip
des Tox-Kraftpakets beim systeminternen Oldruck von 400 bar eine
maximale Presskraft von 158kN. Der Gesamthub des Antriebs-
zylinders betragt 30cm und erlaubt somit eine Werkzeugoffnung
von 28cm. Inklusive der mit 92,5 cm groBen Ausladung sind damit
genugend Freirdume gegeben, um das Teilehandling per Roboter
hochdynamisch durchfihren zu kénnen. Dies belegen nicht zuletzt
die Taktzeiten im Bereich kleiner 3,5 s, die sowohl das Teilehand-
ling als auch das Setzen flr jeweils eine Stanzmutter pro Zyklus be-
inhalten. Der Roboter fuhrt das LKW-Frontpanel nach Arbeitsauf-
trag der jeweiligen Arbeitsstation zum Setzen von Stanzmuttern zu
und bringt es reproduzierbar in die Setz-Position. Nach dem Set-
zen der Stanzmuttern M6/M8 befordert der Roboter das Frontpa-
nel zur n&chsten Arbeits- beziehungsweise Ausgabestation, womit
der Vormontage-Zyklus abgeschlossen ist. Flr den Hersteller der
Roboterzelle FFT Edag sowie fur den Endkunden DAF war vorteil-
haft, dass sowohl Technologie als auch das komplette Subsystem
zum vollautomatischen Verarbeiten der Stanzmuttern aus einer ver-
antwortlichen Hand bereit-
gestellt wurden. Es gab nur
einen Ansprechpartner, die
Schnittstellen  waren  defi-
niert und die Gesamtanlage
konnte in vergleichsweise
kurzer Frist realisiert werden.

KONTAKTEH B S8

Tox Pressotechnik
GmbH & Co. KG
Tel.: +49 751 5007 O
www.tox-de.com
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Auf und nieder

Widerstande fiir das sichere Abbremsen von Schnelllauftoren

In der Produktion zéhlt jede Sekunde. Dazu gehort auch der Warentransport in den Produktions- und Lagerhallen. Und so ist es entscheidend,

dass sich die Tore in den Hallen rasch 6ffnen und schlieBen. Fiir die notwendige Dynamik sorgen Antriebe mit Frequenzumrichtern, fiir die

Sicherheit Bremswidersténde.

Tore in Hallen sorgen fUr Sicherheit gegen-
Uber unbefugtem Zugang und bieten Schutz
gegenuber Kaélte, Hitze, Zugluft und ande-
ren klimatischen Einflissen. Um den Schutz
zu gewabhrleisten und eine Verzdgerung beim
Warentransport zu vermeiden, ist es wichtig,
dass sich die Tore schnell 6ffnen und schlie-
Ben. Wenn der Fahrer eines Gabelstaplers je-
weils einige Sekunden vor dem sich langsam
offnenden Tor warten muss, summiert sich
dies im Laufe eines Arbeitstages zu einer be-
tréachtlichen Zeitspanne. Und so sorgen spe-
zielle Schnelllauftore daflr, dass mdglichst
wenig geheizte Luft aus einer Halle ins Freie
entweicht, was sich gerade im Winter positiv
in geringeren Heizkosten bemerkbar macht.
Hersteller von Steuerungen fur diese Art von
Toren ist die Firma Feig Electronic, ein mittel-
stdndisches Unternehmen aus dem hessi-
schen Weilburg.

38

Bei modernen Schnelllauftoren kommt in der
Regel Antriebstechnik zum Einsatz, die auf
dem Einsatz von Frequenzumrichtern basiert.
Dadurch werden die Vorteile, wie hoheres
Drehmoment im Anlauf, hdhere Drehzahlen
und allgemein eine groBere Dynamik erreicht.
Dazu erzeugt der Frequenzumrichter Uber
einen Gleichrichter, einen Gleichstromzwi-
schenkreis und einen anschlieBenden Wech-
selrichter eine variable Wechselspannung fur
den angeschlossenen Asynchronmotor. Im so
genannten Vierquadranten-Betrieb kdnnen
die Frequenzumrichter den Motor in beide
Drehrichtungen beschleunigen und auch wie-
der abbremsen, wodurch elektrische Energie
in den Zwischenkreis rtickgespeist wird. Die
Energiemenge, die der Zwischenkreis auf-
nehmen kann, ist allerdings begrenzt. Da-
her kommt bei den meisten Frequenzumrich-
tern ein Brems-Chopper zum Einsatz, der die

Uberschussige Energie in einem angeschlos-
senen Bremswiderstand in Warme umwan-
delt und dadurch die Kondensatoren im Zwi-
schenkreis vor Uberlastung schiitzt.

Wunsch: Schnell und kompakt

Fur einen Torhersteller in den USA hat man
bei Feig Electronic eine Torsteuerung entwi-
ckelt, bei der besondere Anforderungen zu
erflllen waren. ,Fur die Antriebstechnik sind
letztendlich immer die Masse des Tors und die
Geschwindigkeit entscheidend”, erklart Mar-
tin Krohn, der bei Feig Electronic in der Ent-
wicklung flr den Bereich Mechanik zustandig
ist. FUr das aktuelle Projekt war eine Antriebs-
leistung von 2,2kW notwendig, um die ge-
wulnschten Geschwindigkeiten realisieren zu
kénnen. Dementsprechend hoch ist auch die
Energie, die durch den Bremsvorgang in den
Zwischenkreis gespeist wird. Eine weitere An-
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Die gesamte Steuerung des Schnelllauftors muss in
einem Gehause untergebracht sein.

forderung erlautert Erich Wiebe, zustandig flr
die Elektronik-Entwicklung: ,Wir mussten die
ganze Steuerung sehr kompakt bauen und
den Bremswiderstand in das Gehéuse in-
tegrieren.” Der Grund hierflr liegt in der ho-
hen geforderten Schutzart des Systems. ,Der
Kunde hat eine Schutzart gegen Wasser ge-
man NEMA UL Type 4 verlangt, was in etwa
der Schutzart IP66 oder IP67 entspricht, so
Wiebe. Damit ist beispielsweise auch ein Ein-
satz der Steuerung im AuBenbereich mdglich.
Typische Anwendungen finden sich aber vor
allem in der Lebensmittel- und Pharmaindus-
trie, wo es besonders auf Hygiene ankommt.
Komponenten und Systeme, die in solchen
Bereichen montiert werden, mUssen auch die
regelmaBige Reinigung mit einem Wasser-
strahl unbeschadet Uberstehen.

Trotz der hohen Leistung, die der Brems-
Chopper in Warme umwandeln muss, sollte
die Konstruktion der Steuereinheit daher sehr
kompakt und dicht erfolgen. Geldst haben die
Entwickler bei Feig Electronic diese Anforde-

chainflex®:

Der Bremswiderstand ist direkt ins Gehause integriert.
Isoliermaterial trennt ihn thermisch von der Elektronik.

rungen, indem sie einen sehr flach bauenden
Bremswiderstand von Frizlen direkt unter die
Steuerplatine gesetzt haben. Als Abschluss
wird an der Unterseite des Gehauses direkt
im Kontakt mit dem Bremswiderstand ein
groBzligig dimensionierter Kuhlkorper instal-
liert, der die Warme des Bremswiderstands
an die Umgebung abgibt. Der verwendete
Bremswiderstand der GXTD-Baureihe, der
in einem beschichteten Stahlblechgehause
gekapselt untergebracht ist, hat das AbmaB
von 10 auf 8,8cm, ist dabei aber nur 5mm
dick. Mit einem Widerstand von 50 Ohm kann
er eine Dauerleistung von 100W aufnehmen.
,Diese extrem flache Bauform ist ideal flr un-
sere Anwendung®, berichtet Martin Krohn.

UL-Abnahme fiir die USA

Da die Steuereinheit fir den US-amerika-
nischen Markt bestimmt ist, musste auch
eine Abnahme durch UL erfolgen. ,Bei der
UL-Abnahme wird neben dem Erreichen der
Schutzart sehr starkes Augenmerk auf den

50% schneller abmanteln durch integrierten ReiBfaden ...

B 3 B DRIVES & MOTION '

Brandschutz gelegt”, sagt Erich Wiebe: ,Vor-
teilhaft ist es fur die Abnahme auf jeden Fall,
wenn man UL-konforme Komponenten ver-
wendet.“ Da viele Bremswiderstdnde von
Frizlen bereits eine UL-Zulassung haben,
waren an dieser Stelle keine Schwierigkei-
ten zu erwarten. Auch die hohe Isolationsfes-
tigkeit bis zu 7.700V gegenlber dem Kuhl-
korper, die durch eine Zwischenfolie erreicht
wird, sind fur die UL-Abnahme sehr wichtig.
Die Abnahme erfolgte durch die UL-Zertifizie-
rungsstelle in Deutschland. Dem Einsatz der
Steuerungen bei dem Kunden in den USA
steht damit nichts mehr im Wege.

Kundenspezifische Widerstande

Bei der Entwicklung ist man darauf angewie-
sen, schnell die passenden Komponenten
zu erhalten, um die Designvorgaben erful-
len zu koénnen. ,Kundenspezifische Wider-
stande sind nicht von jedem Hersteller so ein-
fach zu erhalten®, berichtet Wiebe von einem
der Vorteile, den Frizlen als Lieferant seinen
Kunden bietet. Das Unternehmen bietet auch
beim Engineering umfassende Unterstitzung
an. ,In der Entwicklungsphase hat Frizlen uns
stets schnell die gewlnschten Muster und
technischen Informationen zur Verfligung ge-
stellt®, zieht Wiebe Uber die Zusammenarbeit
ResUmee.

Autor
Joachim Klingler,
stellvertretender Vertriebsleiter bei Frizlen

Frizien GmbH & Co. KG, Murr
Tel.: +49 7144 8100 O - www.frizlen.com
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Ethernet-Gateway fiir Schrittmotoren

Koco Motion hat ein neues Ether- 3
net-Gateway vorgestellt. Ent-
wickelt wurde er flur die inte-
grierten Schrittmotorantriebe
,Mdrive" sowie die Schrittmotor-
Steuerungen ,Mforce* mit seriel-
ler RS485/422-Schnittstelle und
ASCII-Befehlssatz. Mit ihm lassen
sich diese nun in Ethernet ba-
sierte Bus- und Feldbussysteme
einbinden. Der Anwender wahlt beim Einsatz des ODVA-konformen Ether-
net-Gateways Uber die RJ45-Port-Einstellungen aus, auf welches Ethernet-
Protokoll der Mcode genannte ASCII-Befehlssatz der RS485/422-Schnitt-
stelle umgesetzt werden soll. Zur Auswahl stehen dabei die Protokolle
Mcode over Ethernet, Modbus TCP oder EtherNet/IP. Mit dem Gateway las-
sen sich jetzt eine Vielzahl von Steuerungen und integrierten Schrittmotoren
in Anwendungen mit Ethernet-basierten Netzwerken einbauen. Das ermdg-
licht eine durchgangige und einheitliche Kommunikation in den verschiede-
nen Antriebsaufgaben einer Maschine. www.kocomotion.de

Serverkontroller fiir BLDC-Motoren
Maxon Motor hat seine Servo-
kontroller-Baureihe um den
Escon 36/3 EC erweitert.
Er ist fur die effiziente An-
steuerung von BLDC-Mo-
toren (bUrstenlose DC-Mo-
toren, sogenannte EC-Motoren)
mit Hall-Sensoren bis rund 100W aus-
gelegt. Er besitzt gute Reglereigenschaften
und einen schnellen digitalen Stromregler mit hoher Bandbreite zur
Motorstrom-/Drehmomentkontrolle. Das driftfreie, gleichzeitig dynami-
sche Drehzahlverhalten erlaubt einen Drehzahlbereich zwischen O und
150.000 min". Der Servokontroller verfugt Uber frei konfigurierbare di-
gitale und analoge Ein- und Ausgéangen und kann in diversen Betriebs-
modi (Drehzahlregler, Drehzahlsteller, Stromregler) betrieben werden.
Er wird Uber einen analogen Sollwert kommandiert. Dieser kann mit-
tels analoger Spannung, externem oder internem Potentiometer, einem
Fixwert oder mittels PWM-Signal mit variablem Tastverhdltnis vorgege-
ben werden. Www.maxonmotor.com

Wind-Power-Standard eingefiihrt
Schaeffler hat flir seine Windkraft-
lager der Marken INA und FAG ei-
nen neuen Wind-Power-Standard
(WPOS) eingefiihrt. Das Unterneh-
men hat dazu Materialspezifikatio-
nen entwickelt und definiert, die ein
hohes MaB an Reinheit und Qualitat
der verarbeiteten Werkstoffe sicher-
stellen. Interne Audits Uberwachen
die Einhaltung der Qualitétsvorgaben,
die weltweit fur alle Entwicklungs-
und Konstruktionsteams sowie fur

Erweiterungsmodul fiir Servomotoren

JVL stellt zwei neue Erweite- -
rungsmodule fir die Prozess-
industrie  und die Motoren
MAC400 (400W) bis MAC3000
(3.000W) vor. Die Erweiterungs-
module sind fur Prozessanwendungen mit analogen Steuersignalen im Be-
reich 4 bis 20mA vorgesehen. Die Schnittstelle besteht aus einem 4 bis
20mA (12Bit) Eingang zur Steuerung der Motorposition und einer 4 bis
20mA (12 Bit) Ruckfihrung, die die aktuelle Position anzeigt. Beide Signale
sind von anderen elektrischen Schaltkreisen im Motor vollstandig galva-
nisch getrennt. Darlber hinaus ist ein galvanisch isolierter digitaler Fehler-
ausgang vorhanden, um Fehler anzuzeigen, die verhindern, dass der Motor
die geforderte Bewegung ausfihrt. Das P4/P5-Modul erméglicht auch den
Betrieb eines zweiten Motors als Slave-Motor mit einem hohen MaB an Si-

alle Fertigungsstatten gelten, die Lager fur Windkraftanlagen auslegen
und produzieren. Bis Anfang 2014 werden alle Windkraftlager auf den
neuen Wind-Power-Standard umgestellt sein. www.schaeffler.com

Neuer Positionier- und Tiirantrieb
Siei-Areg haben ihren neuen Po-
sitionier- und Turantrieb KFM Sa-
fety vorgestellt. Er vereint Asyn-
chronmotor, Frequenzumrichter
und NetZfilter sowie Kommunika-
tion, Feldbus, analoge und digi-
tale Schnittstellen, Encoder und
Schutzfunktionen in einem kom-
pakten Gehduse. Das macht ihn
zu einer universell einsetzbaren An-
triebs- und Positioniereinheit. Bei dem neuen Antrieb sorgen eine mit 2.048
Impulsen pro Umdrehung hohe Auflésung des Encoders, die 32-Bit-Lage-
regelung sowie die leistungsfahige Steuerung fur eine flexible, prézise Po-
sitionierung und ein sicheres Halten der Position. Der KFM Safety besitzt
die Schutzklasse SIL2 nach EN 61508 und nach EN 13849 die Kategorie 3
mit dem Performancelevel d. Siei-Arg liefert den KFM Safety inklusive der
Software E@syDrives (wahlweise auf Deutsch oder Englisch). Optional ver-
fUgbar ist ein Bedienpanel zur externen Einstellung und Bedienung der An-
triebseinheit. www.sieiareg.de

40

gnalintegritat.

www.jvidrives.de

Kurzzeit-USV fiir elektrische Antriebe
Michael Koch stellt mit der Dynami-
schen Energieversorgung DEV 2.0
ein Energiespeichermodul flr An-
triebsumrichter vor, das als Kurz-
zeit-Unterbrechungsfreie ~ Stromver-
sorgung funktioniert. Direkt am
Gleichstromzwischenkreis eines Um-
richters angeschlossen, stutzt die
DEV die Zwischenkreisspannung
bei 470 Volt DC. Sie stellt dabei eine
Energiemenge von rund 2.000 Watt-
sekunden zur Verfligung. Damit kdnnen kurzzeitige Netzaussetzer auf
Antriebsebene Uberbriickt werden oder bei Netzausfall die Antriebe in
eine definierte Position gebracht werden. Ein Wiederanlauf ist dann pro-
blemlos moglich. Werkzeuge und Werkstlck werden vor Zerstdrung
geschutzt, Ventile noch rechtzeitig geschlossen oder gedffnet, Scha-
den werden vermieden. Kommuniziert werden kann mit der DEV tber
die integrierte Infrarotschnittstelle oder optionale Bluetooth-Verbin-
dung. Zur Funktionstberwachung ist die DEV zudem Uber eine digitale
24\olt-Schnittstelle ausgestattet, Uber die eine Steuerung Informatio-
nen Uber den Betriebszustand der DEV erhalten kann. AuBerdem ist mit
der Schnittstelle eine indirekte Netzlberwachung maglich.
www.bremsenergie.de
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DC-Kleinstmotoren in kompakter From
Mit  den  neuen
DC-Kleinstmotoren
der Serie 1336...
CXR und 1741...
CXR erweitert Faul-
haber sein Antriebs-
programm im mittleren Leistungsbereich. Die graphitkommutierten Moto-
ren basieren auf dem bewahrten Konzept der CXR-Reihe und zeichnen
sich durch hochwertige Materialien aus. Die neuen Antriebe bieten eine
hohe Leistungsdichte mit dynamischen 4 bzw. 8 MNm Dauerdrehmoment
bei flacher Steigung der n/M-Kennlinie. Kompakte Abmessungen von
13mm bzw. 17mm Durchmesser und eine Lange von 36 bzw. 41 mm so-
wie ein Temperaturbereich von -30 bis +100 °C ermdglichen ein groes An-
wendungsspektrum. Beide Motorvarianten sind optional mit Zweikanalen-
coder sowie einem abgestimmten Programm an Prézisionsgetrieben
kombinierbar. Die Ansteuerung zur Drehzahlregelung oder dem Positionier-
betrieb erfolgt wahlweise Uber Faulhaber-Speed-Controller SC 1801 oder
Motion-Controller MCDC 3002. www.faulhaber.de

Spindeleinheit ohne Motor

Ortlieb Prazisionssysteme hat die neue Spindeleinheit Serac XHM12 vor-
gestellt. Diese Linearachse wird mit einem Adapterflansch zum Anbau an
beliebige Servomotoren geliefert. Dabei handelt es sich um die Spindelein-
heit des Serac XH-Typs — nur ohne den integrierten Motor. An technischen
Eigenschaften bringt die neue Spindeleinheit Spindelsteigungen ab 1 mm,
Spielfreiheit, integrierte Wegmessung, robuste Konstruktion und wartungs-
freien bzw. wartungsarmen Betrieb mit. www.strom-statt-oel.de

Kurz vor Redaktionsschluss:

Spekulationen um
neue OLFLEX®
verdichten sich

B 3 B DRIVES & MOTION '

Schnelle Auswahl von Lineareinheiten
Mit dem Schnellfinder ¥
wird  www.drivesets.de
effizienter nutzbar. In das
auf jeder Seite sichtbare
Eingabeformular werden
nur wenigen Parame-
ter eingegeben, schon
erscheint eine Liste der
in  Frage kommenden [ |

Lineareinheiten mit den wichtigsten Basisinformationen. Der Aus-
wahl-Assistent bleibt erhalten. In Ubersichtlichen Diagrammen ist die
passende Lineareinheit oder der richtige Drehtisch schnell gefunden.
Weitere Informationen und Konfigurationsoptionen enthélt das dann
erscheinende Online-Datenblatt. Unter anderem gibt es Auskunft Uber
die zahlreichen Schnittstellen und die variablen Programmiermdglich-
keiten der DriveSets-Steuerung. Der Schnellfinder wird demnéchst
auch in die Unternehmenshomepage integriert. Erstmals wird dann
die einfache Bewegungsauswahl unter der Adresse drivesets.systec.
de mdglich sein. www.systec.de

Umrichter fiir 1,1 bis 75 kW

Mit den 690V-Versionen im Leistungsbereich 1,1 bis 75kW fur den VLT
AutomationDrive kann Danfoss nun im kompletten Leistungsbereich kom-
pakte und effiziente 69 V-Antriebe flr anspruchsvolle Produktionen in
690V-Netzen anbieten. Die Antriebe bis 75 kW gehdren damit laut Herstel-
ler zu den kleinsten auf dem Markt. Sie sind besonders flr Anlagen in den
Bereichen Chemie, Bergbau, Wasser bzw. Abwasser und Meerwasser ge-
eignet. www.danfoss.com

Anzeige

GART GLFLEX" ¥

Pressefoto: U.l. Lapp GmbH

Stuttgart-Vaihingen. Sparsam und wort-
karg — so sind sie eben, die Schwaben.
Und mit der Informationspolitik rund
um die Weiterentwicklung der beliebten
OLFLEX®-Steuerleitung scheinen die
Stuttgarter alles daflr zu tun, diesem
Klischee auch gerecht zu werden. Denn
wahrend die gesamte Branche seit
Wochen nur ein Gesprachsthema kennt —
wir berichteten — dringt aus dem Unter-
nehmen nichts nach auf3en.
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Selbst sonst gut informierte Insider
ratseln: Wo setzt Lapp mit den Ver-
besserungen an? Immer mehr Indizien
scheinen daflr zu sprechen, dass sich
diese nicht nur auf einzelne technische
Eigenschaften beziehen werden. Viel-
mehr sollen neue Kauferschichten an-
gesprochen werden: all diejenigen, die
nicht die volle Leistungsfahigkeit und
Belastbarkeit der klassischen OLFLEX®
bendtigen, aber auch bei einer wirt-

schaftlicheren Lésung nicht auf Marken-
qualitat verzichten méchten. Und weniger
bezahlen méchten. Zu diesem Schluss
kommen die meisten Branchenkenner.
Die nadmlich haben ein Video im Internet
entdeckt, das unter anderem zwei Lapp-
Mitarbeiter bei einem vertraulichen Ge-
sprach zeigt, siehe www.neue-oelflex.de.
Man munkelt zudem, dass bei der SPS
IPC Drives in NUrnberg ein Geheimnis
geluftet werden soll.
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Motion Controller und Antriebsverstarker
Sieb & Meyer hat den Motion Controller MC2
und die dazugehorigen Antriebsverstarker-
serie SD2S vorgestellt. Der Motion Control-
ler MC2 arbeitet als Bindeglied zwischen der
Ubergeordneten PC-basierten Steuerungs-
ebene und einem oder mehreren Antriebsver-
starkern der Serie SD2/SD2S. Er empfangt
und verarbeitet die Daten und Befehle der
Steuerung und leitet sie an den Antrieb wei-
ter. Auf diese Weise entsteht ein intelligentes
Antriebssystem, das bis zu acht Positionier-
achsen aus einer PC-basierten Analysesoft-
ware prazise und synchron steuern kann. Die
Kommunikation erfolgt mittels UDP (User Da-
tagram Protocol) nach IEC 61800 Uber Ether-
net. Ein optional erhéltliches Feldbusmodul
bietet Schnittstellen zu Profinet, Ethercat,
Profibus sowie weiteren Bussystemen. Die
Kommunikation mit den Antrieben findet Uber Servolink 4 via Lichtwel-
lenleiter statt. www.sieb-meyer.de

Kompaktumrichter um Profinet-Variante erweitert
Der Frequenzumrichter Sinamics e N1
G120C von Siemens ist nun
auch in der Kommunikationsva-
riante Profinet verfugbar. Damit
steht neben Profibus, USS/Mod-
bus RTU und CAN eine weitere
Kommunikationsvariante zur Ver-
flgung, die sich insbesondere
durch hohe Effizienz und Perfor-
mance auszeichnet. So ist ein schneller Datenaustausch fur hochperfor-
mante Motion-Control-Anwendungen mdglich. Dartber hinaus kann parallel
zur Profinet-Kommunikation reibungslos auch Standard-Ethernet-Kommu-
nikation genutzt werden. Jeder G120C verfligt standardmaBig Uber die inte-
grierte Sicherheitstechnik Safety Integrated von Siemens zum sicheren Still-
setzen von Antrieben. Er ist ab Werk mit einem doppelten sicheren Eingang
ausgestattet und beherrscht so die Funktion STO (Safe Torque Off) ohne
den Einsatz von externen Geréten. Das kompakte Gerat wurde flr den welt-
weiten Einsatz im industriellen Umfeld konzipiert. Es eignet sich zum Betrieb
in Pumpen, Kompressoren, Liftern sowie Mixern und Extrudern, aber auch
an Forderbandern und einfachen Handlingmaschinen. Zielgruppen sind Ma-
schinenbauer (OEM) sowie Distributoren. www.siemens.com

Rotations- und Linearsystem kombiniert
Die Ingenieure von Beck-
hoff haben beim neuen An-
triebssystem XTS (extended
Transport System) zwei An-
triebsprinzipien  kombiniert:
Rotations- und Linearsys-
teme. Das Ergebnis ist ein
neues Antriebssystem, das das bisherige Linearmotor-Prinzip vertauscht.
Der Motor ist zusammen mit Leistungselektronik und Wegerfassung voll-
standig integriert. Ein oder mehrere kabellose Mover kénnen auf einer na-
hezu beliebigen und flexiblen Streckenkonfiguration hochdynamisch bis zu
4m/s bewegt werden. Die gewlinschten Geometrien, L&ngen und Radien
werden durch die Anzahl und Auswahl der Komponenten gebildet. Eine
aufwéndige Verkabelung und Schleppketten kénnen entfallen. Zusatzlich
ist das Wegmesssystem bereits integriert.

www.beckhoff.de
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Drive mit Safe Torque Off

Neben der Unterstitzung der Feldbuskom-
munikation, wahlweise Uber CANopen, Ether-
cat, Sercos Il/Ill oder Profibus, bietet der Yu-
kondrive von Harmonic Drive jetzt auch die
integrierte Sicherheitsfunktion Safe Torque Off
(STO). Die Integration der Sicherheitsfunktion
Sicher abgeschaltetes Moment (STO) in den
Antriebsregler spart Hardware und reduziert
den Verdrahtungs- und Serviceaufwand. Ent-
sprechend ausgerUstete Achsen gewahrleis-
ten Sicherheit ohne Umweg Uber eine Uber-
geordnete Steuerung. Mit Aktivierung der
STO-Funktion unterbricht der Antrieb inner-
halb weniger Millisekunden den Strom zum
angeschlossenen Motor und verhindert so
ungewolltes Anlaufen des Motors. Die STO-
Funktion im Yukondrive ist mit Kat 3/PL e gemaB EN ISO 13849-1 und SIL
CL 3 gemaB EN 62061 zertifiziert. www.harmonicdrive.de

Frequenzumrichter in IP 54
Fir einen sicheren Betrieb auch unter rauen r
Umgebungsbedingungen hat Yaskawa seine :
Frequenzumrichter-Serie A1000 um IP54-kon- = : |
forme Modelle erweitert. Dabei stehen zwei ml
Produkt-Varianten zur Auswahl: Gerate in ei-
nem eigenen IP54-konformen Gehause oder
Geréte, die sich per Durchsteckmontage ein-
fach in ein entsprechendes Gehéuse integrie-
ren lassen. Im Leistungsbereich von 18,5 bis
90kW bieten sie jeweils eigene anwendungs-
spezifische Vorteile: So kann die Variante mit
Gehause direkt in staubigen oder feuchten
Umgebungen und damit nah am Antrieb installiert werden. Die zweite Vari-
ante ist dagegen eine Losung fur die Umsetzung von IP54-Anforderungen
in kleinen Schaltschrénken. Die IP54-konformen Neuentwicklungen bieten
samtliche Funktionen der Frequenzumrichterserie A1000: Sie ermdglichen
den Betrieb von Asynchron- und Permanent-Magnet-Synchronmaschinen
mit oder ohne Geberrlckfihrung. Sie eignen sich fUr einfache Applikatio-
nen und komplexere Antriebe mit Synchronlauf und Positionierung.
www.yaskawa.eu.com

Hydraulikzylinder fiir groBe Kalte

Flr extreme klimatische Bedingun-

gen hat Hoven Hydraulik Zylinder und
Komponenten entwickelt, die auch

bei Temperaturen bis zu -50°C zu-

verlassig arbeiten. Hydraulikzylinder

werden immer dann eingesetzt, wenn
hohe Krafte mit hoher Prazision auf- l‘ﬂ
gebracht werden missen. Sehr tiefe 4 = \
Temperaturen — wie etwa in den Po- b T
larregionen — machen jedoch den Ein- - AT
satz herkémmlicher hydraulischer Anlagen fast unmdglich. Fur alle
Anwendungen bei Temperaturen weit unter Null Grad hat Hoven Hy-
draulik aus Stolberg jetzt leistungsfahige Tieftemperaturzylinder ent-
wickelt. Sie arbeiten auch bei bis zu -50°C dauerhaft zuverlassig und
sicher. Sie sind aus speziellen, bei Bedarf auch nichtrostenden Stah-
len mit einer hohen Kerbschlagzahigkeit gefertigt. Die Stahle entspre-
chen der Werkstoffnorm fUr Druckbehalter gemaB AD 2000-Merkblatt
W10 fUr tiefe Temperaturen. Abnahmeprufzeugnisse nach DIN EN
10204/3.1 belegen die mechanisch-technologische Eignung aller Ma-
terialien. www.hoven.de

A o A
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ENDRESS+HAUSER IN KURZE

Das Familienunternehmen Endress+Hauser zahit zu
den international flhrenden Anbietern von Messgera-
ten, Dienstleistungen und Losungen flr die industriel-
le Verfahrenstechnik. Geliefert werden die Sensoren,
Geréte, Systeme und Dienstleistungen fur Flllstand-,
Durchfluss-, Druck- und Temperaturmessung sowie
Analyse und Messwertregistrierung unter anderem in
die Branchen Chemie/Petrochemie, Lebensmittel, Ol
und Gas, Wasser/Abwasser, Erneuerbare Energien,
Papier und Zellstoff sowie Schiffbau.

I

Endress+Hauser £Z.]

People for Process Automation

www.de.endress.com

Mehr ab Seite 44
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Ein kuhles Blondes zischen

Temperaturmessung mit Zwei-Kanal-Kopftransmitter mit Hart-Protokoll

Damit das Feierabendbier zum Genuss wird, muss die
Temperatur wahrend des gesamten Herstellungsprozesses
stimmen. Gemessen wird mit Temperatursensoren —
Temperaturtransmitter sorgen hierbei fiir einen unverfalschten
Messwert, indem sie das Sensorsignal in ein normiertes

Stromsignal umwandeln.

Temperatur ist der Prozessparameter, der am haufigsten gemes-
sen wird. Ein Beispiel fur die Relevanz dieser GroBe ist das Brauen
von Bier. Angefangen bei der Herstellung von Malz, wo erst un-
ter genau eingestellter Temperatur und Frischluftzufuhr die Kei-
mung beginnt. Da ohne genaue Temperaturmessungen kein qua-
litativ hochwertiges Produkt entsteht, wird in Brauereien Uber die
gesamte Herstellung bis zur temperaturtiberwachten Abflllung in
die Flasche die Temperatur gemessen. Daflr werden Sensoren wie
zum Beispiel Widerstandsthermometer, Thermoelemente oder an-
dere physikalische Sensoren verwendet. Damit der Messwert mit
kleinen Ausgangssignalen mdglichst ohne Verfalschung angezeigt
wird, ist ein Messumformer (Transmitter) notwendig. Temperatur-
transmitter wandeln das Sensorsignal von Temperatursensoren ge-
nau und zuverlassig in ein normiertes Stromsignal um und ermog-
lichen eine flexible Konfiguration der Messstelle, lokal ohne Eingriff
in das Leitsystem.

Informationen iiber den Messwert hinaus

Die iTemp-Familie wurde durch den neuen Zwei-Kanal-Tempera-
turtransmitter TMT82 mit Hart-Protokoll erganzt. Sensoren, die in
ein Hart-Leitsystem integriert sind, bieten die Mdglichkeit Gber den
reinen 4...20 mA-Messwert hinaus, weitere Informationen Uber
den Prozess zu gewinnen und zu verarbeiten. Der Zwei-Kanal-
Kopftransmitter TMT82 verfUgt Uber Eingange fur Widerstands-
thermometer (RTD), Thermoelemente (TC), Widerstandsgeber ()
und Spannungsgeber (mV). Dabei kann der Anwender von einer
breiten Nutzenpalette profitieren: Standard-Diagnosefunktionen
wie Leitungsbruch und Kurzschluss, Verdrahtungsfehler, interne
Geratefehler, Messbereichslber- und -unterschreitung sowie Um-
gebungstemperaturiiber- und -unterschreitung werden ausge-
wertet.

Die Zuverlassigkeit der Messstelle wird durch die Moglichkeit
eines Sensor-Backups erhdht. Diese Funktion schaltet auf den
zweiten Sensor um, falls der primdre Sensor ausféllt. Eine Tem-
peraturdifferenzmessung ist ebenso moglich wie eine Driftwarnung
oder Alarm, wenn die Abweichung zwischen Sensor 1 und Sen-
sor 2 kleiner oder gréBer eines vorgegebenen Grenzwertes ist.
Auch eine Korrosionserkennung nach Namur NE 89 ist mdglich.
Der Kopftransmitter bietet zudem die Mdglichkeit, die Korrosion bei
Thermometern mit Vier-Leiter-Anschluss zu erkennen, bevor eine
Messwertverfalschung eintritt. Uber das Hart-Protokoll wird eine
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Die Kopftransmitter TMT82 - ausgestattet mit Federzugklemmen oder

Ausfall, Betriebsfehler,
Messwert nicht mehr guiltig

det sich im Service-Modus (zum

AuBerhalb der Spezifikation, das
schen Spezifikationen betrieben

oder einer Reinigung).

Schraubklemmen — machen dem Anwender die Installation einfach.

Warnung an das Leitsystem gegeben. Zudem
verhindert die Unterspannungserkennung die
kontinuierliche Ausgabe eines nicht korrekten
Analogausgangswertes durch das Gerat.

Storungen schnell identifizieren

Mess- und Stellsignale sind wichtige Infor-
mationen von Feldgeraten. Interessant sind
aber auch Informationen, anhand derer man
Aussagen Uber den Zustand der Temperatur-
Messstelle treffen kann, um damit entspre-
chende MaBnahmen durch den Anlagenfah-
rer des PLS oder der Instandhaltung einleiten
zu konnen. Der Transmitter TMT82 unter-
stUtzt zu diesem Zweck Diagnosecodes nach
NE 107, in der grundlegende Aspekte der
Selbstlberwachung und Diagnose in Feldge-
raten formuliert worden sind. Diagnosecodes
werden sowohl Uber das aufsteckbare Vor-
Ort-Display TID10 wie auch im Gerate-DTM
abgebildet.

In einem moglichen Fehlerfall wird ein Feh-
ler in einer von vier mdglichen Kategorien
angezeigt. Die Statussignale werden davon
unabhangig Ubertragen. Durch diese Kate-
gorisierung wird der Anlagenfahrer nicht mit
Daten Uber messtechnische Details Uberflu-
tet, kann jedoch gezielt und schnell handeln.
Er kann so schnell abwéagen, ob es sich bei-
spielsweise bei der Fehlermeldung um einen
gravierenden Ausfall-Fehler (F) handelt und
sofort gehandelt werden muss oder ob ein
Fehler in der Kategorie Wartungsbedarf (M)
vorliegt und ohne Unterbrechung weitergear-
beitet werden kann, da der Messwert weiter-
hin gultig ist.

Im  Parametriertool  FieldCare  von
Endress+Hauser wird der Fehlercode erstens
bildlich als rotes Symbol, zweitens als Klartext
und drittens mit Hilfetext zur Ursache und Ab-
hilfe dargestellt.
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Die hier aufgezeigte Stérung im Pro-
zess kann mithilfe des Diagnoseereignisses
schnell identifiziert werden. Der Ereignistext
hilft dabei, indem er einen Hinweis zur Sto-
rung liefert. Der Anlagenfahrer kann gezielt
Stérungen beheben. Wenn mehrere Diagno-
seereignisse gleichzeitig anstehen, wird nur
die Diagnosemeldung mit der héchsten Pri-
oritdt angezeigt. Die Kategorisierung maogli-
cher Fehler in vier Statusgruppen nach NE
107 ist somit ein Werkzeug fir den Anla-
genfahrer, da ein Hinweis im Leitsystem auf-
poppt und auch ein Werkzeug fur das War-
tungspersonal, da im DTM (Device Type
Manager) gezielte Klartext-Hinweise gege-
ben werden.

Ausfallinformation nach Namur NE43

Die Parametrierung des Transmitters TMT82
kann sowohl tber das Hart-Protokoll als auch
Uber die Service-Schnittstelle (CDI = Com-
mon Data Interface) von Endress+Hauser
vorgenommen werden. In beiden Féllen wird
das FDT/DTM-basierte Anlagen-Asset-Ma-
nagement-Tool FieldCare verwendet. Bei der
Parametrierung Uber das CDI-Protokoll mit
der Service-Box FXA291 kann auf eine zu-
sétzliche Speisung verzichtet werden. Uber
die USB-Schnittstelle des Rechners wird der
Transmitter gespeist. Schnell und einfach
kann somit parametriert sowie Geratedaten
geladen und gespeichert werden (Upload/
Download), eine Messstellendokumentation
ist ebenso damit zu erstellen.

Eine Ausfallinformation nach Namur NE43
wird erstellt, wenn die Messinformation un-
gultig ist oder fehlt. Das heit es wird eine
vollstandige Liste aller in der Messeinrichtung
auftretenden Fehler ausgegeben. Die Alar-
meinstellung high ist zwischen 21,6 mA und
23mA einstellbar und bietet so die notwen-

Funktionskontrolle, Das Gerat befin-

Beispiel wahrend einer Simulation).

Gerat wird auBerhalb seiner techni-

(zum Beispiel wahrend des Anlaufens

Wartungsbedarf, Wartung erforder-
lich. Der Messwert ist weiterhin guiltig.

B8 8 SENSORS '

Gerate-Diagnose nach Namur NE107

F Failure ‘

C Function check v

S Out of specification A
Maintenance ’
request

dige Flexibilitdt, um die Anforderungen ver-
schiedener Leitsysteme zu erflllen.

Mit dem TMT82 kann eine Genauigkeit
von 0,1K erreicht werden. Im Messumformer
koénnen anstelle der standardisierten Sensor-
kurvendaten die spezifischen Daten des an-
geschlossenen Sensors verwendet werden,
um die gemessene Temperatur zu berech-
nen. Bei einem Einsatz im Temperaturbereich
von 0 bis 200°C und einer Umgebungstem-
peratur von 35°C verbessert sich damit die
Genauigkeit bei einem Sensorelement Klasse
A unter Nutzung des digitalen Ausgangs um
Faktor 3.

Vor-Ort-Anzeige der Temperaturmesswerte
In vielen Anwendungen werden die Tempera-
turtransmitter entweder direkt in den Thermo-
meterkopf installiert oder auch vom Prozess
abgesetzt montiert. Der Zwei-Kanal-Tem-
peraturtransmitter  TMT82 in Kombination
mit der schleifengespeisten Vor-Ort-Anzeige
TID10 bietet die Moglichkeit fur eine kosten-
gunstige abgesetzte Anzeige. Der Anlagen-
fahrer kann jederzeit die anstehenden Mess-
werte direkt vor Ort ablesen und somit den
Prozess augenscheinlich laufend unter Kon-
trolle halten.

Autorin
Barbara Hutter-Gerst,
Marketingmanager Temperaturmesstechnik

Endress+Hauser Messtechnik
GmbH & Co. KG, Weil am Rhein
Tel.: +49 7621 975 01 - www.de.endress.com
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Einkaufen via Internet hat viele Vorteile: Die Auswahl ist schier unbegrenzt und bequem ist es auch. Allerdings kénnen die Waren, die nicht

gefallen, wieder an den Absender zuriickgeschickt werden. Fiir ein reibungsloses Management der 180.000 Riicksendungen, die tiglich bei

Hermes eintreffen, setzt der Versanddienstleister auf Hochgeschwindigkeits-Scanner.

Der Handelsverband Deutschland (HDE)
rechnet flr das Jahr 2012 mit einem On-
line-Umsatz von 26,1 Milliarden Euro — im
Jahr 2000 betrug der Umsatz lediglich 2,5
Milliarden Euro. Diese Zahlen zeigen, dass
E-Commerce in Deutschland boomt. Bei
der Abwicklung dieser Transaktionen ste-
hen Versandhandler vor wachsenden logis-
tischen Herausforderungen. Denn wer im
Internet Ware bestellt, muss sie nicht behal-
ten, sondern kann sie an den Versandhénd-
ler zurtckschicken. Diese Retouren mussen
korrekt erfasst und zeitnah wieder zum Ver-
kauf registriert werden. Hermes Fulfilment
bietet als Teil der Otto-Gruppe samtliche
Dienstleistungen entlang des Warenstro-
mes im E-Commerce, von der Beschaffung
Uber die Auslieferung bis hin zum Retouren-
Management. Hochgeschwindigkeits-Scan-
ner lesen hier die Daten der Barcodes aus,
die sich auf den Verpackungen befinden. So
lassen sich die zahlreichen Transaktionen
effizient kanalisieren. Seit Mai 2011 setzt
das Hamburger Unternehmen dabei auf die
Scanner von Accu-Sort, eine Marke der Da-
talogic Group.

Im Hamburger Retourenbetrieb des Unter-
nehmens werden taglich 180.000 Ricksen-
dungen verarbeitet, die Jahresleistung liegt
bei etwa 50 bis 60 Millionen Artikel. Um den
Erflllungsgrad von 99 Prozent weiterhin si-
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cherzustellen, suchte man im Frdhjahr 2011
einem neuen Ld&sungsanbieter, da fur das
alte Scansystem keine passenden Ersatzteile
mehr zur Verflgung standen.

Retouren-Management mit
Null-Fehler-Toleranz

,Wir haben uns aufgrund des Engagements
und des Services fur die Scanner von Accu-
Sort entschieden. Zudem waren wir auf der
Suche nach einer browserbasierten Losung
mit einer Leserate von 99,5 Prozent”, so Hol-
ger Fros, Gruppenleiter Betriebstechnik bei
Hermes Fulfilment. Entscheidendes Kriterium
fir die Wahl der Long-Range-2D-Camera-
Barcode-Scanner AV6010 war weiterhin die
hohe Qualitat des OCR, sodass handschrift-
liche Angaben auf den Verpackungen zuver-
lassig ausgelesen werden konnen. Die Long-
Range-Kamera AV6010 zeichnet sich durch
eine Software-Architektur aus, die flexibel und
upgrade-fahig ist. Der Scanner erflllt das Kri-
terium der Null-Fehler-Toleranz, da es im sta-
tistischen Mittel nur alle 75.000 Stunden zu
einer Storung kommt. Entsprechend niedrig
fallen auch die Instandhaltungskosten aus.

Nach eintégiger Schulung einsatzfahig

,Die Implementierung der neuen Anlage ver-
lief einwandfrei und die Schulungsqualitat
war hoch. Zudem ist die Anlage mit Brow-

ser-Oberfléche und Web-Anwendung prak-
tisch zu bedienen, es gibt keine Uberfrach-
tung mit unnétigen Funktionen®, so Holger
Frés. Sechs AV6010 hat Hermes Fulfilment
im Mai 2011 installiert, die Uber sechs Trans-
portbander Barcodes und den handgeschrie-
benen Retourengrund der Sendungen erfas-
sen. Ausgelesen werden unter anderem die
Kunden- und Artikelnummer.

Die Scananlage setzt sich aus mehreren
Elementen zusammen: Das Modul Range-
Finder erfasst den Artikel mit seiner genauen
Position, H8he und Sequenz-Nummer, wenn
er sich auf dem Band dem Scan-Bereich na-
hert. Diese Daten gibt es an das Kamera-Sys-
tem weiter, das aus einem Kamera-Kopf, ei-
ner LED-Beleuchtung und einem Distributed
Computing Module (DCM) besteht. Von der
Rucksendung macht die Kamera hoch auf-
I6sende Bilder, die sie an das DCM Ubermit-
telt. Die Software decodiert und verarbeitet
die Bilddateien, die Ergebnisse schickt sie
an einen Leitrechner (Host). Die Ubertragung
findet Uber Ethernet und/oder eine serielle
Schnittstelle statt. Gesteuert wird das Kame-
rasystem Uber eine browsergestitzte Anwen-
dung.

In Hamburg arbeitet man zusétzlich mit
dem web-basierenden Fast-Monitor-Diag-
nose- und Wartungssystem von Accu-Sort:
Dieses Programm liefert statistische Daten
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Die Hochgeschwindigkeits-Scanner lesen die Daten der Barcodes mit einer Leserate von 99,5 Prozent auf den

Verpackungen aus.

zur Leistung der Barcode-Scanner und ar-
chiviert diese Uber Monate. Tritt ein Fehler
auf, schlagt es sofort Uber ein Ampelsystem
Alarm. ,Die No-Read-Bilder, also diejenigen,
bei denen der Barcode oder Retourengrund
durch beispielsweise Beschadigung nicht er-
kannt wurde, kdnnen wir dann genau ana-
lysieren und passende Schritte zur Optimie-
rung ergreifen”, so Holger Fros.

OCR fiir handschriftliche Zeichen
Wer einen Artikel zurtickschickt, wird gebeten,
auf der Verpackung anzugeben, warum man

ipf Farb-Sensoren

sich zur Rucksendung entschieden hat. Da-
fir gibt es einen Zahlencode - je nach Grund
schreibt der Kunde die Zahl handschrift-
lich in ein bestimmtes Feld der Verpackung.
Diese Zahl erfasst die OCR-Anwendung der
AV6010. ,Dabei konnten wir eine deutliche
Verbesserung der Leserate feststellen”, sagt
Frés. ,Die Long-Range-Kamera bringt eine
um 15 Prozent bessere Leistung als das alte
System.” Zudem konnte durch das Scan-
system die Produktivitat der Prozesse erhoht
werden: ,Der Durchlauf auf den Transport-
bandern lieB sich um finf Prozent steigern,
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was sich in entsprechenden Kosteneinspa-
rungen niederschlagt”, konstatiert Fros.

Autorin
Silvia Leitel (Wordfinder) fir Accu-Sort

Datalogic Automation S.r.l.
Niederlassung Central Europe,
Kirchheim unter Teck

Tel.: +49 7021 50970 O
www.automation.datalogic.com

www.ipf.de e Tel.: +49 (0) 2351 / 93 65-0

Sehen und Erkennen wie der Mensch -

nur tausendmal schneller

/" Lernen Sie die neue ipf-App kennen —www.ipf-app.de

Besuchen Sie uns auf der sps ipc drives in Niirnberg
vom 27. bis 29. November 2012 Halle 7A, Stand 602
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Unsere Sensoren sichern lhren Erfolg /
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RFID auf weltweitem Siegeszug

Konrad Kern, Produktmanager bei Pepperl+Fuchs, erlautert, welche Potenziale durch die

optimierte Anbindung an neue Steuerungen erschlossen werden kénnen, warum RFID in

China an Bedeutung gewinnt und welche Rolle neue Anwendungsldsungen spielen.

und  RFID-Identifikationstechni-

Barcode-
ken erganzen sich seit Jahrzehnten je nach
Anwendungsbereich. Die Kosten in offenen
Kreislaufen sprechen auch heute noch fur
den gedruckten Code. Die Robustheit hinge-
gen sowie die Moglichkeit, Daten zu schrei-

ben, machen RFID-Datentréger attraktiv.
Verschiedene RFID-Frequenzen auf Basis in-
ternationaler Standards und Anbindungen an
alle gangigen Steuerungen unterstiitzen den
weltweiten Siegeszug von RFID mit vielfalti-
gen Applikationslésungen. UHF-Systeme mit
groBerer Reichweite und gUnstigen Trans-
pondern pushen diesen Markttrend ebenfalls,
bringen aber auch neue Aufgabenstellungen
fUr die technische Umsetzung mit sich.

Ein klarer Wunsch der Anwender ist es,
RFID an alle Steuerungen direkt anbinden
und &hnliche Funktionsbldcke mit standardi-
sierten Befehlscodes verwenden zu konnen.
Schnelle Steuerungslésungen wie zum Bei-
spiel von Beckhoff haben den Markt erwei-
tert. Das heiBt Ethercat-Anbindungen gewin-
nen auch fur RFID an Bedeutung. Wichtige
marktrelevante Funktionen sind die Echt-
zeitfahigkeit, die einfache Anbindung an die
Steuerung, gréBere Nutzdatenmengen mit

48

Kanaltrennung und ein Handshake-Verfahren.
Durch diese Eigenschaften hat das Interesse
an Ethercat-Systemen nahezu mit dem der
Profinet-Anbindungen gleichgezogen.

RFID nicht nur in China hoch im Kurs
China erlebt nicht nur einen Boom bei Inves-
titionsgutern, sondern auch in der Automati-
sierungstechnik. Die chinesische Wirtschaft
ist maBgeblich darauf ausgelegt, Produkte
zu exportieren, die mit einer hohen Qualitat
und Zuverlassigkeit hergestellt werden. Da-
her steht RFID als Mittel der Variantenbeherr-
schung und zur Unterstitzung der Logistik
hoch im Kurs. Es werden LF-, HF- und UHF-
Systeme eingesetzt, die weltweit fast einheit-
lich genormt sind. HF-Transponder nach ISO
14443 kommen durch lokale Anbieter ver-
starkt vor und die CC-Link-Anbindung ist ne-
ben der Profibus- und Ethernet-Anbindung
die bevorzugte Anschlussschnittstelle. Die
neue Auswerteeinheit Ident Control Compact
mit CC-Link-Schnittstelle von Pepperl+Fuchs
I6st sowohl die Anbindung als auch den HF-
Protokoll-Standard nach ISO 14443.

In der Automatisierungsbranche ist RFID
vor allem im Maschinenbau, in der Fertigung

und in der Fordertechnik zuhause. Hier sind
entweder kompakte Lesekdpfe fir den Ein-
bau in Maschinen gefragt oder variable Bau-
formen, die ideal in die jeweilige Anwendung
passen oder auch spezifische Ldsungen
flr die Fordertechnik. Hier sind seit kurzem
lange Lesekdpfe von Pepperl+Fuchs verflig-
bar, die entweder eine hohe Toleranz bei der
Tagposition bieten oder aber bei definierter
Tagposition eine Highspeed-Applikation bis
10m/s erlauben, indem der Lesekopf langs
oder quer zur Bewegungsrichtung verbaut
wird. Hierbei handelt es sich um eine spe-
zifische Losung, um auch in der Behalter-
fordertechnik problemlos RFID einsetzen zu
koénnen. Weitere Anwendungsldsungen, die
Uber den klassischen Automatisierungsmarkt
hinausgehen, sind Kartenbezahlsysteme, die
NFC-Technik, Ticketing und Plagiatschutz.

Pepperl+Fuchs GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 776 1111
www.pepperl-fuchs.de
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Klarer Wunsch der Anwender ist és,
RFID an alle Steuerungen direkt
anbinden und dhnliche Funktionsbldcke
mit stanaardisierten Befehiscodes
verwenden zu kannen.

spsipc drives

Elektrische Automatisierung

Systeme und Komponenten
Internationale Fachmesse und Kongress
Nirnberg, 27.-29.11.2012

Answers for automation

Erleben Sie auf Europas fiihrender Fachmesse das ganze
Spektrum der elektrischen Automatisierung.

« 1.400 Aussteller

« alle Keyplayer der Branche

« Produkte und Losungen

« Innovationen und Trends

e Eintrittskarte

s -
Ihre koston's delspsleintnttskal'te“

Weitere Informationen unter www.mesago-

+49 711 61946-828 oder sps@mesago.com

e,
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Der Betreiber denkt, RFID lenkt

Nutzung von RFID in der Produktion verspricht langfristige Vorteile

Der Markt ist global, die einzuhaltenden
Regularien machtig. Um all diesen
Vorschriften gerecht zu werden, miissen
Herkunft und Historie der Produkte stets
riickverfolgbar sein. Genutzt wird hierfiir
meist RFID, denn neben der Riickverfolgbar-
keit kdnnen so auch Lagerbesténde optimiert
sowie die Effizienz und Flexibilitat der

Produktion erhoht werden.
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RFID ist eine robuste wie zuverlassige Me-
thode, um Produkte auf ihrem Weg durch
den Fertigungsprozess zu verfolgen und zu
dokumentieren. Bereits seit Jahren investie-
ren Hersteller in Techniken, mit deren Hilfe
sich Produktion und Lieferkette verknlpfen
lassen. Ziel ist dabei, die Lagerbestdnde zu
optimieren und die Effizienz, Flexibilitat und
Anpassungsfahigkeit der Produktion zu ver-
bessern. Mit der neuen MES-Generation ha-
ben Unternehmen inzwischen bessere Mog-
lichkeiten, prazise, detaillierte und zeitnahe
Informationen Uber ihre Fertigungsablaufe zu
erhalten und einen maximalen Nutzen aus ih-

ren bisherigen Investitionen in die Automati-
sierungstechnik zu ziehen. Gleichwohl gibt es
zahlreiche Hersteller, die bisher noch keine
groBen Mittel in MES-L&sungen investiert ha-
ben. Fur diese Unternehmen birgt RFID das
Potenzial, einige funktionale Licken zu schlie-
Ben, die beispielsweise bezlglich der Rick-
verfolgbarkeit, des Herkunftsnachweises und
des Compliance-Managements bestehen.
Diese Aspekte sind insbesondere fir Unter-
nehmen relevant, die pharmazeutische Er-
zeugnisse, Life-Science-Produkte oder Nah-
rungsmittel produzieren. Werden bei diesen
Herstellern RFID-Investitionen im Verbund mit
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schrittweisen, gezielt auf bestimmte Funktio-
nen gerichteten MES-Applikationen getatigt,
lassen sich schnell und kosteneffektiv Funkti-
onen implementieren, die das Niveau umfas-
sender MES-L&sungen erreichen.

FUr eine optimale Nutzung der RFID-Tech-
nik sollten MaBnahmen zur exakten Bestim-
mung der Lagerbesténde Uber die gesamte
Lieferkette hinweg eng mit den Steuerungs-
systemen und Verarbeitungsprozessen in der
Produktion verflochten sein. Viele Hersteller
begrinden den ROI der RFID-Technologie
damit, dass die Fabrik eine enorme, bisher
ungenutzte Chance darstellt, um zusatzli-
che Wertschoépfung und sogar einen Wett-
bewerbsvorteil zu erzielen, wenn RFID-Kon-
zepte von der Logistik aus immer weiter in
das Zentrum des Produktionsprozesses vor-
dringen.

Wird die RFID-Technik Schritt fur Schritt
in die Fabrik integriert, kdnnen Hersteller die
neuen, per RFID erfassten Informationen
nahtlos in die vorhandene, bewahrte Steue-
rungs, Visualisierungs und Informations-Infra-
struktur einbinden. Dies reduziert Ausgaben
flr neue Infrastrukturen oder fur kostspielige,
zeitintensive und nicht erprobte [T-Integrati-
onsprojekte. Vorhandene MES und [T-Sys-
teme lassen sich so modernisieren, dass ein
betriebssicherer und zuverlassiger Echtzeit-
Informationsfluss entsteht, um die Produktion
verzahnt mit der RFID-bestlckten Lieferkette
zu verbessern.

Management der Fertigungsinformationen

Die Kombination von RFID mit bestehenden
Fertigungs-Informationssystemen, auf die
sich sowohl MES- als auch ERP-L&sungen
stltzen, bietet Herstellern eine starkere In-
formationsquelle. Damit lasst sich sowohl die
Fertigungseffizienz als auch die Anlagenaus-
lastung und die Produktionsqualitat steigern.
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Zudem lassen sich so weitere Produktions-
Kennzahlen verbessern.

Um die per RFID erfassten Informationen
in Upstream-Richtung an die Lieferkette und
das ERP-System sowie in Downstream-Rich-
tung in die Produktion und die MES-L&sung
weiterzugeben, mussen Unternehmen ihre
existierende Informations-Infrastruktur umge-
stalten, damit diese den kommenden EPC-
Standards und [T-Lésungen entspricht. Dies
schlieBt die Software- und Applikationsma-
nagement-Technologie ein.

Produktionssteuerung, Qualititskontrolle
und Compliance

RFID ertffnet neue Strome von Echtzeitda-
ten, die bestehende Lean- und Six-Sigma-
Programme unterstitzen kénnen. Damit hat
diese Technologie das Potenzial, MES-L6-
sungen zu erganzen. Hersteller konnen mit
den per RFID generierten Informationen si-
cherstellen, dass in jedem Produktionsschritt
die richtigen Arbeitsleistungen, Maschinen,
Werkzeuge und Komponenten bereitstehen.
Dies ermoglicht ein papierloses Arbeiten und
reduziert die Stillstandzeiten. Zudem ist es
Herstellern mit RFID-Daten mdoglich, ihre Pro-
zessschritte in Echtzeit zu steuern, zu modi-
fizieren und zu rekonfigurieren, wahrend die
ankommenden Materialien und Baugruppen
die Produktion durchlaufen.

Ein Automobilhersteller kann die RFID-
Technik beispielsweise nutzen, um Rohstoffe
oder Zulieferteile mit genauen Spezifikations-
informationen zu kennzeichnen. Unter ande-
rem kann im Falle einer falschen Baugruppe
automatisch ein Alarm ausgeldst werden.
Dies wiederum hilft, die Ausschussquote zu
senken und die Produktionsausbeute zu stei-
gern und so bei der Verarbeitung einen hohen
Grad an Zuverlassigkeit und Qualitat zu errei-
chen. Im Fall von Fertigungsablaufen, bei de-

TWURRCEK
MODULARE

RFID-SYSTEME

Industrielle
Automation

Applikationsoptimiert
Modularer Aufbau (bis zu 16 Kanéle) und zahlreiche
Schreiblesekopfe in anwendungsspezifischen Bauformen

Flexibel

Mischbetrieb von reichweitenstarker UHF- und bewahrte
HF-Technologie an einem Interfacemodul

Universell

Langlebige FRAM-Datentrdger — auch flr Spezialanwen-
dungen direkt auf Metall, in Autoklaven oder bei Tempera-
turen bis 210 °C

Integrativ

Schnittstellen fir PROFIBUS DP, DeviceNet™, Ethernet
Modbus-TCP, PROFINET IO, EtherNet/IP, Programmierbares
Gateway

e,

SPS IPC Drives
Niirnberg
Halle 7, Stand 351

Uber diesen Code
gelangen Sie
direkt in die TURCK-
Produktdatenbank

Hans Turck GmbH & Co. KG
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Tel. +49 208 4952-0, Fax -264
E-Mail more@turck.com
www.turck.com
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b) c)

a) RFID-Schreib- und Lesekopfe, b) RFID Intreface Rack,

c¢) RFID-Datentréger

nen die Einhaltung gesetzlicher Normen und
Vorschriften eine wichtige Rolle spielt, lassen
sich per RFID zusétzliche Informationsfliisse
schaffen, die die bestehenden MES-Aktivita-
ten ergdnzen und eine exaktere Ruckverfol-
gung, Verifikation und Validierung der Pro-
zesse zulassen.

Riickverfolgung und Herkunftsnachweis
Die Hersteller pharmazeutischer Produkte
werden durch immer anspruchsvollere FDA-
Qualitatsvorschriften gezwungen, Produktin-
formationen, Chargenverfolgung und entspre-
chende Qualitatsstandards Uber ihre gesamte
Lieferkette hinweg besser zu managen. Etwa-
ige Produktrickrufe muissen so schnell und
zielgerichtet wie mdglich erfolgen. Die RFID-
Technik ist in der Lage, zuverlassige, exakte
und aktuelle Informationen bereitzustellen.
Dies ist von absolut kritischer Bedeutung, um
die Ruckrufvorgaben eines Unternehmens
umzusetzen. Auch bei Fertigungsablaufen im
pharmazeutischen Bereich lassen sich per
RFID zusétzliche Informationsfliisse schaffen.
So lassen sich die aktuellen Vorgaben bezlig-
lich Serialisierung und ePedigree mit Hilfe von
RFID und EPC-Datentrégern realisieren und
erfullen somit die Vorgaben einer lUckenlosen
Verfolgung vom Erzeuger bis zum Patienten.
Dies wiederum kann bestehende MES-Aktivi-
taten unterstitzen und Unternehmen die Fa-
higkeit verleihen, inre Prozesse zur Einhaltung
der Norm 21CFR Part 11 exakt zu verfolgen,
zu verifizieren und zu validieren.

Eine sinnvolle Erganzung bestehender
MES-MaBnahmen stellt die RFID-Technolo-
gie auch dann dar, wenn es um die Schaf-
fung eines Herkunftsnachweises geht. Dies
geschieht typischerweise in jedem Produkti-
onsschritt.
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Tracken von Transportbehélter mit integrierten Datentridgern

Detaillierte Standort- und
Bestandsinformationen

Hersteller kdnnen mit der RFID-Technologie
ihre AnlagegUter wie zum Beispiel Maschinen,
Flurférderfahrzeuge, Lkws und Materialbehal-
ter sowie Transportsysteme markieren. Damit
erhalten sie detailliertere Informationen Gber
den Standort, die Einsatzbereitschaft, den
Wartungsbedarf und den Inhalt all dieser Res-
sourcen. Gestltzt auf diese Informationen,
kénnen Produktionsschritte sowie Wartungs
und Arbeitspléane so ausgearbeitet werden,
dass die Anlageguter minimale Kosten verur-
sachen und eine optimale Leistungsfahigkeit
und Auslastung erreichen.

FUr eine wirkliche Synchronisation der Lie-
ferkette brauchen Unternehmen, die mit Auf-
tragsfertigern zusammenarbeiten, mehr Ein-
blick bei ihren Zulieferern und Kunden. Je
besser ein Hersteller Informationen erfassen,
verwalten und nutzen kann, um Produkti-
onsanlagen und -prozesse zu steuern, umso
mehr Transparenz kann er seinen Geschafts-
partnern bieten. Abhangig von ihren Auto-
matisierungs und MES-Investitionen kénnen
Hersteller die RFID-Technik in unterschied-
lichem AusmaB, also wahlweise lokal oder
Uber die gesamte Fabrik hinweg, einsetzen.
Damit behalten sie den Uberblick ber an-
kommende Rohstoffe, in Arbeit befindliche
Produkte, die Steuerung des Produktions-
ablaufs, die Verpackungs , Palettierungs und
Lagerungsprozesse und die Auslieferung.

Barcodes versus RFID

In den meisten Produktionsablaufen werden
aktuell meist Barcodes genutzt, um die Pro-
dukte zu kennzeichnen. Diese Technik er-
fordert jedoch direkten Sichtkontakt zu den
Barcodes sowie eine einwandfreie Druck-

qualitat, da sonst manuell eingegriffen wer-
den muss. Die Folge ist ein hoher Zeit- und
Kostenaufwand. Mit RFID-Technik kdénnen
Unternehmen auf Barcodes verzichten und
RFID-Smartlabels verwenden, die mehrfach
beschrieben werden kénnen und somit mehr
Flexibilitat und auch Falschungssicherheit ge-
wahrleisten.

Zudem kdnnen per RFID prazisere und zu-
verlassigere Daten erfasst werden als es mit
Barcoding-Verfahren méglich wére. Dies wirkt
sich deutlich auf stlickzahl- und geschwin-
digkeitsintensive Produktionsablaufen aus, in
denen Prézision und Punktlichkeit fur Durch-
satz und Performance entscheidend sind. Die
RFID-Technik kann somit Auswirkungen auf
kritische Performance-Aspekte wie die Leis-
tungsfahigkeit einer einzelnen Maschine, ei-
ner gesamten Fertigungslinie, einer komplet-
ten Fabrik und letztendlich der gesamten
Lieferkette haben.

Autor

Udo Flger, European Product Manager Sensing
& Connectivity Europe, Middle East & Africa
Marketing

Rockwell Automation GmbH, Haan
Tel.: +49 2104 960 O
www.rockwellautomation.de
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RFID-Komponenten aus Edelstahl

Contrinex hat die induktiven N&herungsschal-
ter der Serie 700 sowie RFID-Komponenten aus
Edelstahl entwickelt. Die Sensoren der Serie 700
werden aus einem einzigen Edelstahlstlck inklu-
sive der aktiven Flache gefertigt und bieten groBe
Erfassungsabstande sowie einen minimalen Re-
duktionsfaktor bei leitenden Nichteisenmetallen.
Durch die aus einem Stilick bestehende Edel-
stahlummantelung sind die Sensoren dauerhaft
dicht gegen Flussigkeiten und Gase, sofern diese
den Edelstahl nicht angreifen. Zudem zeichnet
sich die Serie 700 durch eine hohe Druckfestig-
keit aus. FUr raue Umgebungen hat Contrinex
zudem ein RFID-System mit Ganzmetallkom-
ponenten (Schreib-/Lesekdpfe sowie Tags) aus
Edelstahl entwickelt. Die Produktfamilie besteht
zurzeit aus nicht bindig einbaubaren Schreib-/
Lesekopfen in den BaugréBen M18 und M30 mit
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passenden nicht bindig und bindig einbaubaren
Datentragern mit Durchmessern von 10mm bis
MB30. Die Datentrager sind alle schreib- und les-
bar und verfliigen Uber einen Schreib-/Lesespei-
cher von 2kBit. Worte oder Speicherbereiche
kénnen mittels personlicher Identifikationsnum-
mer (PIN) oder Datenschutz-Bits schreib- und/
oder lesegeschtitzt werden. www.contrinex.de

Drucktransmitter und -sensoren aus Titan

Damit Druckmesstechnik dem Einsatz in stark
korrosiven Medien standhéalt, liefert Keller seine
Produkte in Titan-Ausfiihrung. Als Ersatz fur
Stahl wird der Werkstoff Titan in der Luft- und
Raumfahrt vor allem aus Gewichtsgriinden ein-
gesetzt. In der Medizintechnik z&hlt beson-
ders die chemische und biologische Neutralitat.
Letztere resultiert aus einer festen Oxidschicht
auf der Oberflaiche des Materials. Diese Oxid-
schicht hat zur Folge, dass Komponenten aus
Titan im Gegensatz zu branchentiblichen Edel-
stahlen auch in Salz- oder Chlorwasser keine
Korrosion zeigen. Deshalb findet man Titan in
der Prozessmesstechnik vermehrt dann, wenn
es um Abwasser geht, das mit unbekannten

korrosiven Stoffen belastet sein kann. Mit einem
Titangeh&use lassen sich hydrostatische Pegel-
messungen in Brackwasser oder Eisenchlorid
realisieren.

www.keller-druck.com

Drehwinkel und -geschwindigkeiten messen

Durch die Kombination zweier Produkte aus ih-
rem aktuellen Lieferprogramm, eines neuarti-
gen Winkelsensors mit einem intelligenten Sen-
sor-Interface, prasentiert Hy-Line Sensor-Tec
eine Losung fur die Messung von Drehwinkeln
und -geschwindigkeiten. Der neue 360°-Win-
kelsensor AATO01-10E von NVE besteht aus
zwei  Tunneling-Magnetoresistance-Sensoren
(TMR) in Halbbriickenschaltung. Der TMR-Sen-
sor erzeugt je 360° ein groBes Sinus-Cosinus-
Ausgangssignal von typisch 160mV/Vpp ohne

Drehgeber mit Schaltfunktion

TWK Elektronik hat einen Drehgeber mit Schalt-
funktion vorgestellt. Das Gehause vereint einen
Drehgeber und ein Nockenschaltwerk, wobei
durch den elektronischen Aufbau die Schaltaus-
gange exakt und ohne Umkehrspiel schalten.
Die Gerate der Serie Nocx sind robust und pa-
rametrierbar (bei CANopen) und zeichnen sich
durch eine hohe EMV-Festigkeit aus. Die ein-
gesetzten Relais fUr die Schaltausgange bieten
eine lange Lebensdauer. Die Gerate lassen sich
an die Applikation anpassen, wobei auf Wunsch
bei allen Ausflihrungen eine Vorprogrammierung
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Verstarkung. Bei konstantem Abstand zwischen
Magnet und Sensor ermoglicht dies eine hohe
Gesamtgenauigkeit von besser als 0,5°. Die
TMR-Technologie von NVE kann durch externe
Magnetfelder nicht zerstért werden und er-
laubt zudem weite Einbautoleranzen. So kann
der Abstand zwischen Magnet und Sensor bis
zu mehreren Milimetern betragen. Aufgrund
seines Widerstands von typisch 1,2 MQ sind
Schaltungen mit einer geringen Leistungsauf-
nahme maoglich. www.hy-line.de

moglich ist, die per Presetfunktion eingestellt
werden kann. www.twk.de

vl

IS-LINE

Innovative

Solutions

fangt mit
- unseren
Sensoren an.
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® Kompetente Beratung

¢ Fundierte Design-In Unterstiitzung
¢ Kundenspezifische Entwicklung

e Umfassender Service
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Wir stellen aus: BRAU Niirnberg, 13.-15. November 2012 - Halle 5 - Stand 418

Farben direkt am Objekt vergleichen
Bei den Farbsensoren
der  ColorSensor-LT-Fa-
milie von Micro-Epsilon
Eltrotec handelt es sich
um Systeme mit Lichtlei-
teranschluss, das heiBt
sie kdnnen sehr nahe am
Prifprozess  angeordnet
werden. Durch die Ver-
wendung eines Lichtleiters, der das Sende- und reflektierte Licht zum Farb-
sensor leitet, kann der eigentliche Farbsensor bis zu 2.000mm vom Pr{f-
prozess entfernt montiert werden. Somit erlaubt dieses System eine flexible
Anpassung an die Aufgabenstellung. Acht verschiedene Sensorserien rei-
chen vom Low-Cost-Einsteigermodell bis zum hochprézisen Mehrka-
nalsystem. Bei allen Sensortypen ist es moglich, Farben per Teach-Funk-
tionen einzulernen und in Farbspeichern mit bis zu 255 Speicherplatzen
abzuspeichern. Neben der exakten Farbe konnen auch Toleranzbereiche
hinterlegt werden. Bei der Farbprifung vergleicht der Sensor die einge-
lernte Farbe mit der aktuell detektierten. Die Ergebnisse werden an digita-
len Schnittstellen als Zahlenwerte oder als Gut/Schlecht-Aussage mittels
Schaltausgangen fUr den weiteren Steuerungsprozess zur Verfligung ge-
stellt. Der Anwender wird durch eine Parametriersoftware mit graphischer
Oberflache bei der Anpassung des Sensors an den Prif- beziehungsweise
Fertigungsprozess unterstitzt. www.micro-epsilon.de

Visuelle Farbabmusterung

Prozessmesstechnik

X-Rite prasentiert das neue Hand-
messgerat RM200QC. Das por-
table Spektralcolorimeter liefert
schnell, einfach und zuverlassig
Farbvergleiche von Materialen und
Produkten, wo immer Farbkont-
rolle eine Rolle spielt. Zudem hat
das Unternehmen die neue Licht-
kabine Spectralight QC zur vi-
suellen Farbabmusterung neu im
Portfolio. Sie erleichtert den Kun-
den die Beurteilung, ob ihre Pro-
dukte den Kundenvorgaben flur
Farbe und Erscheinung bei Tages-
licht, Abendlicht, Kunstlicht und
anderen Beleuchtungskonditionen
entsprechen. Sie bietet eine akku-
rate Tageslichtsimulation unter den
standardisierten Lichtkabinen. Mit
der SmartLogic-Technologie und
anderen Eigenschaften kann die
Spectralight QC Durchlaufe zur
Farbfreigabe beschleunigen und
somit die Produktion erhéhen.
www.xrite.com

'A .
Hygienisch
und passgenau?
Prazise MSR-Technik von AFRISO!

www.afriso.de/prozesse

AFRISO

EURO-INDEX

A
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Kleine Abweichung sicher erfassen
Die Farbsensoren von Di-soric eignen
sich fur die industrielle Farbmessung
und Farberkennung in nahezu allen Pro-
duktionsbereichen. Durch die perzep-
tive Arbeitsweise, die der Prézision des
menschlichen Auges gleicht, wird auch
der Einsatz im Bereich der Qualitatspri-
fung ermdglicht. Neben Farbverande-
rungen koénnen auch unterschiedliche
Oberflachenstrukturen erkannt und aus-
gewertet werden. Die integrierte Langzeitstabilisierung gewahrleistet einen
prozesssicheren Betrieb auch Uber einen langen Einsatzzeitraum und ohne
manuelle Nachjustierungen. Auch der Einsatz bei wechselnden Helligkeits-
bedingungen ist durch die interne Fremdlichtkompensation mdéglich. Die
Farbsensoren aus dieser Geratefamilie unterscheiden sich durch die ver-
wendeten Optikelemente, die Lichtleistung und die zur Verfigung stehen-
den Messkanéle, was eine optimale Auswahl fUr die jeweilige Applikation
zuldsst. Alle Farbsensoren des Unternehmens konnen einheitlich Uber Be-
dientasten parametriert und zudem mit einer gemeinsamen Software-Platt-
form weitergehend konfigurieren werden. Erfasste Messwerte kénnen als
.csv-Datei exportiert werden. Zur kontinuierlichen Ubertragung der Farb-
messwerte stehen optional auch Gerate mit Profibus- oder Fast-Ethernet-
Feldbusschnittstelle zur Verfligung. www.di-soric.com

Farberkennung in der Verpackungsindustrie

Mit dem E3X-DACLR und dem FQ-CLR bringt Omron zwei benutzer-
freundliche Farbsensoren fUr anspruchsvolle Anwendungen in der Verpa-
ckungsindustrie auf den Markt. Die flexiblen Sensoren eignen sich unter
anderem fur die Farberkennung von Flaschendeckeln, zur Sicherstellung
der korrekten Farben von Verpackungsmaterialien oder zur Uberpriifung
des korrekten Aufdrucks von Etiketten und anderer farbiger Markierungen.
Der E3X-DACLR ist in verschiedenen Versionen erhéltlich und kann bis zu
vier Farben erkennen. Die Einrichtung aller Modelle erfolgt Uber 1-Punkt-
Teach-In zur einfachen Farberkennung oder Uber 2-Punkt-Teach-In zur
Erkennung guter und schlechter Produktmuster. Der FQ-CLR eignet sich
besonders flir Anwendungen mit variablen Prifpositionen oder mehrerer
gleichzeitiger Prifaufgaben. Der Sensor verflgt Uber eine integrierte Be-
leuchtung und ist in zwei Versionen fUr die Erkennung von einer bezie-
hungsweise bis zu 32 Farben erhaltlich. Ein wesentlicher Anwendungsvor-
teil liegt darin, dass der Benutzer die Form und Position des Prifbereichs
innerhalb des vom Sensor erfassten Bildes frei definieren kann. Dadurch
kann der Sensor Objekte mit unterschiedlicher GréBe, Bauform oder Posi-
tion prtfen. www.omron.de

Drucksensoren mit digitaler oder analoger Schnittstelle
Pewatron hat sein Drucksen-
sorensortiment um Sensoren
mit digitaler Schnittstelle erwei-
tert, darunter Sensoren mit der
|12C-Schnittstelle. Diese Sen-
soren koénnen mit einer Spei-
sespannung auf einer Breite
von 2,7...55VDC betrieben
werden. Die Aufldsung be-
tragt 12 Bit. Messbereiche von /
0...10 mbar bis 0...10 bar in Relativ-, Differenz oder Absolutdruck stehen
zur Verflgung. Sensoren mit analogen Signalen von 0,5...4,5 VDC oder
0,2...4,7 VDC werden weiterhin lieferbar sein. Der Vorteil dieser Sensoren
liegt darin, dass die Speisespannung neben der Standardspannung zwi-
schen 2,7...3,3VDC auch 4,5...5,5VDC betragen kann und sich dabei
das Ausgangssignal ratiometrisch zur angelegten Spannung verhalt.
www.pewatron.com
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OLYMPUS IN KURZE

Im Jahr 1919 gegrindet, gilt Olympus heute als fih-
render Hersteller von professionellen opto-digitalen
Produkten. Zudem setzt das Unternehmen Trends
bei Schlusseltechnologien in den Bereichen Bildge-
bungs- und Sprachprodukte, Endoskopie (Medizin
und Industrie), Mikroskopie (Medizin und Industrie)
und Bioanalytik. - ~

OLYMPUS

www.olympus.de

Mehr ab Seite 56
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Unbeschadet uberstanden

Qualitatskontrolle und -sicherung mit zerstorungsfreien Priifverfahren

Um Komponenten eines Windrades in luftiger Hohe zu priifen, kann nicht jedes Teil aus- und wieder eingebaut werden. Zudem sollen

die Priiflinge den Test unbeschadet iiberstehen und danach weiter ihren Dienst verrichten. Die Lésung: zerstdrungsfreie Priiflisungen

wie Endoskope, Ultraschall- und Wirbelstrompriifgerédte oder auch Rontgenfluoreszenz-Analysesysteme.

Sollen Werkstoffe oder Werkstiicke geprUft
werden, ohne dass sie dabei Schaden neh-
men, nutzt man sogenannte Zerstorungsfreie
Prufverfahren (ZfP). Wirtschaftlich interessant
wurden diese Verfahren Mitte des 19. Jahr-
hunderts als der ansteigende Rohstoffbedarf
die Industrie vor das Problem der Materialein-
sparung bei gleichzeitig erhdhten Sicherheits-
anforderungen stellte. Erste spezielle Verfah-
ren zur praktischen Materialprifung wurden
eingeflhrt und der Begriff Zerstdrungsfreie
Materialprifung (ZfP) gepréagt. Heute lassen
sich mit Hilfe der ZfP verborgene Fehler in
Materialien, Bauteilen und Konstruktionen vor
und wéhrend ihres Betriebes frihzeitig erken-
nen, sodass unvorhergesehenes Versagen
ausgeschlossen wird. Unfélle bei denen Men-
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schenleben gefahrdet und schwere Sach-
und Umweltschaden entstehen kdnnen, wer-
den damit vermieden.

Nahezu alle Industriezweige greifen heute
auf Methoden und Verfahren der ZfP zur(ck.
Inzwischen hat sie sich zu einem wichtigen
Instrument for Qualitatskontrolle und Qua-
litatssicherung entwickelt. Denn heute ist
keine Gas- oder Olversorgung, kein Flug-
zeugstart, kein Brickenbau und kein Betrieb
eines Kraftwerkes ohne die standige Kontrolle
mittels Zerstérungsfreier Prifung denkbar —
jedes sicherheitsrelevante Teil wird geprUft.

Industrielle Endoskope
Als Hersteller von optischen und digitalen
Produkten ist Olympus auch im Bereich der

zerstoérungsfreien Prifldsungen aktiv. So bie-
tet Olympus IMS den Anwendern in der In-
dustrie ein Portfolio an Lésungen und Tech-
nologien fur die vielfaltigen Aufgaben in den
Bereichen der zerstérungsfreien Prifung,
Sichtprifung (industrielle  Endoskopie) und
High-Speed-Video (Hochgeschwindigkeits-
Kameratechnik) sowie mikroskopische und
metrologische Ldsungen flr den material-
wissenschaftlichen Bereich. Die Applikatio-
nen der Inspektionssysteme reichen von der
SchweiBnahtprifung bis hin zum Erkennen
von unsichtbaren Rissen, Hohlstellen, Porosi-
tat und anderen Fehlern in Metallen, Verbund-
werkstoffen, Kunststoffen und Keramik.
Industrielle Endoskope fUr die Sichtpri-
fung werden vor allem in industriellen Unter-
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suchungsumgebungen eingesetzt. Solche
Systeme stellen eine Losung fur Inspektio-
nen an nicht einsehbaren und schlecht er-
reichbaren Untersuchungsorten dar. Olym-
pus IMS bietet mit seinen Videoendoskopen/
Videoskopsystemen, flexiblen Endoskopen/
Fiberskopen und starren Endoskopen/Bores-
kopen fir jede Fragestellung im Bereich der
Sichtprifung eine entsprechende Losung.
Aufgrund ihrer Tragbarkeit, Mobilitat und Fle-
xibilitat sind diese Systeme vielseitig und fur
verschiedene Prifanforderungen und -umge-
bungen geeignet, unter anderem auch fur die
Prifungen von Windradern.

Ultraschall- und Wirbelstrompriifgeréte
Ebenfalls im Programm von Olympus IMS
finden sich portable Ultraschall- und Wirbel-
stromprifgerate, mit denen sich SchweiB3-
nahtkontrollen durchfiihren oder auch verbor-
gene Risse, Hohlrdume, Poren und andere
interne Abweichungen in Metallen, Verbund-
werkstoffen, Kunststoffen und Keramiken
ausfindig machen lassen. Die Ultraschallpri-
fung verwendet hochfrequente und gerichtete
Schallwellen, um die Wanddicke zu messen,
versteckte Fehlistellen zu orten oder Werk-
stoffeigenschaften von Metall, Kunststoff,
Verbundwerkstoffen, Keramik, Gummi und
Glas zu analysieren. Dazu erzeugen die Ge-
rate, wie die Epoch-Serie von Olympus, kurze
Schallimpulse mit Frequenzen Uber dem fur
den Menschen horbaren Bereich. Diese drin-
gen in den Prufkdrper ein, werden vom Gerat
verfolgt und kénnen aufgrund der reflektierten
Schallwellenmuster analysiert werden.

Die Wirbelstromprifung hingegen nutzt
das Prinzip der elektromagnetischen Induk-
tion, um oberflachennahe Risse zu finden, die
Dicke zu messen und Werkstoffeigenschaf-
ten in Metallen einzustufen. Wirbelstromson-
den erstellen ein magnetisches Feld, das
einen elektrischen Strom induziert, der kreis-
formig in dem Prifkorper zirkuliert. Fehler im
Werkstoff oder Dickenveranderungen sto-
ren diesen regelméBigen Fluss und damit
das Magnetfeld sowie Starke und Phase der
Spannung in der Spule. Das Gerat Uberwacht
den Sondenausgang und zeigt Informationen
zur Analyse an.

Im Produktportfolio von Olympus IMS fin-
den sich mit der OmniScan-, der Epoch- und
Sonic-, der Nortec- und der MulitScan-Serie
spezielle Lésungen fUr die unterschiedlichen
Anwendungsgebiete. So werden die Nortec-
Wirbelstrom-Messgerate fur Prifungen von
Defekten auf der Oberflache und nahe der
Oberflache in Metallteilen eingesetzt, wah-
rend das MultiScan MS5800 eine All-in-One-
L6sung fur die Rohrinspektion darstellt.

Rontgenfluoreszenz-Analysesysteme

Des Weiteren bietet Olympus IMS ein um-
fangreiches Portfolio an High-Speed-Ront-
genfluoreszenz-Analysesystemen an.  Mit
solchen Losungen ist unter anderem die qua-
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litative und quantitative Charakterisierung von
Metallen und Legierungen moglich. Die An-
wendungen reichen von der Identifikation
von Metallen beziehungsweise Legierungen
fir die Qualitdts- und Prozesskontrolle Uber
die Uberwachung von Umwelt-, Verbrau-
cherschutz- und Konformitats-Vorschriften,
geologische Exploration und Gewinnung,
Bergbau, Optimierung von Schrott- und Re-
cycling-Sortierung, Analyse von Flussigkeiten,
Olinspektionen zur Maschinen-Optimierung,
Grenzschutz und Sicherheit bis hin zur aka-
demischen Forschung.

Ein Beispiel daflir bieten die Delta-Hand-
gerate: Die Gerate dieser Produktfamilie zur
Réntgenfluoreszenzanalyse (RFA) prifen in-
nerhalb weniger Sekunden die Pegel wichti-
ger Schadstoffe und gesundheitsschadlicher
Metalle. Sie werden eingesetzt, um Boden-
und Sedimentproben nach EPA 6200 zu pru-
fen, Filter nach der NIOSH- und OSHA-Me-
thode zu analysieren und den Gehalt an Blei,
Kadmium, Chrom, Arsen, Quecksilber und
anderen Stoffen an Flachen und in Staubpro-
ben zu bestimmen. In der Forschung und Ent-
wicklung analysieren die Losungen der Delta-
Produktfamilie die Elemente von Magnesium
bis Uran, von ppm (Part per Million) bis 100
Prozent. Die mobilen Handgeréate analysieren
vor Ort mehr als 25 Elemente und liefern ein
unmittelbares Ergebnis.

High-Speed-Kamerasysteme

Es gibt zahlreiche Anwendungen, die zwar
nicht mit bloBem Auge aber mit den Hochge-
schwindigkeits-Kamerasystemen der i-Speed-
Familie von Olympus erfasst werden kénnen.
Die Kamerasysteme koénnen Bilder in Ge-
schwindigkeiten zwischen 60 und 1.000.000
Einzelbildern pro Sekunde und im Zeitraffer-
modus mit mindestens einem Einzelbild pro
Sekunde aufzeichnen. Mit ihrer Hilfe kann der
Anwender schnelle und fur das Auge nicht er-
fassbare Prozesse festhalten, langsam wie-
dergeben und analysieren. Damit unterstitzen
die Kameras den Anwender dabei, Probleme
schnell und einfach zu identifizieren.

Olympus stellt auf der Vision 2012
in Halle 1, Stand 131 aus.

Autoren

Manfred Késsens,

Olympus Soft Imaging Solutions, Minster
Karin Volkmer,

Olympus Deutschland GmbH, Hamburg

Olympus Deutschland GmbH
Inspection & Measurement Systems
Tel.: +49 40 23773 3202
www.olympus.de

SmartRay

Stand H62

SmartRay™ 700
Leicht, kompakt
und kosteneffektiv

Entwickelt fr ein breites
Nutzungsspektrum, eignet sich
die neue Sensorfamilie SR700
aufgrund ihrer kleinen Bauform
und einem Gewicht von 200 g
vor allem fir den Einsatz am
Roboter. Die dufderst robusten
Scanner entfalten ihre Vorteile
optimal bei geringem Bauraum
oder bei Anwendungen mit

mehreren Sensoren.
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-ruher High Speed,

neute Standard®

Wann genau man von High Speed spricht, welche Schnittstellen der
Bilderflut standhalten und wohin die Reise bei BV-Technologien geht,
erklart Mirko Benz, Produktmanager bei Baumer.

Die Experten sind sich uneins, ab wie vielen Bildern pro Sekunde man
von High Speed sprechen kann. Wie sieht lhre Definition aus?

M. Benz: Eine exakte Definition ist im Grunde nicht mdglich. Denn Appli-
kationen, die vor wenigen Jahren noch dedizierten High-Speed-Kame-
ras vorbehalten waren, sind heute mit Standardprodukten I6sbar. In der
Regel basieren entsprechende Kameras auf sehr sensitiven CMOS-
Sensoren mit Global Shutter und verwenden eine Schnittstelle mit ho-
her Bandbreite wie CameraLink. Durch kurze Belichtungszeiten von
einer Millisekunde kénnen auch sich schnell bewegende Objekte zu-
verlassig erfasst werden. Auch die geforderte Aufldsung ist wichtig, da
diese den Ressourcenbedarf fir Ubertragung, Speicherung und Aus-
wertung wesentlich bestimmt. So stellen unsere aktuellen High-Speed-
Kameras prézise Bilder mit Uber 700 Megapixeln je Sekunde bereit.

Geht eine hohe Framerate nicht zu Lasten der Auflosung/Bildqualitét?

M. Benz: Die Kombination aus hoher Aufldésung und Framerate kann
mittlerweile mit modernen CMOS-Sensoren gelost werden. Allerdings
ist das Kameradesign aufwandiger, da eine Vielzahl von Kandlen zum
Auslesen des Sensors bei hoher Geschwindigkeit erfasst werden mUs-
sen. Ein Aspekt ist dabei natirlich auch die Bildqualitat. Hier sind zu-
satzliche MaBnahmen wie FPN und PRNU-Korrektur erforderlich, um
den meist hohen Qualitatsansprichen der Anwender gerecht zu wer-
den. Dies geht jedoch bei unseren Kameras nicht zu Lasten der Bildrate.

Sind Schnittstellen und Leitungen Ihrer Ansicht nach ausgereift,
um der Bilderflut durch High Speed standzuhalten?

M. Benz: Mit einer Bandbreite von bis zu 800MB/s ist CameralLink fir
die meisten aktuellen Applikationen ausreichend, was auch der Um-
satzanteil von rund 30 Prozent bei den Machine-Vision-Schnittstellen
am Markt verdeutlicht. Aufgrund der groBen Zahl an installierten Sys-
temen, der hohen Zuverlassigkeit, geringen Latenz und CPU-Belas-
tung sowie einer breiten Unterstitzung durch Framegrabber- und Soft-
ware-Anbieter wird sich in den nachsten Jahren auch nicht viel daran
andern. Allerdings lasst sich CameralLink im Vergleich zu moderneren
Schnittstellen wie GigE Vision weniger komfortabel integrieren. Weiter-
hin ist die Flexibilitat fir das gesamte Systemdesign durch die geringe
Kabellange von 10 Meter eingeschrankt.

CameraLink ist fiir aktuelle Anwendungen ausreichend -
was aber ist mit zukiinftigen Applikationen?

M. Benz: Beispielsweise stellen die Massenfertigung von Displays oder
Leiterplatten sowie 3D-Anwendungen hdhere Anforderungen hin-
sichtlich Detailtreue und Geschwindigkeit an Inspektionssysteme der
nachsten Produktgeneration. Dem tragen neue Sensoren Rechnung,
die zum Beispiel Aufldsungen von 12 Megapixeln bei 300 Bildern/s er-
reichen kdnnen. Daflr werden Hochgeschwindigkeitsschnittstellen wie
CoaXPress und CameraLink HS benétigt, die eine Bandbreite groBer
als 2.000MB/s und mehr Flexibilitat bezlglich der Kabellange ermég-
lichen. Zudem wird durch die Unterstiitzung von neuen Standards wie
GenlCam auch die Integration vereinfacht.

Welches Interface empfehlen Sie fiir die Umsetzung von
Hochgeschwindigkeits-Kameras?

M. Benz: Die Kameras unserer HX-Serie bieten eine Auflésung von vier
Megapixel bei einer Bildrate von bis zu 180 Bildern/s. Um diese Perfor-
mance kontinuierlich nutzen zu kdnnen, ist Cameralink erforderlich. Fur
Applikationen, die diese Bildraten jedoch nur temporar bendtigen, emp-
fehlen wir unser Dual-GigE-Interface. Durch einen gro3en Pufferspeicher
von 256 MB k&nnen auch hier Bilder mit voller Aufldsung und Geschwin-
digkeit aufgenommen, gepuffert und anschlieBend verzdgert Uber GigE
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wenigen Jahren noch
dedizierten High-Speed-
Kameras vorbehalten
waren, sind heute mit
Standardprodukten losbar. *
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Ubertragen werden. Dies ist fur viele Applikationen attraktiv, da man eine
hohe Geschwindigkeit mit den fir GigE Vision typischen Vorteilen wie
Kabellangen bis 100 Meter und einfache Integration kombiniert.

Welche Richtung im Hinblick auf die Technologie wird der
IBV-Markt in den kommenden Jahren einschlagen?

M. Benz: Es ist davon auszugehen, dass die Leistungsfahigkeit vor al-
lem bei Auflésung und Bildrate weiter zunimmt. Neue High-Speed-
Schnittstellen werden Anwender in die Lage versetzen, diese Daten-
menge effizient zu Ubertragen. Andererseits kann die Datenmenge
durch zuséatzliche Intelligenz bereits in der Kamera reduziert werden.
Dadurch ist es maglich, den Ressourcenbedarf fir Ubertragung und
Auswertung erheblich zu senken. Neben wachsender Performance ist
das Thema Einfachheit fir Baumer wichtig. Denn nur durch Kompo-
nenten, die sich ohne tiefgreifende Vorkenntnisse schnell, zuverlassig
und kostengunstig integrieren lassen, kénnen neue Markte und Appli-
kationen erschlossen werden. (agry)

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

BILDVERARBEITUNG

FUR IHRE AUFGABENSTELLUNG

Telefon +49 89 80902-0
www.stemmer-imaging.de

BELEUCHTUNGEN BILDERFASSUNG
OPTIKEN SOFTWARE
KAMERAS SYSTEME

KABEL ZUBEHOR

Entdecken Sie den neuesten Stand der Bildverarbeitung

bei Europas grofitem Technologielieferanten. Profitieren Sie
von den Spitzenprodukten flihrender Hersteller, unserer
Kompetenz und einem Service, der Sie starker macht.
Imaging is our passion.

» VISION 2012, Stuttgart,
06.-08. November, HALLE 1, STAND 1E52

» SPS/IPC/DRIVES 2012, Nirnberg,
27.-29. November, HALLE 7A, STAND 146

29

Jahre

STEMMER
IMAGING

STEMMER®

IMAGING
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Goldene Mitte

Kompaktes Bestiickungssystem mit USB2.0-Kamera fiir
Kleinstauflagen und Prototypen

Wieso soll man sich bei der Leiterplatten-Bestiickung zwischen von Hand selbstmachen
oder extern vergeben und maschinell I6sen entscheiden, wenn es einen goldenen
Mittelweg gibt? Gewéhlt hat diesen das Unternehmen Sidena bei der Entwicklung

eines Bestiickungssystems, das mithilfe einer USB2.0-Einplatinenkamera so

kompakt umgesetzt wurde, dass es Platz auf einem Schreibtisch findet.

Es gibt zwei gangige Techniken zur Leiterplattenbestlckung: die
Durchsteckmontage (Through Hole Technology — THT) und die Ober-
flachenmontage (Surface Mounting Technology — SMT). Bei Ersterem
werden Bauelemente mit Drahtanschlissen verwendet, die auf der Un-
terseite durch konventionelles Handléten verbunden und anschlieBend
mit anderen Bauelementen verdrahtet werden kénnen. Im Gegensatz
dazu werden Bauteile bei der Oberflachenmontage mit Hilfe von 16t-
fahigen Anschlussflachen direkt auf die Leiterplatte gel6tet. Die Vor-
teile dieser Technik sind eine dichtere sowie beidseitige Bestickung
von Leiterplatten, was sich auch auf die elektrischen Eigenschaften
der Schaltung positiv auswirkt. Zusatzlich kdnnen kleinere Leiterplatten
verwendet werden, wodurch sich folglich die Produktionskosten sen-
ken lassen. Gerade bei finalen Produkten, die in groBer Menge auto-
matisch bestlckt werden, macht sich dieser Effekt bemerkbar. Bei der
Entwicklung von Projektstudien, Prototypen oder innovativen Kleinse-
rien hingegen kann sich der positive Effekt schnell ins Negative wen-
den, da sich die Bestlickung mittels SMT ohne Maschinen oder ent-
sprechendes Wissen nur schwer oder langsam per Hand bewaltigen
lasst. Auch die externe Bestlickung ist keine Ldsung, da diese bis zu
drei Wochen in Anspruch nimmt.

Aus diesem Grund startete die Firma Sidena vor drei Jahren das
Projekt MiniPlacer, mit dem Ziel, ein kleines Schreibtischsystem zu
entwickeln, das Leiterplatten schnell besticken kann. Die Spezifika-
tion gab die Richtung vor: Gestiutzt auf ein Vision-System, das auf ei-
ner USB-Kamera und einer leistungsstarken Software basiert, soll der
Schreibtischbestlicker automatisch Bauteile greifen, platzieren sowie
festldten und infolgedessen eine schnelle Bestlckung von mehreren
Platinen ermdglichen. Systemkomponenten wie Schrittmotor, Bander,
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Antriebe etc. sollen aus Standardbauteilen bestehen, sodass die Kos-
ten fur Reparatur und Wartung im unteren Bereich angesiedelt sind.

Gute Bildqualitét bei minimaler BaugriBe

Die Wahl bei der Umsetzung des MiniPlacer fiel auf die USB2.0-Ein-
platinenkamera mvBlueFox-MLC von Matrix Vision. Entscheidend wa-
ren neben der minimalen BaugrdBe auch die hohe Bildqualitat sowie
die Moglichkeit, alle Eigenschaften Uber die mitgelieferte Property-Ap-
plikation wxPropView einzustellen und zu steuern. Die Bedienung ge-
staltet sich einfach und kann durch unterschiedliche User-Modi an-
gepasst werden. Zudem ist die elektronische Schaltung der Kamera
sehr schnell, was im Gegensatz zu anderen Kameras oder Webcams
eine nahezu optimale Betriebsgeschwindigkeit ermdglicht. Schon oft
wurde die Kamera problemlos und ohne Nebeneffekte in unterschied-
lichen, schwierigen elektronischen oder umwelttechnischen Bedingun-
gen eingesetzt.

Durch die kleine USB2.0-Platinenkamera mvBlueFox-MLC konnten
der MiniPlacer sehr kompakt gehalten werden und ermoglicht als Vi-
sion-Einheit eine 100%-Zuverlassigkeit. Das ganze System findet auf
einem Schreibtisch ausreichend Platz und ist auch dadurch fUr elekt-
ronische Laboratorien und Lehreinrichtungen wie Fachhochschulen in-
teressant.

Durchblick trotz Chaos

Der MiniPlacer ermdglicht die Bestlickung von einer oder mehreren
Platinen mit einer Oberflache von 350 x 150 mm. Die Geschwindig-
keit der Bestlickung hangt von der Komplexitat der Schaltung ab, be-
findet sich aber im Bereich von 300 bis 400 Bauteilen pro Stunde.

messtec drives Automation 10/2012
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Durch den kompakten Bau ist der MiniPlacer vor allem fiir elektronische Laboratorien Die USB2.0-Kamera mvBlueFox-MLC zeichnet sich durch eine minimale
und Lehreinrichtungen interessant. BaugroéBe und eine hohe Bildqualitit aus.

Baumer

Dies ist im Vergleich zu Stan- :
Passion for Sensors

dard-SMD-Bestlckungsmaschi-
nen nicht viel. Von Vorteil ist aber,
dass der MiniPlacer die Bauteile
aus einer chaotisch geflillten Box
korrekt entnehmen kann. Zudem
ist er um ein Vielfaches gunstiger
als eine Standard-SMD-BestU-
ckungsmaschine und er ist da-
flr gedacht, nur eine geringe An-
zahl an Platinen fir Testzwecke
und Proof of Concepts (Mach-

Holen Sie sich die
barkeitsstud.ien) zu blestUCk(Ian. M aXim alp u nktz ahl o

in einer Stunde, wohingegen die Mit Industriekameras und Vision Sensoren von Baumer.
manuelle Bestickung einen Tag

oder mehr bendtigen wuirde.
Hierbei ist nicht garantiert, dass
durch das Besticken durch
Menschenhand keinerlei Fehler
unterlaufen. Der MiniPlacer hin-
gegen ist zuverlassig, da ein Bild-
verarbeitungssystem die Bauteile
validiert und positioniert.

Der von dem MiniPlacer un-
terstitzte minimale Pitch-Ab-
stand betragt 0,8 mm. Bauteile
der Gr6Ben von 0806 bis 20 x 30
mm werden problemlos verarbei-
tet. Als Software-gesteuerte Ein-
heit kann er Design-Formate wie
Proteus, Design Spark, Eagle so-
wie jede andere Datei im Excel-
Format einlesen und verwerten.

Autor

Ulli Lansche,
Technischer Redakteur
bei Matrix Vision

Besuchen Sie uns vom 06. bis 08.11.2012

. auf der VISION in Stuttgart
Matrix Vision GmbH, Ll e Halle 1 Stand F32

Oppenweiler www.baumer.com/vision
Tel.: +49 7191 9432 0

www.matrix-vision.de
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100%-Kontrolle der Aerosoldosenproduktion mit einem System aus vier Kameras
und Beleuchtung der metallischen Objekte.

Patrick Hanke erldutert die Benutzeroberfliche des Bildverarbeitungssystems Sherlock

von Teledyne Dalsa, mit dem BV-Aufgaben schnell realisiert werden kdnnen.

Rundum-Check fur Aerosoldosen

Mehrkamerasystem fiir 100%-Kontrolle von Aerosoldosen fiir die Pharmaindustrie

Fiir Allergiker und Asthmatiker sind
Inhalatoren ideal, um medizinische
Wirkstoffe schnell und gezielt aufzunehmen.
Damit die innen beschichteten, metallischen
Behdlter mit aufgesetzten Zerstiaubern frei
von Defekten sind, priift ein Mehrkamerasys-

tem bei Presspart jeden einzelnen Behélter.

,Da das Unternehmen Presspart ein brei-
tes Spektrum an Technologien wie Stan-
zen, Pressen oder Tiefziehen anbietet, kom-
men unsere Kunden mit einer Produktidee zu
uns und wir entwickeln gemeinsam eine L6-
sung vom Prototypen bis zur Serie”, so Pa-
trick Hanke, Projektmanager bei Presspart.
Zu diesen Kunden zahlen viele groBe Unter-
nehmen der Pharmabranche. Folglich beste-
hen hohe Anspruche hinsichtlich Dokumenta-
tion und Statistiken in Bezug auf Qualitat und
Ruckverfolgbarkeit. Mit dieser Verpflichtung
und den internen Zielen zur kontinuierlichen
Verbesserung der Prozesse kam vor einigen
Jahren das Thema Bildverarbeitung ins Spiel.

Am Anfang stand eine Losung mit vier in-
telligenten Kameras, deren Systemintegration
sich als sehr komplex erwies und daher als
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Fremdleistung eingekauft und betreut wer-
den musste. ,Damals®, erinnert sich Hanke,
swar die Aufristung weiterer Produktionsli-
nien schon in Planung, als die Idee entstand,
die ganze Applikation rund um die Bildver-
arbeitungs-Software Sherlock von Teledyne
Dalsa aufzubauen.” Sherlock kann zum Bei-
spiel die Steuerung von Multikamerasyste-
men samt individueller Beleuchtung sowie die
Uberwachung aller Messparameter und die
statistische Auswertung von einem zentralen
Rechner aus erledigen. Aber wie lernt man
Systemintegration? — indem man mit Stem-
mer Imaging zusammenarbeitet. Durch die
Erfahrungen mit dem ersten System konnte
Projektmanager Patrick Hanke die Anforde-
rungen genau spezifizieren. Danach definier-
ten die Applikationsingenieure von Stemmer
Imaging die nétigen Hardware-Komponenten
aus dem umfassenden Portfolio sowie die n6-
tigen SchulungsmaBnahmen. ,Eine effiziente
Art, sich das Wissen anzueignen, das man
tatsachlich braucht®, erlautert Hanke.

Von der Komponente zum System

Die Programmzykluszeit liegt aktuell bei 300
ms. Um diese Leistung weiter zu steigern,
kame bei Bedarf die Datenverarbeitung mit ei-
nem Dual-Core-Prozessor, der mit 3 GHz ge-
taktet wird, in Betracht. Flr die Visualisierung
steht die Entwickleroberflache von Sherlock
zur Verfigung. Die grafische Entwicklungs-
umgebung stellt Windows-typische Md&g-
lichkeiten, wie Drag&Drop und Copy&Paste
sowie Tool-Tips, Status-Leisten, kontextsen-

sitive Meniis und Uberwachungsfunktionen
zur Verfligung. Zudem zeigt sie mehr Informa-
tionen, als fur den Alltag des Bedienpersonals
notwendig ware. ,Wir haben deshalb in Visual
Basic eine eigene grafische Benutzeroberfla-
che erstellt, die jedoch kaum genutzt werden
muss*, zeigt Hanke eine mogliche Option auf.

Fir die Bilderfassung kommen mono-
chrome Flachenkameras vom Typ JAI CM-
200 GE mit Gigabit-Ethernet zum Einsatz. Sie
nutzen CCD-Sensoren mit einer PixelgroBe
von 4,4 pm und Progressive-Scan-Techno-
logie. Die Objektive unterschiedlicher Brenn-
weite kommen aus dem Hause Fujinon. Be-
leuchtungskomponenten in LED-Bauweise,
Blitzsteuerungen und diverse Polarisations-
beziehungsweise Farbfilter, um metallische
Oberflachen zu erfassen, wurden aufgrund
der Empfehlungen von Stemmer Imaging zu
einem System zusammengeflgt.

Rundum gepriift

Folgende Schritte sieht die 100%-Kontrolle
am Ende des Produktionsprozesses, unmit-
telbar vor der Verpackung und Auslieferung,
vor: Die erste Kamera prUft die Kontur der Ae-
rosoldose. Ziel ist, Abweichungen in Lange
und Durchmesser zu erkennen. Dazu wird
die Dose im Prozess vor eine von hinten be-
leuchtete Mattscheibe gefuhrt. Eine zweite
Kamera prift die Offnung der Aerosoldose,
ausgeleuchtet durch eine Ringleuchte im Auf-
licht. Die damit erzeugte metallische Refle-
xion ermdglicht, die Rundheit und Ebenheit
der Offnung genau zu bestimmen und még-
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8K CMOS-ZEILENSCAN HOHE 2 ™
GESCHWINDIGKEIT UND HOHE e
ANSPRECHEMPFINDLICHKEIT - Befentungssievenng

* 100x Antiblooming

— | N F R B - + On-Chip ADC und CDS

e Camera Link-Schnittstelle

e GenlCam- oder ASCII-konform
e Formate: RGB, RG/BG oder G

Plranham4 Bilineare CMOS-Architektur k

Dank des neuen Hochleistungs-CMOS-Imagers von Teledyne DALSA bietet die Piranha4 ein

hervorragendes Signal-Rausch-Verhaltnis flir die Hochgeschwindigkeits-Bildgebung. Sie verflgt =] [=
Uber eine 8K-Auflésung und eine PixelgroBe von 7 um x 7 um fUr ein optimales optisches Design. '
So werden Kontrolle und Erfassung mit unvergleichlicher Prézision, Geschwindigkeit und Elﬁ-;ﬁ?‘

Ansprechempfindlichkeit mdglich.

Verbessern Sie lhre Sicht.

Download our complementary white paper:

Laden Sie das erganzende Whitepaper herunter:
Die Entwicklung der CMOS Imaging Technologie

www.teledynedalsa.com/0/m2012

* Besuchen Sie Teledyne DALSA bei der VISION 2012, in Stuttgart, 6. bis 8. November, Halle 1,
Stand D52, und erleben Sie Live-Vorflihrungen der néchsten Generation von Kameraplattformen "“ TELEDYNE DALSA

und vieles mehr. Everywhereyoulook™
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Eine in Visual Basic eigens erstellte grafische Benutzeroberfliache zeigt
nur die Informationen an, die fiir das Bedienpersonal notwendig sind.

liche Verschmutzungen oder Verformungen
zu erkennen. Uber den Glanzgrad im Zentrum
der Aufnahme lasst sich zusétzlich erkennen,
ob die Dose im Prozess korrekt beschichtet
wurde. Die dritte Kamera prift die Dose auf
Kratzer und Deformationen. Der Rundkor-
per wird dazu mit schrag einfallendem Auf-
licht beleuchtet, da bei dieser Anordnung
Stoérungen in der Oberflache sofort zu auf-
félligen Reflexionen flhren. So wird Uber die
groBe Stickzahl der zu prifenden Dosen die
Qualitat der vorangehenden Bearbeitungs-
schritte sicher erfasst. Die vierte Kamera ins-
piziert schlieBlich von auBen den Boden, das
heiBt die Standflache der Dose. Zum Einsatz
kommt hier wieder eine Ringleuchte zur Er-
kennung von Dellen und sonstiger Deforma-
tionen.

Auf Fehlersuche

,Mit dem System aus vier Kameras prifen wir
letztlich unseren Prozess und stellen sicher,
dass bis zu diesem Schritt alles den Spezi-
fikationen entspricht”, erlautert Hanke. ,Aus-
geschleuste Aerosoldosen geben Hinweise
auf Prozessfehler, sodass wir Rickschllsse
ziehen und Wege finden kdnnen, um die Pro-
zessqualitdt nachhaltig zu optimieren.” Feh-
ler an den auffalligen Teilen werden geloggt,
mit entsprechenden Software-Zahlern er-
fasst und klassifiziert. Die Bediener kennen
die normalen Prozessschwankungen und
kénnen gegebenenfalls eingreifen. Zu War-
tungszwecken erreicht man die Rechner der
Kamerasysteme via TCP/IP Uber das Firmen-
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netzwerk. Die Parametrierung nimmt der An-
wender vor Ort auf den Rechnern vor. Taglich
werden hier Berichte Uber Stlckzahlen, Aus-
schuss und so weiter generiert, die dann an-
hand der definierten Eingriffsgrenzen gegebe-
nenfalls zu MaBnahmen fuhren.

Bei einer Fehlerhaufung wird an den Stel-
len im Prozess nachjustiert, an denen der je-
weilige Fehler verursacht wurde. Bei den ho-
hen Stlckzahlen und den vergleichsweise
geringen Ausschussraten sind sowohl Fach-
leute, die sich mit dem Prifsystem ausken-
nen, notwendig als auch Mitarbeiter, die je-
den Prozessschritt in der Herstellung kennen.
Laut Hanke muss man viel Erfahrung sam-
meln, um zu wissen, wie Kameras auftre-
tende Fehler umsetzen und entsprechende
Bilder zu interpretieren sind. Das eigentliche
Fachwissen liegt darin, dem Prifling zu einem
bestimmten Arbeitsschritt im Prozess die als
Fehler identifizierten Merkmale zuzuordnen.

Tritt ein bestimmter Fehler haufiger auf,
werden die zugehorigen Fehlerbilder im
Rechner des Priifsystems abgespeichert. Die
Bilder sind Uber das firmeninterne Netzwerk
verfigbar und kdnnen so von den Prozess-
spezialisten leicht diskutiert und zugeord-
net werden. Dies dient als Grundlage fUr ei-
nen kontinuierlichen Verbesserungsprozess.
Sie nutzen dazu unter anderem zusatzlich ein
mobiles Kamerasystem flr Highspeed-Auf-
nahmen, um Handhabungsschritte im Milli-
sekundentakt genau zu analysieren. Dieses
System triggert sich zum Beispiel Uber er-
kannte Abweichungen von der Soll-Position

Nach der Innenbeschichtung werden die Aerosoldosen einem Trocknungs-, Einbrenn- und
Kiihlprozess zugefiihrt.

der Teile, sodass auch sporadisch auftre-
tende Fehler gefunden werden kénnen.

Schulung spart teure Fremdleistung

Die hier beschriebene Applikation hat gezeigt,
dass ein auf GigE-basierendes Multikame-
rasystem mit Zentralrechner der verteilten Re-
chenkapazitat von Smart-Kameras Uberlegen
ist. Die Rechenleistung der hochintegrierten
Systeme reicht flr die geforderten Multipa-
rameterprtfungen und die notwendige Koor-
dination nicht aus. Durch die konkrete Schu-
lung kann die dauerhafte Systembetreuung
komplett ohne teure Fremdleistungen erfol-
gen, was zusatzliches Potenzial fUr Verbesse-
rungen freisetzt.

Die 100%-Kontrolle runder metallischer
Korper mit vier Kameras bei hohen Ge-
schwindigkeiten mit Programmzykluszeiten
von unter 300 ms ist keine einfache Aufgabe,
aber Stand der Technik. Die genaue Zielvor-
gabe und die darauf aufsetzende zielorien-
tierte Schulung versetzen die Anwender in die
Lage, auch komplexe Systeme eigenstandig
zu integrieren, zu betreiben und zu warten.

Stemmer Imaging GmbH, Puchheim
Tel.: +49 89 80902 0
www.stemmer-imaging.de
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Temperaturen messen und
dokumentieren
Mit der IR Thermo
Cam bietet Rei-
chelt  Elektronik
eine leistungsfa-
hige Infrarot-Tem-
peratur-Kamera
mit Einzelbild- so-
wie Videofunktion
an. Das Infrarot-
Thermometer er-
fasst bertihrungs-
los Temperaturen
im Bereich von
-50 bis + 1.000°C mit hoher Positioniergenau-
igkeit des Messpunktes. Zwei integrierte Ziel-La-
ser ermoglichen bei dem Infrarot-Thermometer
ein prézises Anpeilen des Messpunktes. Zusétz-
lich zur dort gemessenen, aktuellen Tempera-
tur kann das Gerat die Maximal-, Minimal, Dif-
ferenz- und Durchschnittswerte einer laufenden
Messung errechnen und meldet das Verlassen
eines programmierten Messbereichs per Alarm.
Um die Genauigkeit der Messergebnisse weiter
zu verbessern, ist der Emissionswert des un-
tersuchten Materials an der Kamera einstellbar.
www.reichelt.de

VISIONS

25. Internationale __‘
Fachmesse fir -
Bildverarbeitung =

Messe Stuttgart g
6.-8.Nov.2012 - L

W T r
Halle 1, Stand E12 {

Infrarot-Thermometer mit LED-Anzeige

Optris erweitert inr Produktprogramm der Infrarot-Thermometer um das Infrarot-Thermo-
meter optris CS mit Thermoelementausgang. Es deckt einen Temperaturbereich von
-40 bis 1.030°C ab und verfugt Uber eine neuartige LED-Anzeige. Die Anzeige-
elektronik dient zum einen als Zielhilfe zur Sensorausrichtung, zum anderen

wird Uber die LED-Selbstdiagnose der Zustand des Pyrometers ange-
zeigt. Des Weiteren kann Uber die LED parallel zum neuen Alarmausgang

am Gerat (open collector) eine visuelle Alarmierung erfolgen. Eine Tem- ‘v ;

peratur-Code-Anzeige ist ebenfalls vorhanden. Das Design erlaubt den

0 0 @ INSPECTION '

Einsatz bei Umgebungstemperaturen von bis zu 80 °C ohne zusétzliche Kihlung. Neben dem program-
mierbaren Thermoelement besteht die Mdglichkeit, tUber die USB-Schnittstelle den Temperatursensor
in die lizenzfreie Software optris CompactConnect einzubinden. Damit ist neben der Temperaturauf-

zeichnung auch eine komplette Parametrierung des Sensors moglich.

Scanner fiir Robotereinsatz

Zur Vision Anfang November in Stuttgart bringt Smartray die neue Sen-
sorfamilie SR700 auf den Markt. Mit ihrer kompakten Bauform, die in
etwa LichtschrankengroBe entspricht, und einem Gesamtgewicht von
200 Gramm eignen sich die robusten Scanner vor allem fir den Ein-
satz am Roboter. Optimal entfalten sie ihre Vorteile bei geringem Bau-
raum oder bei Anwendungen mit mehreren Sensoren, beispielsweise
beim Best-Fit-Verfahren zur préazisen Einpassung beweglicher Teile im
Karosseriebau. Die Komponentenfamilie SR700 wurde speziell mit Blick
auf ein breites und kostensensitives Nutzungsspektrum entwickelt und
Uberzeugt durch adaquate Prazision und Scanraten sowie ein gutes
Preis-Leistungsverhéltnis.

Halle 1 - Stand H62 www.smartray.de

www.optris.de

Mit den eingesetzten Mitteln
das beste Ergebnis erzielen -
dazu muss man weder Schwabe, Schotte
noch generell ein Pfennigfuchser sein.
Stimmt das Preis-Leistungs-Verhdltnis, bleibt
das gute Gefiihl, alles richtig gemacht zu haben.

Ab Herbst 2012 kehrt das gute Ge-
fahl wieder zuriick. Freuen Sie sich auf unsere
kleinste Kamera mvBlueFOX3 mit USB3 Vision
Standard, ausgewahlten HiRes-CMOS-Sensoren
und hoheren Bildraten. Mehr Vorteile unter:

www. mv-pfenmgfuchser. de

5 -( MATRIX VISION GmbH - Talstrasse 16 - 71570 Oppenweiler
Tel.: 071 91/94 32-0- |nfo@matr|x -vision.de - www.matrix-vision.de
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Im Bereich der industriellen Bildverar-
beitung werden bisher hauptséchlich
RGB-Kameras zur Farbinspektion ein-
gesetzt. Hinsichtlich der Beurteilung der
Farbqualitat sind diesen Systemen aller- I
dings Grenzen gesetzt. Drei Farbkanéle
enthalten nur begrenzte spektrale Infor-
mationen, sodass diese Art der Farbbe-
stimmung nicht eindeutig und beispiels-
weise abhangig von der verwendeten
Beleuchtung ist. Die mehrkanalige Zei-
lenkamera Truepixa von Chromasens
nimmt 12 Bilder aus unterschiedlichen
Farbbereichen vom Objekt auf. Neben den bekannten drei Farbauszigen
einer RGB-Farbkamera werden dabei zusétzlich neun weitere Farbbereiche
erfasst. Diese 12 vollflachigen Bilder, die fortlaufend von dem bewegten
Objekt aufgenommen werden, bilden die Basis fur das von Chromasens
entwickelte mathematische Verfahren der spektralen Rekonstruktion. Die
12 Farbkanéle ermdglichen eine hochprézise Rekonstruktion des Remis-
sionsspektrums fur jeden Bildpunkt. Das Ergebnis ist ein hoch aufgelostes
Spektralbild des gesamten Objekts. Statt der begrenzten drei Farbkanéle
RGB stehen jetzt vollstandige spektrale Bilddaten fur die Farbbildauswer-
tung zur Verfigung.

Halle 1 - Stand C61

www.chromasens.de

Neue Laser mit Emissionswellen-
langen zwischen 1,4pm und 2pm
spielen eine wichtige Rolle in medi-
zinischen Anwendungen, in der Luft-
fahrt und in der Bearbeitung von ver-
schiedenen Materialien. Sill Optics
hat fir dieses neue Anwendungs-
feld beziehungsweise den Wellen-
langenbereich eine komplette Serie
von Kollimationsasphéren, Strahlauf-
weiter und Scanoptiken mit speziel-
len Antireflexschichten entwickelt. Die Brennweiten der Aspharen reichen
von 20 bis 200mm. Strahlaufweiter von 1,5x bis 12x sind ebenso verflig-
bar wie Zoomaufweiter mit Aufweitungsfaktoren von 1x bis 3x. Standard
und telezentrische Scanoptiken kénnen Scanfelder von 20x20mm bis zu
215x215mm abdecken. Alle optischen Elemente sind aus Quarz und ge-
waéhrleisten hohe Transmission und minimale Absorption. Die Optiken sind
flr Fiberlaser optimiert und garantieren Uber das gesamte Scanfeld eine
gleichmaBige Spotqualitat.
Halle 1 - Stand H12

www.silloptics.de

LED-BeIeuc.h.t.L:;I.gj.e.r:
fiir die Bildverarbeitung

FALYCON

FALCON ILLUMINATION MV
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Auf der Vision 2012 prasentiert Sens-
opart  Industriesensorik  Vision-L6-
sungen auf Basis seiner aktuel-
len Visor-Plattform. So verfugt der
Visor-V20-Code-Leser im Vergleich
zum V10 zusétzlich Uber einen OCR-
Detektor zur Klarschriftauswertung und
vereint damit Objekterkennung, Code-
lesung und OCR in einem Gerat. Unter-
gebracht ist der Code-Leser in einem
industrietauglichen Gehause in Schutz-
art IP67 mit integrierter Optik und Beleuchtung oder als C-Mount-Va-
riante. Die bedienungsfreundliche Visor-Konfigurationssoftware wurde
beibehalten. Durch Einsatz eines 1,3MP-Bildchips bietet der Sensor nun
die vierfache Auflésung (1.280 x 1.024 Pixel) und erschlieBt damit auch
Anwendungen, bei denen die klassische WVGA-Auflésung nicht mehr
ausreicht — zum Beispiel, wenn mehrere kleine Codes in einem groBen
Suchbereich gleichzeitig gelesen werden sollen. Der Code-Leser kann
bis zu 48 1D- und/oder 2D-Codes in einem Lesedurchgang erfassen.
Auch die Lesegeschwindigkeit konnte durch den schnelleren Signalpro-
zessor um 40 Prozent gesteigert werden und ermdglicht nun bis zu 50
Codelesungen pro Sekunde.
Halle 1 - Stand H72

www.sensopart.com

VRmagic vergroBert sein An-
gebot an USB-Singlesensor-
Kameras um drei neue Mo-
delle mit hochauflésenden
Sensoren. Die CMOS-Senso-
ren CMV2000 und CMV4000
von Cmosis sind besonders lichtempfindlich und bieten auch bei groBen
Helligkeitsunterschieden eine gute Bildqualitat bei hohen Frameraten. Durch
die verwendete Global-Shutter-Technologie sind sie sowohl fur die Auf-
nahme von stillstehenden als auch schnell bewegten Objekten geeignet. Der
2/3-Zoll-Sensor CMV2000 in der VRmFC-22 liefert 44 Bilder pro Sekunde
bei einer Aufldsung von 2.048 x 1.088 Pixel. Der in der VRmMFC-42 verbaute
1-Zoll-Sensor CMV4000 erzielt bis zu 24 FPS bei einer Auflésung von bis
4,2 Megapixel. Der Sony-ICX445-CCD-Sensor der VRMC-14 kann bis zu
22 Bilder pro Sekunde bei einer Aufldsung von 1.296 x 966 aufnehmen.

Halle 1 - Stand D81 WWw.vrmagic.com

Kowa erweitert sein Standardpro-
gramm an hochaufldsenden IR-
korrigierten ~ 2/3“-Optiken.  LM-
16JC5MM-IR ist fur den Einsatz mit
2/3”-56MP-Sensoren konzipiert. Die
P-Iris-Blendensteuerung erfolgt Uber
einen Schrittmotor, durch den pra-
zise Einstellungen des Blendenwerts
realisiert werden. Das IR-korrigierte
Design der Optik liefert ein scharfes und kontrastreiches Bild fir den Wellen-
langenbereich zwischen 400 bis 900nm ohne Fokusverschiebung. Zusatz-
lich zur 10MP-Serie ist eine neue 2/3”-C-mount-Serie flir 5SMP-Sensoren
mit 3.5 pm PixelgréBe erhaltlich. Die neue JC5M2-Serie umfasst vier ver-
schiedene Brennweiten zwischen 12-35mm. Das spezielle optische Design
und durch den Einsatz praziser Feinmechanik liefern die Optiken hochauf-
|6sende, kontrastreiche Bilder von der Naheinstellung bis ins Unendliche.
Halle 1 - Stand 162 www.kowa.eu
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NATIONAL INSTRUMENTS IN KURZE

Seit 1976 stellt National Instruments (NI) Ingenieuren
und Wissenschaftlern Werkzeuge zur Verfligung, mit
denen sie produktiver und kreativer arbeiten kénnen.
Das Konzept des Graphical System Design gibt An-
wendern eine Plattform mit integrierter Hard- und Soft-
ware flr die schnelle Entwicklung von Mess-, Steuer-
und Regelsystemen an die Hand. Das langfristige Ziel - N
des Unternehmens ist es, mit seinen Technologien ei-
nen Beitrag dazu zu leisten, unseren Alltag zu verbes-

sern und unsere Gesellschaft zu unterstitzen. yNA'HONAL

INSTRUMENTS

WWW.hi.com/germany

Mehr ab Seite 68




TEST & MEASUREMENT

Das Licht der Welt erblicken

Drahtlose Pferdegeburtsiiberwachung dank Datenerfassung und -auswertung

Studien zeigen, dass Stuten ihre Fohlen meist nachts gebéren. Um
sein Pferd nun nicht selbst nachtelang beobachten zu miissen,
braucht der Pferdebesitzer ein zuverlissiges Uberwachungssystem,
das ihn kurz vor der Geburt benachrichtigt. Bei einem neu
entwickelten System wird der Stute eine Sensorhardware angelegt,
wahrend die Systemdesignsoftware NI LabView die Datenauswertung
iibernimmt.

Die Tragezeit bei Pferden betragt etwa elf Monate — eine lange Zeit.
Kein Wunder also, dass Pferdebesitzer gespannt auf die Geburt ihres
Fohlens warten. Um Probleme zu vermeiden, empfehlen Experten, die
Geburt unbedingt zu beaufsichtigen. Tatsache ist aber, dass die meis-
ten Stuten ihr Fohlen zwischen 20 Uhr abends und 6 Uhr morgens ge-
béaren. Die Stute Nacht fur Nacht selbst zu beobachten, ist zeit- und
schlafraubend. Die Alternative stellen Geburtsiberwachungssysteme
dar. Bisherige Systeme basieren entweder auf Videoaufnahmen oder
es mussen komplizierte Gerétschaften an das Pferd angeschlossen
werden. Diese schranken das Tier in seinem nattrlichen Verhalten je-
doch deutlich ein. Zudem erfordern die Systeme eine genaue Einstel-
lung auf das zu beobachtende Tier.

Viele Anzeichen einer bevorstehenden Geburt kdnnen nur direkt am
Pferd wahrgenommen werden. Zu den technisch messbaren gehdren
die SchweiBbildung im Bereich der Flanken, ein Abfall der Korpertem-
peratur etwa vier Stunden vor der Geburt, eine ansteigende Aktivitét,
die auf den Versuch zur Absonderung von der Herde zurlickzuflhren
ist und das Begeben der Stute in Seitenlage.

Die Sensor-Hardware

Jetzt gibt es ein neu entwickeltes System, das aufgeteilt ist in eine
Sensorhardware, die der Stute angelegt wird, und der Software NI
LabView, die die Daten auswertet. Befestigt wird der neue Pferdege-
burtsmelder mittels Gurt am Rumpf der trachtigen Stute. Dies hat den
Vorteil gegenUber bisherigen Losungen, wie Pedometern oder der Be-
festigung am Hals, dass keine Uberlagerten Bewegungen aufgezeich-
net werden. Durch die kompakte Gestaltung wird auBerdem eine Be-
einflussung des Pferds in seinem Verhalten vermieden.

Die Sensorik besteht aus einer Inertial Motion Unit (IMU) mit sechs
Freiheitsgraden vom Typ SD746 von Sensor-Dynamics. Diese kom-
pakte IMU enthélt in dem 6 x 6 x 1,2 mm kleinen Gehaduse drei Gy-
roskope und drei Accelerometer flr die drei Raumachsen. Durch den
geringen Stromverbrauch von nur 6,5 mA bei einer Versorgungsspan-
nung von 3,3 V und weniger als 10 yA im Stand-by eignet sich diese
IMU besonders fur den Langzeiteinsatz mit Batteriebetrieb. Die IMU ist
Uber den seriellen Datenbus 12C an einen 16-Bit-DSP-Microcontrolller
angebunden.

Zur Uberwachung von Feuchte und Temperatur wird ein SHT21
von Sensirion eingesetzt, der ebenfalls Uber 12C angebunden ist. Der
Microcontroller wird mit 40 Mhz getaktet und verfigt zudem Uber eine
Echtzeit-Uhr fUr die zeitkritischen Aufgaben bei Netzwerk und der 12C-
Kommunikation.

Der Pferdemelder wird mit einer eigenen Lithium-lonen-Spannungs-
versorgung betrieben. Eine intelligente Laderegelung befindet sich
daflr auf der Platine. Geladen wird das Modul Uber eine Standard-
Mini-USB-B-Buchse. Damit ist eine Aufladung vom PC wie auch von
handelsiiblichen USB-Ladegeriten mdglich. Uber die USB-Schnitt-
stelle besteht zukiinftig auch die Méglichkeit zum Firmware-Update.
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Die Firmware

Die Firmware des Mikrochips
stellt die Verbindung zwischen
dem WLAN-Modul und der 12C-
Schnittstelle in Richtung Senso-
rik dar. Dazu lauft auf dem Mi-
crocontroller ein TCP/IP-Stack
mit WLAN-Funktionalitat. Dieser
Stack stellt zunachst einen ein-
fachen Webserver zur Verfigung,
Uber den das Modul konfiguriert
werden kann. Nach dem ersten
Einschalten des Moduls erzeugt
der Stack ein Ad-hoc-Netzwerk
mit vorgegebener SSID. In die-
ses Netzwerk kann man sich nun
von jedem PC oder aber auch
iPhone bzw iPad anmelden. Zu-
nachst wird man nun von einer
Webseite empfangen, Uber die
sich die Netzwerkeinstellungen
des Moduls, abweichend von
den Werkseinstellungen, festle-
gen lassen.

AuBerdem lasst sich Uber die
Konfigurationsseiten des Moduls
der Stromsparmodus einstellen.
Die Zeit bis zum Stand-by sowie
die Bedingung zum Aufwachen
lassen sich definieren, wie auch
die IP-Adresse, an die die UDP-
Pakete geschickt werden.

Auswertung der Messdaten
Ein Server mit Labview von Nati-
onal Instruments nimmt die Uber
UDP gesendeten Messdaten
entgegen und wertet sie aus. Zur
|dentifikation der Geburtsmelder
dient die eindeutige MAC-Ad-
resse des WLAN-Moduls, die im
Datenpaket mit Ubertragen wird.
Die Daten fur Bewegungs-
richtung, Geschwindigkeit der
Bewegungsanderung und Lage
werden  kontinuierlich  aufge-
zeichnet und statistisch aus-
gewertet. FUr eine gute Erken-
nung des Geburtszeitpunkts ist
es notwendig, dass ein gewisse
Zeit lang Daten Uber das Ver-
halten des Tiers erfasst werden,
damit eine robuste statistische
Aussage getroffen werden kann.
Weicht die Lage des Pferds, hier
vorwiegend die Seitenlage, oder
seine Bewegungsmuster statis-
tisch signifikant von seinem vor-
hergehenden Verhalten ab, so
ist das ein deutliches Zeichen fur
eine bevorstehende Geburt. Als
weitere Indikatoren dienen die
Temperatur und Feuchteénde-
rung, die bei statistischer Nicht-
eindeutigkeit zusatzlich bewertet
werden.

Der aktuelle Zustand des
Pferds, Lage im Raum, Bewe-
gungsvektoren, Feuchte, Tempe-
ratur und statistische Bewertung
werden mittels LabView auf ei-
ner Webseite dargestellt und sind
dort passwortgeschitzt abruf-
bar. Noch komfortabler kdénnen
die Daten Uber eine iPhone App
angezeigt werden.

Hat die Berechnung ergeben,
dass die Geburt in Kirze bevor-
steht, wird der Pferdebesitzer
Uber den von ihm ausgewdhlten
Kommunikationsweg  benach-
richtigt. Sei es Uber eine SMS,

E-Mail oder Push-Nachricht auf
sein Smart-Phone.

Zusammenfassung

Der hier vorgestellte Pferdege-
burtsmelder bietet durch seine
Kompaktheit eine deutlich gerin-
gere Beeinflussung des Pferds
in seinem natlrlichen Verhal-
ten. Durch die Positionierung am
Rumpf werden robustere Daten
erhalten, die durch individuelle
statistische Auswertungen sig-
nifikante Aussagen flr das ent-
sprechende Tier liefern kénnen.
Der Pferdehalter wird so sicher
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und bequem Uber den Zustand
seiner Stute informiert.
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WIR SIND DER MASSSTAB

von 50 — 300 kHz) messen.

REGELN SIE PRAZISER ALS JE ZUVOR

Schnelle Phasenstrommessung mit Ausgaberaten bis 300 kHz

ERHOHEN SIE IHREN WIRKUNGSGRAD

Die shuntbasierten Messmadule der IPC-Reihe sind
galvanisch getrennt und kdnnen je nach eingesetztem
Shunt Strombereiche von 20 A bis mehrere tausend
Ampere mit einer Aufldsung von 12 — 16 Bit (Abtastraten

ELECTRONICA 2012

Messe Miinchen // 13. bis 16. November
Halle B6 // Stand 436

IPC-Varianten:
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ISABELLENHUTTE

Innovation aus Tradition

Isabellenhiitte Heusler GmbH & Co. KG

Eibacher Weg 3—5-35683 Dillenburg - Telefon 02771 934-0- Fax 02771 23030
isascale@isabellenhuette.de - www.isabellenhuette.de

_ auf das PWM-Signal triggerbare Stromerfassung
_ Maglichkeit der externen Spannungsversorgung
_ erhcéhte Spannungsfestigkeit bis 5 kV
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Wieder zu spat?

Mit Zustandsiiberwachung Schaden an Kolbenkompressoren friihzeitig erkennen

Kolbenkompressoren fallen in den seltensten
Féllen einfach von heute auf morgen aus.
WeiB man die Zeichen zu verstehen, kann
der Anlagenbetreiber reagieren — und zwar
lange bevor die Anlage still zu stehen droht.
Doch welches sind die Parameter, die sich
als MessgroBe fiir die Zustandsiiberwachung

eignen?

70

Ob Labortechnik, Elektronik oder Lebensmit-
telindustrie: Kolbenkompressoren spielen in
zahlreichen Produktionsanlagen eine wichtige
Rolle. Ungeplante Ausfalle fihren zu Produk-
tionsstopps und damit zu UmsatzeinbuBen.
So weit muss es gar nicht kommen, schon
ein ineffizienter Betriebszustand beeintrach-
tigt die Wirtschaftlichkeit der Produktion. Nur,
welcher Parameter muss Uberwacht werden,
will der Anlagenbetreiber stets Uber den Zu-
stand seiner Kolbenkompressoren informiert
sein? Wichtigster Parameter ist hier der Druck
des Prozessgases in den Verdichtungsrau-
men. So lasst die Analyse des Gasdrucks
Uber eine komplette Umdrehung nicht nur
Ruckschlisse auf die Performance der Ma-
schine zu, sie kann auch zur Uberwachung
von sicherheitsrelevanten Faktoren herange-
zogen werden.

' Kr_eu'zkopfsch_aden als Folge fehlender
: Lastumkehr in der Kolbensfange

Beschédigung eines Ventils

Abbildung 1 zeigt die GegenUberstellung der
Gasdricke in den Verdichtungsrdumen eines
doppeltwirkenden Zylinders im Gut- und Feh-
lerzustand. Dabei ist der Gasdruck Uber eine
komplette Umdrehung fUr die beiden Verdich-
tungsraume — der Kurbel- und Deckelseite des
Kolbens — dargestellt. Die langsamere Verdich-
tung auf der Deckelseite zeigt die Leckage ei-
nes Kompressor-Ventils an, welche durch Be-
schéadigung eines Dichtelements im Ventil
entstanden ist. Wahrend des Kompressions-
taktes stromt Prozessgas Uber das defekte
Dichtelement zurtick in die Ansaugleitung, folg-
lich wird der Druckaufbau wéhrend der Kom-
pression verzdgert. Auch wahrend der Ex-
pansionsphase verliert der Zylinder Gas durch
interne Leckage. Daher wird die Expansion be-
schleunigt, was in der Abbildung zu erkennen
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Facier smangen

Abb. 1: Leckage am Kompressorventil -
Vergleich Gut- und Fehlerzustand

ist. Diese Leckagen fUhren zu einer Minderung
der Férdermenge des Kompressors und damit
zu Produktionsverlusten, wenn sie nicht recht-
zeitig erkannt und behoben werden.

Olklebe-Effekt reduziert Lebensdauer

Auch die UbermaBige Schmierung des Ver-
dichters reduziert die Lebensdauer der Kom-
pressor-Ventile. Schuld sind Olklebe-Effekten.
Die Uberschmierung filhrt namlich zu einem
Spétschluss des Ventils, wodurch sich die
dynamische Belastung der Dichtelemente
drastisch erhoht. DarUber hinaus fuhrt ein
zu spates SchlieBen zu Férdermengenver-
lusten, da das Gas, solange das Ventil nicht
geschlossen ist, in die Saugleitung bzw. Ver-
dichtungsraum zurlckstromen kann. Eine
nicht-detektierte Uberschmierung erhéht die
Wartungskosten der Maschine daher um ein
Vielfaches und reduziert die Verfugbarkeit.

Belastung der Kolbenstange

Ein wichtiger Parameter flr den sicheren Be-
trieb eines Kolbenkompressors ist die Kraft-
umkehr in der Kolbenstange, welche bei dop-
peltwirkenden Zylindern den Kolben mit dem
Kreuzkopf verbindet. Ein Verlust der Kraftum-

HEIM DATaRec® 4 Serie

ZODIAC DATA SYSTEMS / HEIM

IG__;J : B e . s

Teiraed clasng f
ST e

S
Abb. 2: Olkleben verursacht Fordermengenverluste
und StandzeiteinbuBBen

kehr wirde dazu fuhren, dass die Schmie-
rung des Kreuzkopfes nicht mehr gewahrleis-
tet ist. DarUber hinaus ist die Belastung der
Kolbenstange speziell bei mehrstufigen Kom-
pressoren zu Uberwachen. Denn ein durch
Uberbeanspruchung hervorgerufener Bruch
der Kolbenstange kann zu verheerenden Fol-
geschaden fuhren.

Die Kolbenstangenkraft setzt sich aus
Gas- und Massenkréaften zusammen. Wichti-
ger Bestandteil fur die Berechnung der Kol-
benstangenkraft und der Lastumkehr sind die
hochfrequenten Messungen des Gasdrucks
in den Verdichtungsrdumen. Fur die Messung
der Gasdrlcke mUssen daher robuste Sen-
soren eingesetzt werden, die die gesamte Dy-
namik des hochfrequenten Druckverlaufes in
den Zylindern auch aufnehmen kénnen. Aus
diesem Grund setzt Hoerbiger bei seinem
Monitoring-System  RecipCom ausschlieB-
lich auf Drucksensoren des Typs I1S-21-F von
Wika. Denn allein durch die Uberwachung
des Zylinderdruckes kénnen mehr als 70 Pro-
zent aller moglichen Ausfallursachen entdeckt
werden. Das modulare System erlaubt aber
auch die Integration anderer MessgroBen wie
die Vibrations- und die Positionsmessung.
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Kraftumkehr der Kolbenstange

Die Kolbenstangenkraft soll in allen Betriebs-
fallen und in dem komplett unbelasteten Be-
triebszustand mittels einer Kurbelwellenum-
drehung komplett umkehren. Wenn nicht
anders spezifiziert, soll die Dauer dieser Kraft-
umkehr nicht geringer als 15° Kurbelwinkel
und die Hohe der Kolbenstangenkraft-Um-
kehr mindestens drei Prozent der aktuell ent-
gegengesetzten Gesamt-Kolbenstangenkraft
sein. Diese Kraftumkehr ist notwendig, um
eine gute Schmierung zwischen dem Kreuz-
kopfbolzen und der Buchse zu erreichen.

Hierbei gilt: Je genauer und schneller der
eingesetzte Drucksensor einen aktuellen
Messwert des Zylinderdruckes liefert, desto
besser werden die dynamische Vorgange im
Zylinder erfasst und aufgezeichnet. Geeignete
industrielle Drucksensoren bieten Genauig-
keiten von 0,25 Prozent der Spanne und Ein-
stellzeiten (10 bis 90 Prozent der Spanne) von
einer Millisekunde. Damit werden auch kurz-
fristig auftretende Fllssigkeitsschlage oder
andersartige Druckerhéhungen aufgezeich-
net, die in die Zustandsbewertung einflieBen
kdnnen.

Autoren
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Echtzeit-Analysetool fiir dezentrale Messsysteme

Zodiac Data Systems entwickelte die analogen Module der DataRec-4-Se-
rie fur die dezentrale Messdatenerfassung im Bereich der dynamischen
Messtechnik. Daflr gibt es nun ein echtzeitfahiges Analyse-Werkzeug, das
Real-Time-Display (RTD). Dabei besteht das System aus einem lUfterlo-
sen PC, auf dem Windows 7 lauft, einer Software der Firma MH - Gesell-
schaft fir Hardware/Software und den Modulen. Aktuell werden die folgen-
den Messmodule unterstitzt: DIC6B, DIC24, DIC24Plus, MIC6. Erkennt
das System keine Hardware, nutzt die Software die PC-eigene Soundkarte
zur Datenerfassung. Dem Hersteller zufolge ist der RTD einfach zu bedie-
nen, denn es baut auf ein Bedienkonzept ohne verschachtelte Dialoge auf.
Daher eignet sich das System auch fur die Nutzung mit Touch Panels oder
Tablet-PCs. Uber eine WLAN-Schnittstelle ist mit letzterem auch die Fern-
steuerung des Systems moglich. Bei der standardmaBigen Einstellung
werden dabei bis zu sechs Diagramme angezeigt. Der RTD ist kompati-
bel mit EAWin / EwinView und EdasWin. So kann das System Messdaten,
die im EdWin-Format vorliegen, darstellen, es kann die Daten umgekehrt
aber auch selbst aufzeichnen, und einen entsprechenden Datenstrom an
die Echtzeitanzeige EWinView liefern. Die Datenaufzeichnung geschieht im

Verstarker-Konditionierung jetzt auch bei Rotation
Manner Sensortelemetrie  hat
sein Radiosensor-Telemetrie-
system verbessert — jetzt kann
auch wahrend des Betriebs des
Rotors die Konditionierung des
Messverstarkers vorgenommen
werden. So erhalt nun das Ra-
diotelemetriesystem die gleiche
Flexibilitat wie das induktive Tele-
metriesystem. Eine besondere Variante lasst nun die wahlweise Ubertragung
der Messdaten sowohl induktiv als auch per Funk zu. Damit werden die je-
weiligen Vorteile der unterschiedlichen Systemtypen kombiniert. Besonderes
Kennzeichen ist, dass das System im Batteriebetrieb eine Reichweite von
bis zu 50m aufweist. Dies ist fUr kurzzeitige sogenannte ,Quick and Dirty“-
Messaufgaben ideal. Das neue System ist sowohl flr Kurzzeitmessaufgaben
unter Verwendung einer Batterie als auch fUr Langzeitmessungen mit induk-
tiver Speisung bei unbegrenzter Laufzeit nutzbar. www.sensortelemetrie.de

-~

EdasWin-Format, das von den gangigen Analysetools, wie Matlab, Flex-
pro usw., unterstttzt wird. Der RTD unterstitzt zahlreiche Trigger-Modi und
einfache Mdglichkeiten, in die Signale zu zoomen. Bis zu 100 Cursoren
ermoglichen dabei das direkte Analysieren der Messdaten. Wahrend der
Datenerfassung kénnen jederzeit alle Einstellungen geandert werden. Hier
sind nur einige der Mdglichkeiten des Analyse-Tools aufgezahlt: Zeitdia-
gramm mit Trigger, Frequenzspektrum, Autoleistung und Autoleistungs-
dichte, Ubertragungsfunktion, Autokorrelation und Kreuzkorrelation.
www.zodiac-data-systems.de

System zur Stérungsanalyse
Mit  den  ProfiMessage-Gera-
ten stellt Delphin ein System aus - o
Hard- und Software vor, mit wel-

chem eine Stdrungsanalyse pré- # T
zise und umfassend durchgefuhrt I|l f 1
werden kann. Das ProfiMessage- e T LT I DT TTECTEE g
Gerat verfugt bereits in der Basis- i - ey

== e = Ffd
ausstattung Uber 24 digitale Ein- « .~ Ml —t= Sk i il

gange zur Erfassung von Schalt- und Statuszustédnden sowie 15 analoge
Eingdnge zur Erfassung von mA-, mVolt und Thermoelement-Signalen.
Eine beliebige Erweiterung der Kanalzahl ist méglich. Durch die integrier-
ten Profibus-DP-Schnittstellen, das Modbus-TCP- und RTU-Protokoll ist
die Datenlibernahme aus SPS-Steuerungen moglich. Bis zu eine Milliarde
Mess- und Statuswerte werden im internen Datenspeicher abgelegt. Durch
Ereignis-Trigger kann eine groBe Anzahl an Stdrereignissen mit einstellbarer
Vor- und Nachgeschichte gespeichert werden. Die Daten kénnen mittels
lokalem Netzwerk oder Uber UMTS-Router ausgelesen und weltweit Uber-
tragen oder per USB-Stick ausgelesen werden. www.delphin.de

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

=BOBREBE

INDUSTRIE-ELEKTROMNIK

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

Schnellschreiber, T.ranslﬂ_l_ﬁ-ﬁecorder - auch mit gaianischer Trennung, Messverstirker, ...
Wir stellen aus: Electronica, Miinchen, 13.-16.11.2012 - Halle A1 - Stand 121
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INTERFACE-LOSUNGEN Ethernet-Messmodul fiir Hochspannungen
Mit dem Modul DT8824-HV bietet Data Translation ein

WERDEN MESSWERTE Ethernet-Messinstrument an, das speziell fur die Mess-

ZU ERGEBNISSEN. technik im Rahmen der Entwicklung und Priifung rege-
nerativer Energiesysteme ausgelegt ist. Es verflgt Uber

DIE BOBE-BOX:

vier Hochspannungs-Differenzeingdnge mit einem Ein-
gangsspannungsbereich von 600V, wobei die Verstar-
kung individuell in den Stufen x1, x8, x16 und x32 pro-
grammiert werden kann. Separate 24-Bit-A/D-Wandler
und die galvanische Entkopplung aller Eingange von-
einander sorgen auch im Umfeld groBer Stérspannun-
gen, wie sie zum Beispiel bei Spannungsmessungen
an Hochleistungs-Akkus oder Wechselrichtern vorkom-

Wir bringen Ihr® Messung auf den Punkt!

men, flr prézise und unverfilschte Messergebnisse.
Die Eingénge sind voneinander durch DC/DC-Wandler
und digitale Opto-Koppler bis zu einem Potentialunter-
schied von 1.000V getrennt. www.datatranslation.de

MF Instruments m
GmbH LA/

Johannes-Brahms-Str. 4
72461 Albstadt, Germany

Telefon: +48(0)74329096(0)
E-Mail: info@mf-instruments.de
Internet. www_ mf-instruments.de
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= Die Dampfungsplatte hinten amlﬁprth[scnqﬂ 2o

nimmt die Energie des RiickstoBes durch zahireiche
im Material enthaltene Luftblasen auf.

_1

old fur Sportschutzen

Olympiasieger Wilson schiitzt seine Schulter mit Dampfungsplatte aus der Automation

Bei den Olympischen Spielen in London 2012
erflillte sich fur Peter Wilson ein Traum: Er ge-
wann Gold im Doppeltrap, eine Art Tontau-
benschieBen. Dabei muss der Schitze zwei
innerhalb kirzester Zeit abgeworfene Schei-
ben treffen. Die zweite Scheibe ist umso
leichter zu treffen, je besser der RiickstoB des
ersten Schusses gedampft wird. Diese Auf-
gabe Ubernahmen bei Wilsons Flinte Damp-
fungsplatten, die eigentlich in der Industrie
eingesetzt werden.

Doppeltrap ist eine sehr junge Disziplin:
Erst 1996 wurde sie olympisch. Dabei handelt
es sich um eine Art des Wurfscheibenschie-
Bens oder besser bekannt: des Tonschei-
benschieBens. Geschossen wird mit Flinten,
Kaliber 12, und Schrotmunition. Das Beson-
dere am Doppeltrap ist, das auf Dubletten ge-
schossen wird. Die Wurfmaschine gibt dabei
immer zwei Scheiben mit minimaler Verzd-
gerung ab, die vom Schuitzen getroffen wer-
den muUssen. Bei diesem Préazisionssport ist
darauf zu achten, dass der Rucksto3 des an
der Schulter anliegenden Schafts gedampft
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wird, sonst gestaltet es sich selbst fUr talen-
tierte Manner wie Peter Wilson als schwierig,
die Dubletten zu treffen. Doch der Brite hat es
geschafft: Bei den diesjahrigen olympischen
Spielen in London gewann Wilson Gold. Bei
seinen sportlichen Hochstleistungen immer
mit dabei war das ,Green Pad“. So nannte
Wilson die grine Dampfungsplatte, die auf
dem Gewehrschaft seiner Flinte aufgeklebt
war. Beliefert wurden Peter Wilson und sein
Team vom Unternehmen Recoil Systems aus
der Grafschaft Essex. Diese hat das Schul-
terpolster mit Hilfe der englischen ACE-Nie-
derlassung, Ace Controls International, ent-
wickelt.

Das grine Polster basiert auf einer Slab-
Dampfungsplatte des Typs SL-100 aus
visco-elastischem PUR-Werkstoff von ACE.
Normalerweise wird dieses Material fir das
Isolieren oder Verzégern von Schwingungen
eingesetzt. Dem Unternehmen gelang es je-
doch, den Werkstoff so zu adaptieren, dass
man ihn auch fir die Dampfung von StoBen
nutzen kann. Urspringlich war dies gedacht,

Kolumne von Stephanie Nickl

um Konstrukteuren in der Automation neue
Maglichkeiten bei der Absorption von groBfla-
chigen StoBbelastungen aufzuzeigen. Doch
durch den Plattenzuschnitt und die einfache
Montage (Aufkleben) stellten die Platten auch
fir den Gewehrschaft von Peter Wilson eine
gute Lésung dar.

Das Material wird dabei so hergestellt,
dass sich eine immense Anzahl winziger
Luftblasen bildet. Aufgrund der molekularen
Struktur des Materials nehmen diese Luft-
blasen die Form eines Dodekaeders, eines
zwdlfflachigen Gebildes, an. Diese Struktur
hat Auswirkungen auf die Energieverteilung:
Jeder Aufprall bewirkt eine Komprimierung
der Zellen, der die Fasern des Materials aus-
einander zwingt und so den Aufprall signifi-
kant verlangsamt. Nach dem Aufprall begibt
sich das Material in seinen Originalzustand
zurlick, ohne dabei einen Ruckprall zu gene-
rieren, welcher eine Kraftlibertragung auf die
Schulter zur Folge hatte. Und genau darin lag
der kleine Wettbewerbsvorteil, den Wilson mit
seinem griinen Polster hatte.

messtec drives Automation 10/2012



S7-LAN

Kleinstes Ethernet-Gateway mit PG-Buchse, multifunktional, ein Adapter fiir alla PPI, MPI und
Profibusanwendungen
mit ext. 24V-Anschluss

* Aytomatische Protckoll- und Baudratenerkennung (abhdngig je nach Produkt von 9KE bis 12M) E e
® Kostenloser Firmwareupdate Uber das Imemet [ L
® PPl-Adapter fir 57 - 200

- . =
. —— |
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WP - Adapter fir S7 - 300 + 400
CE/EMY gerchler Aufbau
Durch mitgel eferte Treiber (abhéngig je nach Produkt) direkte integration in die S7-Engineering-Tools, auch
mil vidluellem COM-Port méglich
Alle intelligenten MPHnterface-Produkte inklusiver kostenioser OPC-Server-Lizanz "OPC-Manager lite” [bagrenzt aul 100 Rems]
Alle Produkie inklusve Beispiele und Demoversion der Kommunikationstreiber auf mitgeliefarter CO
Process-Informatik

Entwickiungsoesalischall mbH
Telefon +49 (07172 - 926686-0
Telafax +48 (07172 - B2666-33
mit kempletier PG - Diagresebuchse www.process-informatik.de
mit der Gateway Variante ist eine Kopplung zweier Stewerungen S7 =57 / 57 = 55 moglich
® Unterstitzt die Kopplung mit Android-Betriebssystem [zum Beispiel S7Droid]

® Siromversomgung aus der 37-Stewerung cder exiern
Metzwerk Konfiguration frei einstelbar
* VPNFermwariung moglich § aur Warung cer SPS 0bar das imeamel

Technische Daten:
Versorgungsspannung: 24V/DC +=20%
Leistungsaufnahme: 2\Watt
. Web-Browser
Anzeige: 7 Status.LEDS
. o Web-Browsor
Bedienung/Konfiguration: Kabalmarager-Software

ZurAG:

PRIMPProfibusschnittstelle: 96 KBd - 12 MBd
Schnittstellen: zum PGIPC:

Spol. PGIDNagnose-Buchse

10/100BaseTX FJ45-Ethemetbuchse

galvanische Trennung: 1500% PRIMPIFrofibus zum PC
Betriehstemperatur; 5-55°C
Gehduse: ABS-Kunalslofgehiuse
Abmessungen: 65x43 x17 mm
Programmierung von 57-5P5-Steuerungen Uber LAN Beobachten von 57-SPS-Steuerungen tber LAN ohne

Ethemet-CP

Sie mochten hre S7-3P3-Steverung Ober LAN ansprechen, aber keinen
Ethermet-CF integrieren? Kain Problem, stecken Sle das S7-LAMN oder
auch das MPILAM-Kabel auf die MPIPPIPofibus-Schnittstelle wnd
greifen per LAN zu,

Ihr Pannal hat als SPS-Schnifistelle nur eine LAN-Buchse? Keln Problam,
verbinden Sie diese Buchse mit dem S7-LAN oderdem MPELAN-Kabel
und stecken dieses cdrekt auf den PPIMPUProfibus der Stewserung.
Schon steht hnen der Zugriff auf die Variablen und Datean der Steusrung
zur Verfligung.

S7-CP-Erzatz (ohne LAN-CP auf die SPS-Steuerung) Fernwartung lhrer 37-3PS-Steuerung per LAN / Internet
Tk

)
'%{x e, &

Sie haben eine ST-SPS-Steuerung olne CP243-1, CP343-1 oder
CP443-1 und machtzn sich per LAN anbinden? Dann stecken Sie das
ST-LAN bzw. MPELAN-Fabel auf die SF3-Steuenung und Ihr Zugnff per
RFC1006 ist einsatzbareit.

Sie haben Zugriff auf in Metaverk vor Ot und lhre SPS-Steuenng hat
aber keinen LAN-Anschiuss? Kein Problem, stecken Sie auf hre
SP5-5touerung das 57-LAN bzw MPELAN-Kabel und Sie haben sofort
Zugriff auf die Steuerung Uber die Ferne.



Fur den sicheren Einsatz in gas- und
staubexplosionsgefahrdeten Bereichen

Digitale Manometer

Eigensichere Manometer fiir
Industrieanwendungen

Drucktransmitter

Drucktransmitter mit druckfester Kapselung

Eigensichere Drucktransmitter fur
Industrieanwendungen und Bergbau

www.keller-druck.com




