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  Editorial

Vorsicht ist gut, 
Zuversicht ist besser

eine interessante lektüre wünscht

anke Grytzka, Chefredakteurin
agrytzka@wiley.com

„der Konjunkturverlauf im dritten Quartal weist wieder indikatoren auf, die ähnliche tenden-

zen zeigen wie ende 2008 und einen Grund darstellen, länger darüber nachzudenken. diese 

 Situation muss man intensiv beobachten“,  so turck-Geschäftsführer Christian Wolf über die 

aktuelle wirtschaftliche lage. Sollte uns diese aussage nachdenklich stimmen? Jain. einerseits 

sind wir gut beraten, frühzeitig zu reagieren, damit uns eine mögliche „Krisenwelle“ nicht über-

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 lüftchen gleicht, der 

Kostendruck bei Windkraftanlagen aber zugenom-

men hat. denn die chinesischen Hersteller rollen 

den weltweiten Markt weiter auf und drücken die 

preise für 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 für 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 nähernden Krise 

in Habachtstellung. Und auch wenn sich die zuver-

sichtlichen Wachstumspläne in ein leichtes Umsatz-

plus oder eine null wandeln, so ist es noch immer 

ein plus oder eben eine null. ich für meinen teil 

denke Vorsicht ist gut, zuversicht ist besser.
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Hohe Dynamik

Weitere Informationen unter
www.faulhaber.com/cxr

NEU
DC-Kleinstmotoren 
Serie 1336 und 1741 … CXR

■  Dynamische 4 bzw. 8 mNm Dauer-
dreh moment mit extrem flacher 
Steigung der n/M-Kennlinien

■   Kompakte Abmessungen von 
13 bzw. 17 mm Durchmesser 
und 36 bzw. 41 mm Länge

■   Robuster und langlebiger Aufbau 
mit bewährter Kupfer-Graphit-
Kommutierung

■   Modular kombinierbar mit 
Encodern und einem abgestimm -
ten Getriebeprogramm

SPS/IPC/DRIVES, Nürnberg 
27. – 29.11.2012 · Halle 4, Stand 4-346 
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Alles aus einer Hand, www.ilee.ch
Sie können auf 30 Jahre Erfahrung zählen.

Wir lösen Ihre Probleme und nutzen dazu Lasersysteme, 
optische Sensoren, Optik, Opto-Mechanik und Mess technik.

I.L.E.E. AG
Laser Innovation
CH-8902 Urdorf
Tel. +41 44 736 11 11
Fax +41 44 736 11 12
office@ilee.ch, www.ilee.ch

›  Laserlichtquellen

›  Laserlichtschranken

›  Lasersysteme
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Zurück ins Netz:  
Elektronische Lasten bieten 
sich zum Testen von Strom-
versorgungen an. Bislang 
wandelten dabei Halbleiter 
die entstandenen Leistungen 
in Wärme um. Jetzt bietet ein 
Unternehmen Lasten an, die 
bis zu 95 Prozent der Energie 
ins Netz zurückspeisen. Das 
spart nicht nur Stromkosten, 
auch die bisher notwendige 
Klimatisierung kann entfallen.26

RFID lenkt Produktion:  
Der Markt ist global, die einzu-
haltenden Regularien mächtig. 
Um all diesen Regularien 
gerecht zu werden, müssen 
Herkunft und Historie der 
Produkte stets rückverfolgbar 
sein. Genutzt wird hierfür meist 
RFID, denn neben Rückver-
folgbarkeit können so auch 
Lagerbestände optimiert sowie 
die Effizienz und Flexibilität der 
Produktion erhöht werden.  50

58

Früher 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, erklärt Mirko Benz, 
 Produktmanager bei Baumer.

Alles aus einer Hand, www.ilee.ch
Sie können auf 30 Jahre Erfahrung zählen.

Wir lösen Ihre Probleme und nutzen dazu Lasersysteme, 
optische Sensoren, Optik, Opto-Mechanik und Mess technik.

I.L.E.E. AG
Laser Innovation
CH-8902 Urdorf
Tel. +41 44 736 11 11
Fax +41 44 736 11 12
office@ilee.ch, www.ilee.ch

›  Laserlichtquellen

›  Laserlichtschranken

›  Lasersysteme Das variable RFID-System
Neuheit 2012

BIS V

PROFINET
PROFIBUS
DeviceNet
EtherNet/IP
EtherNet TCP/IP
CC-Link
EtherCAT
IO-Link
USB
RS485, RS232

www.balluff.com
Tel. +49 7158 173-0

Objekterkennung | Weg- und Abstandsmessung | Fluidsensorik | 
Industrial Identifi cation | Industrial Networking und Connectivity | 
Zubehör | Dienstleistung

Schnelle berührungslose Daten-Kommunikation machen Sie mit 
Balluff jetzt deutlich effi zienter. Nur bei Balluff bieten Auswerteein-
heiten einen integrierten IO-Link-Master und vier Antennenkanäle, 
die Sie unabhängig voneinander parametrieren können. Für kurze 
Taktzeiten und hohe Datensicherheit im LF- und HF-Bereich. 
Und bestem Komfort durch Display und Status-LEDs. 
Denn über 25 Jahre RFID-Kompetenz ist bei uns kein bloßes Wort.

INDUSTRIAL
IDENTIFICATION
RFID
Die neue Generation 
für mehr Effi zienz! 

sps ipc drives
27.-29. November 2012
Nürnberg
Halle 7, Stand 7391
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Zweiter IFm-standort in den usA

ende Juli eröffnete ifM prover den entwick-
lungs- und produktionsstandort in Mal-
vern, USa, und ergänzt damit die bereits 
vorhandene produktion in exton. auf dem 
3.600  m² großen Gelände werden neben 
induktiven Sensoren der optoelektronische 
Sensor oG Cube sowie die Kabeldosenlinie 
ecolink – zunächst speziell für den amerika-
nischen Markt – gefertigt.  www.ifm.com

moderne hält einzug bei mahr 
Mahr hat sein Stammhaus in esslingen 
modernisiert und die räumlichkeiten um 
800 m² erweitert. Die Kunden erwartet jetzt 
ein modernes Kundenzentrum. 

www.messmittelpunkt.com

partnerschaft vereinbart
adlink technology und elma electronic ge-
ben ihre partnerschaft bekannt. adlink erhält 
auf diese Weise zugang zum integrations-
Know-how des Systemspezialisten. im Ge-
genzug gewinnt elma einen partner für in-
dustrie-Computer und interface-Karten.
       www.adlinktech.com

neuer unternehmenslenker 

Hans-Georg Wilk, Geschäftsführer von 
lenord, Bauer & Co., übernimmt die füh-
rung der Unternehmensgruppe. in dieser 
funktion verantwortet er die 100-prozen-
tige tochterfirma lenord + Bauer sowie 
den weiteren ausbau der Gruppe. als Ge-
schäftsführer von lenord, Bauer & Co. 
agieren weiterhin ralf Beckmann (Marke-
ting und Vertrieb), Ulrich Marl (produktion, 
Werksleitung Gladbeck) sowie Burkhard 
Stritzke (entwicklung). www.lenord.de

In Kürze sensorik und messtechnik schwächeln 
die aMa-Umfrage zur wirtschaftlichen entwick-
lung hat ergeben, dass die Mitgliedsunterneh-
men im zweiten Quartal 2012 einen Umsatz-
rückgang hinnehmen und nahezu stagnierende 
auftragseingänge verzeichnen mussten. der 
Umsatz bei Sensorik und Messtechnik sank um 
1,6 prozent, verglichen mit dem ergebnis des 
Vorquartals. die auftragseingänge der Bran-
che, die im ersten Quartal um 7,2 prozent an-
stiegen, sanken im zweiten Quartal geringfügig 
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 schwächte sich die deutsche 
Marktdynamik nach einem starken ersten Quar-
tal im zweiten Quartal deutlich ab“, erklärte tho-

mas Simmons, Geschäftsführer des aMa fach-
verband für Sensorik.  www.ama-sensorik.de

vDmA robotik wählt neuen vorstand 
die VdMa-fachabteilung robotik hat anfang 
September turnusgemäß einen neuen Vorstand 
für die periode 2012 bis 2015 gewählt.  Michael 
Wenzel, Geschäftsführer der reis Group 
 Holding, wurde als Vorstandsvorsitzender der 
fachabteilung robotik  bestätigt. der Vorstand 
der VdMa-fachabteilung robotik setzt sich 
nun wie folgt zusammen: Robert Buchmann, 
Carl Cloos Schweißtechnik, Wilfried Eberhardt, 
Kuka roboter, Olaf Kramm, fanuc robotics 
deutschland, Joachim Melis, adept technology, 
Ansgar Müller-Pleuß, aBB automation. Heinz 
Gerteiser (aBB) kandidierte nicht mehr für den 
Vorstand. www.vdma.org

polytec und Automobilisten erarbeiten standard
im rahmen der Schnittstellenentwicklung für 
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 für 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 
Kürze mit neuen programmversionen der pSV-
Software zur Verfügung. Mit der integration des 

ASAM-ODS-Standards schließt Polytec die Lü-
cke zwischen Cae und test. damit wird die da-
tengewinnung und -auswertung wesentlich ein-
facher und komfortabler. www.polytec.de
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© 2012 | National Instruments, NI und ni.com sind Marken der National Instruments Corporation.
Andere Produkt- und Firmennamen sind Warenzeichen der jeweiligen Unternehmen.

Von einfachen bis komplexen Anwendungen – mit keiner Plattform können 
Messungen effizienter durchgeführt werden als mit den Datenerfassungsprodukten 
von National Instruments. Ganz gleich, welches Budget Ihnen zur Verfügung steht 
oder welche Anforderungen Sie an Leistung und Kanalanzahl stellen: Mit der 
bewährten leistungsstarken Messhardware und der besseren Produktivität dank 
NI-Software meistern Sie jede Herausforderung. Dieses Zusammenspiel unterstützt 
Sie dabei, den optimalen Mittelweg zwischen Leistung und Investitionen zu finden, 
damit jede Anwendung stets zuverlässig und mit höchster Präzision ausgeführt wird.

Was immer Sie messen wollen,
wir haben die Lösung.

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

acebook.com/NationalInstrumentsDACH

Informieren Sie sich persönlich:
electronica 2012 in Halle A1 an Stand 317, 
sps ipc drives 2012 in Halle 7 an Stand 381



msr-spezialmesse in Bochum
auf der MSr-Spezialmesse für 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 Geräte und Sys-
teme, engineering- und Serviceleistungen sowie 
neue trends im Bereich der automatisierung. 

die Messe wendet sich an fachleute und ent-
scheidungsträger, die in ihren Unternehmen für 
die optimierung der Geschäfts- und produkti-
onsprozesse entlang der gesamten Wertschöp-
fungskette verantwortlich sind. der eintritt zur 
Messe und die teilnahme an den Workshops 
sind für den Besucher kostenfrei.  www.meorga.de

Wie unternehmen im Wettbewerb bestehen
Mit der anhaltenden wirtschaftlichen Unsicher-
heit in europa gewinnt das thema Wettbewerbs-
fähigkeit für die industrie weiter an Bedeutung. 
als platinsponsor des diesjährigen european 
Manufacturing Strategies (eMS) Summits will die 
CC-link partner association (Clpa) diese the-
matik gezielt adressieren und Möglichkeiten auf-
zeigen, wie die Wettbewerbsfähigkeit durch die 
offenen netzwerktechnologien von CC-link ge-
steigert werden kann. das eMS Summit findet 

in diesem Jahr vom 29. bis 31. oktober in düs-
seldorf statt. im Mittelpunkt steht die optimie-
rung der produktivität und Kosteneffektivität zur 
Sicherung der zukunftsfähigkeit. ein dreitägiges 
Workshop- und Vortragsprogramm, in dem die 
teilnehmer unterschiedliche lösungen kennen-
lernen können, rundet das angebot des eMS 
Summits ab. die Clpa bietet zum Beispiel einen 
Workshop über energiemanagement an. 

www.ems-summit.com

stemmer Imaging rollt europa auf
ab oktober 2012 umfasst das Vertriebsgebiet 
von Stemmer imaging auch die Benelux-länder. 
durch die integration der im niederländischen 
Gorssel ansässigen firma iris Vision ist das Un-
ternehmen nun an fünf Hauptstandorten in eu-
ropa präsent. ab oktober wird iris Vision unter 
dem namen Stemmer imaging tätig sein und 
dabei Bildverarbeitungskunden in den nieder-
landen, Belgien und luxemburg betreuen. Mit 
einem eigenen Vertriebsbüro in Belgien ist die 
lokale Betreuung der anwender in Belgien und 
luxemburg sichergestellt. Dietmar Serbée (l.), 
bisheriger Geschäftsführer von iris Vision, über-

nimmt die leitung des umfirmierten Unterneh-
mens (r.: Christof zollitsch, Geschäftsführer von 
Stemmer imaging). www.stemmer-imaging.de

expansion in china
Bereits in den 90-er Jahren gründete 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 
Baugrößen. www.ziehl-abegg.com

vertrieb passiver Bauelemente

Hy-line power Components ergänzt sein 
leistungselektronik-portfolio um passive 
Bauelemente des deutschen Herstellers 
electronicon. dieser liefert hochspannungs-
fähige elektrolyt- und chemiefreie Kon-
densatoren mit Spannungsfestigkeiten bis 
50 kV und Kapazitäten bis über 50.000 μF.

www.hy-line.de/power

 
neuer name für  
messtechnik-Firma
das Unternehmen insys test Solutions, an-
bieter von analyse- und testlösungen, 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 zusammengehö-
rigkeit verdeutlichen. www.insys-test.de

 

Wechsel in der Führung
Stephan Läuchli 
ist zum neuen Ceo 
der division Servax 
des Unternehmens 
landert Motoren 
ernannt worden. 
der 48-jährige lei-
tete vor seinem 
Wechsel produk-
tion und logistik.

In Kürze

Good vibrations tour 2012 erfolgreich beendet
Chemnitz, Essen, Bremen und schließlich Hu-
sum: Vier Städte in vier tagen, dazwischen mehr 
als 1.000 Kilometer „on the road“. die ausstel-
ler der Good Vibrations tour, der roadshow für 
dynamische Messtechnik und Sensorik, stell-
ten vom 18. bis 21. September ihre neu-ent-
wickelten produkte vor. So präsentierte poly-
tec ein volldigitales laser-Scanning-Vibrometer, 
während das Unternehmen labortechnik tasler 
den neuen 24-Bit-transientenrecorder vorstellte. 
ob nun mit oder ohne Kabel, der Schwerpunkt 
zahlreicher aussteller, wie Caemax, CSM, Mül-
ler-BBM oder auch Stiegele, lag bei der ver-
teilten, dezentralen Messdatenerfassung. Mit 
Spannung wurde auch der erste eigenständige 
auftritt der bisherigen Messtechnik-Sparte von 
additive unter dem neuen label imc test & Mea-
surement erwartet.
auf der Messe Husum Windenergy fand die 
diesjährige Good Vibrations tour mit dem the-
mentag „Messtechnik und Sensoren für die 
Windenergie“ ihren abschluss. zahlreiche fach-
leute nutzten dort die Gelegenheit zum interdis-
ziplinären Gedankenaustausch. Joachim Hach-

meister, Geschäftsführer des Veranstalters d&H 
Premium Events berichtet: „Schließlich sind in-
novative Messtechnik und Sensorik die Schlüs-
seltechnologien beim ausbau der erneuerbaren 
energien.“
„nach der tour ist vor den Masters“, so der 
Veranstalter und lädt aussteller und Besucher 
schon jetzt für den 12./13. März zu den Messtec 
& Sensor Masters 2013 ins Si-Centrum nach 
Stuttgart ein. Unternehmen profitieren dabei jetzt 
noch von frühbucherkonditionen.

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 Kabellängen und Power over Ethernet? Vielleicht
lieben Sie sie für alles, was sie anzubieten hat. Machen Sie sich keine Sorgen, zu viel
von ihr zu verlangen. Die Prosilica GT kommt auch in einer heißen Umgebung klar –
bis zu 60°C. Es darf aber auch mal kalt werden – bis zu -20°C. Und dank ihrer
Temperaturkontrolle sagt sie Ihnen immer, wie sie sich fühlt. Ist die Prosilica GT Ihr
Traumpartner? Finden Sie es heraus unter www.AlliedVisionTec.com/HeisseLiebe S E E I N G I S B E L I E V I N G

Heiße Liebe

6.-8. November 2012
Halle 1 - Stand F62



Kolumne von
Oliver Scheel

Wenn sich zwei 
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 

Stück fleisch streiten? Beide waren stur, 

keiner ließ los. Das Ergebnis: Das Fleisch 

fiel zu Boden und ein adler holte sich das 

gute Stück. die Worte des adlers waren, 

so sagt es die legende: Wenn zwei sich 

streiten, freut sich der dritte. So könnte 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. natürlich zeitgleich. das nennt 

man Wettbewerb. zukünftig stellt sich aber 

nicht nur die frage: tradition und Charme 

oder Weltstadt mit hoher Hotelkapazität, 

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. Schließlich ist eine eta-

blierte internationale leitmesse auf deut-

schem Boden für 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 genießen 

− auch wenn man unter Höhenangst lei-

det. aber am besten Sie lesen selbst. 

ihr oliver Scheel

▶r e s p o n s e ◀

auf der Hannover Messe 2012 hat das Un-
ternehmen phoenix Contact ein neues Sys-
tem zum Monitoring von Blitzeinschlägen 
von Windkraftanlagen vorgestellt – und 
wurde dafür 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 große Reichweite auf der Messe zu 
erzielen – möglichst 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 
ausschließlich auf die Messe zu begrenzen, 
wurde ein Weg gesucht, der auch nach der 
Messe noch zu Markenkontakten zwischen 
den Besuchern und phoenix Contact führt.

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 Künstler Gregor Wosik, bekannt 
für seine überdimensionalen 3d-Gemälde 
und seit august 2012 Weltrekordinha-
ber für das größte je erschaffene Bild die-

Ein Tanz auf  
dem Windrad
Ungewöhnliche Fotoaktion während der  
Husum Windenergy

Wer sich schon immer einmal auf der  

Spitze eines Windrades sehen wollte, 

konnte sich diesen Traum während der 

Messe Husum Windenergy erfüllen – wenn 

auch nur als Foto. Wie das funktionierte, 

wer dahinter steckte und wie die Aktion  

bei den Besuchern ankam, erfahren Sie  

auf diesen Seiten.
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ser art, ein überdimensionales 3d-Bild einer 
offshore-Windenergieanlage. der Clou: der 
dreidimensionale effekt wird erst ersichtlich, 
wenn das Bild aus einer bestimmten pers-
pektive fotografiert wird, und führt 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-
für gebuchten promotionfläche. neben der 
unübersehbaren platzierung sorgten promo-
tionteams für großen Zulauf und viel Arbeit für 
das fotografenteam. Über einen personali-
sierten Coupon konnten die fotos anschlie-
ßend auf dem Messestand von Phoenix 
Contact abgeholt oder auf der Website des 
Unternehmens herunter geladen werden.

Das Ergebnis
im Verlauf der Messe wurden über 2.000 teil-
nehmerinnen und teilnehmer auf dem 3d-

Bild abgelichtet und hatten intensiven Kon-
takt zu Marke und produkt. Viele downloads 
nach der Messe sorgten für wiederholte Mar-
kenkontakte und die Verstärkung der gesam-
ten aktion. ein Making-of der entstehung des 
3d-Bildes und eine dokumentation der ge-
samten aktion ist nun die Basis für 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 für Marketing-aktionen gelebt 
werden kann.

Autor
Michael frank, Geschäftsführender Gesellschaf-
ter, exit-industry GmbH, Stuttgart 

phoenix Contact GmbH & Co. KG,  
Blomberg
tel.: +49  5235 3 00
www.phoenixcontact.com

koNtakt 

So sahen die Bilder aus, die sich die Kunden am Stand von 
Phoenix Contact abholen konnten. Hier ist Dino Borsellino zu 
sehen, der das Team der Agentur Exit-Industry vor Ort leitete.

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

www.micro-epsilon.de

LASER-
TRIANGULATIONS-
SENSOREN
 Größtes Sensorprogramm weltweit

 Messbereiche von 2 bis 1000 mm

 Modelle mit integriertem Controller

 Von Low-Cost Einstiegsmodellen bis zur 
hochpräzisen Spitzenklasse

 Echtzeit-Anpassung an wechselnde 
Oberflächen (RTSC)

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

  optoNCDT 1700BL
  Blau-violette Laserdiode (405 nm)
für höhere Genauigkeit auf glühende
Metalle und organische Stoffe

NEU

NEU

SPS/IPC/DRIVES / Nürnberg
27.11.2012 - 29.11.2012
Halle 7A / Stand 7A-202  



Silber für die Vision 2012 
Internationale Fachmesse für Bildverarbeitung vom 6. bis 8. November in Stuttgart 

im Jahr 2012 erhält die Vision Silber. nein, 
nicht weil es für Gold nicht gereicht hat, son-
dern weil die internationale fachmesse für 
Bildverarbeitung 25 Jahre alt wird und damit 
ihr Silberjubiläum feiert. Und weil bei einem 
Jubiläum Geschenke nicht fehlen dürfen, er-
füllt die Messe Stuttgart den ausstellern ei-
nen Wunsch: „rechtzeitig zum 25-jährigen 
Bestehen wird die Vision erstmals in Halle 1, 
dem Schmuckstück 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 
Messehallen“, erklärt florian niethammer, 

projektleiter der Vision. der Besucher kann 
sich jetzt auf rund 21.000 Bruttoquadratme-
tern ausstellungsfläche in Sachen Kameras, 
Bildsensoren, Vision-Sensoren, framegrab-
ber, Beleuchtungen, laser, optiken, Software 
sowie BV-Systeme, anwendungslösungen 
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-
zintechnischen Geräten von 2010 auf 2011 

um 46 prozent zugelegt. entsprechend liegt 
der anteil am Gesamtumsatz bei über drei 
prozent. Grund für die Vision-Veranstalter, 
dem Besucher im rahmen der Medical dis-
covery tour auch in diesem Jahr wieder den 
Weg zu entsprechenden BV-komponenten 
und anwendungslösungen zu weisen. Man 
muss lediglich dem speziellen Medical-dis-
covery-tour-logo folgen, um sich auf eine 
medizinische entdeckungsreise zu begeben, 
oder man hängt sich einfach an unsere fer-
sen und entdeckt schon mal vorab das eine 
oder andere produkt  

mit Gige-Kameras ins Jahr 2013 starten
Mit der Visiline Sd stellt Baumer auf der Vision eine neue Gige-Kame-
raserie vor. die für das 1. Quartal 2013 angekündigten Kameras verei-
nen Bildqualität, einfache integration und langzeitstabile zuverlässigkeit. 
die neue Kameraserie beinhaltet CCd- und CMoS-Modelle mit auflö-
sungen von VGa bis 4 Mp bei bis zu 160 Bildern/s. Hohe ansprüche 
an die Bildqualität gewährleistet die verbesserte 
integrierte farbkalibrierung. Sie ermöglicht die 
nahezu identische farbwiedergabe aller Kame-
ras einer Modellreihe und vereinfacht somit insbe-
sondere applikationen mit mehreren, gleichzeitig 
genutzten Kameras. die CMoS-Modelle verfü-
gen zudem über eine fpn-Korrektur sowie inte-
griertes Hdr. damit werden die sensorbedingten 
Streifen im Bild eliminiert und Bildaufnahmen mit 
großen Helligkeitsunterschieden in einer Szene er-
möglicht. im ergebnis wird die Bildauswertung einfacher und robuster. 
dies gilt insbesondere für die inspektion homogener oder reflektieren-
der oberflächen. da die Hdr-aufnahme bereits in der Kamera mit nur 
einer aufnahme erfolgt, entfällt die sonst erforderliche softwareseitige 
Verrechnung mehrerer Bilder. infolgedessen lassen sich höhere Bildra-
ten erzielen, mit denen beispielsweise schnelle prozesse inspiziert wer-
den können.

 Halle 1 · Stand F32 www.baumer.com

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 Verfügung: 1080i/25, 1080i/30, 1080p/25 oder 1080p/30. per 

Hd-Sdi-ausgang kommen die 1,5GBit-daten hoch-
auflösend, unkomprimiert und in echtzeit auf den 
Kontrollmonitor. die einkabel-Monitorverbindung in 
schleppkettentauglicher Qualität ist für distanzen von 
bis zu 100 m ausgelegt. das Kappa-rugged-design 
garantiert Stabilität und Widerstandsfähigkeit in harten 
einsatzfällen. ein besonderer Härtetest war schon zum 
zweiten Mal das 24-Stunden-rennen von le Mans, wo 
Tauri-Typen als Cockpit-Kameras unter der Stoß- und 

Vibrationsbelastung und bei extremen temperaturen ihre robuste zuver-
lässigkeit unter Beweis stellten. Mit den Hd-Sdi-Kameras können 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 für wissenschaftliche und industrielle anwendun-
gen. Durch die hohe Beleuchtungsstärke und das neutralweiße Licht stellt sie in vielen Applikationen 
eine alternative zu herkömmlichen Beleuchtungssystemen dar. das ausgangslicht enthält keine Wär-
mestrahlung, ist kollimierbar, homogen und rauscharm. es kann dadurch direkt in Geräte eingekop-
pelt werden oder mit einer kundenspezifischen Vorsatzoptik beispielsweise eine fläche von 0,5 m2 

mit 2.000 lux ausleuchten. die lichtleistung ist über leicht zu-
gängliche taster, ein abgesetztes Bedienpult oder über Stan-
dardschnittstellen (wie USB, Can-Bus) in weiten Grenzen ein-
stellbar. im Gegensatz zu Halogenlichtquellen ändert sich die 
farbtemperatur beim dimmen nicht. die lH-led 100 ist auch 
als monochromatische oder UV-lichtquelle hoher Bestrah-
lungsstärke lieferbar.

 Halle 1 · Stand I65 www.lej.de

usB3.0-Kameramodelle mit cmos-sensorik
im Mittelpunkt des Messeauftritts bei idS steht in diesem Jahr die Modellerweiterung der im vergan-
genen Jahr vorgestellten 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 Bildqualität und lichtempfindlichkeit eine al-
ternative zu CCd dar. Mit 60 Bildern pro Sekunde bei voller auflösung sind ebenso schnelle wie de-

tailreiche analysen möglich. neben einem linescan-Modus 
steht auch ein log-Modus zur Verfügung. Kontrastreiche 
Szenen lassen sich damit in hoher Bildqualität und mit einer 
aufnahme darstellen – Belichtungsreihen sind nicht mehr 
notwendig. der Sensor bietet zudem vier verschiedene 
Shutter-Modi: dies erlaubt die Wahl des richtigen Shutters 
für jede anwendung und vor allem flexibilität bei anforde-
rungsänderungen. 

 Halle 1 · Stand D72 www.ids-imaging.de

High-speed-Kameras für DAcH 
MaxxVision übernimmt den Vertrieb der produktsparten digitale High-Speed-Kameras und digitale Vi-
deo-recorder (dVr) von io industries für deutschland, Österreich und die Schweiz. das Kameraportfo-
lio von io industries unter der Bezeichnung flare-Serie besteht aus CoaXpress-, Hd-Sdi- und Camera-
link-Modellen. die mit Global-Shutter-CMoSiS-Sensoren ausgestatteten Kameras mit auflösungen von 
2 oder 4 Mp erreichen Bildraten von 340 fps und sind je-
weils als S/W-, farb- oder nir-Version erhältlich. Bei den 
Cameralink- und CoaXpress-Modellen erfolgen Strom-
versorgung und datenübertragung über 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 schützt die daten vor Verlust. 

 Halle 1 · Stand D32 www.maxxvision.com

usB3.0-Kamera-portfolio erweitert
Basler stellt auf der Vision 2012 eine breite auswahl an ace-flächenkameras mit USB3.0-Schnittstelle vor. 
die Kameras sind USB3-Vision-Standard-konform. dies garantiert anwendern eine sichere datenüber-
tragung, flexibilität bei der Kamera-auswahl und langfristige investitionssicherheit. Basler startet zunächst 
mit Modellen von VGa bis 5 Mp auflösung 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 können damit baugleiche fireWire- und USB2.0-
Kameras ersetzen. die ace-Serie wird durch die neuen USB3.0-Ka-
meras ergänzt, sodass dem anwender jetzt 50 Modelle zur Verfü-
gung stehen. 

 Halle 1 · Stand 1E42 www.baslerweb.com

messtec drives Automation 10/2012 13

  NEws



Welt der Elektronik entdecken
Electronica 2012 legt Fokus auf Elektromobilität, Energieeffizienz und Nachhaltigkeit

Ob 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 können Interessierte jetzt 
auf der Electronica 2012 in München entdecken. Die Messe findet vom 
13. bis 16. November statt und öffnet jeden Tag um 9 Uhr ihre Pforten. 
Die Tickets können bequem online erworben werden. Zu sehen sind 
auf der Messe nicht nur die neuesten Komponenten, auch komplet-

te Systeme und konkrete Anwendungen werden ausgestellt, eben 
alles was in den Bereich der Elektronik fällt. Dazu zählen Sensoren 
ebenso wie Displays, Embedded-Systeme, Mess- und Prüfgeräte aber 
auch Stromversorgungen und passive Bauelemente. Im Mittelpunkt 
stehen dieses Jahr die Themen Elektromobilität, Energieeffizienz und 
Nachhaltigkeit. Diese Trends werden auch in den vier Foren, einem 
öffentlichen CEO-Round-Table und zwei Konferenzen behandelt.

energiesparende stromsensoren
is-line vertreibt ab sofort die Stromsensoren der 
tS1101-familie des amerikanischen Herstellers touch-
stone, die sich durch einen niedrigen Stromverbrauch 
von 1 µa 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-
ziellen Komparators wird zudem die für andere Strom-

verstärker typische todzone im Spannungsverlauf bei 
lastumkehr vom entladen zum aufladen bei Batterien 
vermieden. is-line zeigt die Sensoren in vier verschie-
denen Verstärkungsvarianten: 25 V/V, 50 V/V, 100 V/V 
und 200 V/V. typische anwendungen sind Strom-
Shunt-Messungen, power-Management, und Batterie- 
und Motor-Überwachungen.

 Halle 2 · Stand 328  www.is-line.de

robuste Analysatoren für Feldmessungen
agilent technologies präsentiert Handheld-analysa-
toren, die feldmessungen mit laborgenauigkeit er-
möglichen. die für den einsatz unter widrigen Umge-
bungsbedingungen und an schwer zugänglichen orten 
vorgesehenen fieldfox-analysatoren decken zahlrei-
che anwendungen ab, wie die Satellit-Kommunika-
tion, Mikrowellen-Backhaul-Verbindungen, die militäri-
sche Kommunikation und die radartechnik. die Geräte 
können als Kabel- und antennen-analysatoren, Spek-
trumanalysatoren, Vektor-netzwerkanalysatoren oder 

als all-in-one-analysatoren konfiguriert werden. Jedes 
dieser drei Kilogramm leichten Geräte ist in Versionen 
für den frequenzbereich bis 9, 14, 18 bzw. 26,5 GHz 
erhältlich. die analysatoren besitzen ein vollständig ab-
gedichtetes Gehäuse, das die anforderungen der U.S.-
Mil-prf-28800f-Class-2-Spezifiktion erfüllt. die verti-
kale Orientierung der Frontplatte und die großen Tasten 
erleichtern die Bedienung: die Geräte können problem-
los mit behandschuhten Händen bedient werden.

 Halle A1 · Stand 506 www.agilent.com

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 gehören kundenspezifische Ste-

cker, prozessoren, eigene Kühllösungen und das Weg-
lassen von Kabeln, Steckern oder von Bauteilen, wie 
netzwerkchips. die positionierung von labeln gehört 
ebenso zum programm wie Biosanpassungen und der 
lieferung mit getestetem zubehör.

 Halle A3 · Stand 241  www.fortecag.de

energieeffiziente netzteile für Leiterplatten
Mit der Baureihe zWS-B bringt der tdK-Konzern neue 
netzteile für die leiterplattenmontage heraus. die 
seien, so der Hersteller, um 30 prozent kleiner, leichter 
und effizienter als die Vorgänger-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-

spar-anforderungen der erp-richtlinie (energy-related 
products). dank dieser eigenschaften eignen sich die 
netzteile für ein breites einsatzspektrum in industriean-
wendungen und frontend-Geräten sowie in Sendean-
lagen und der Kommunikationstechnik. Weiter eignen 
sich die zWS-B für den einsatz in led-Signalanlagen 
im Innen- und Außenbereich oder in Testsystemen.

 Halle B2 · Stand 205 www.de.tdk-lambda.com
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ILme In KÜrZe

Seit 1938 steht ilme für elektrische Komponenten, die 
in puncto Qualität und funktionalität überzeugen. das 
Stammhaus in Mailand, die fünf tochtergesellschaften 
in Deutschland, Frankreich, Großbritannien, Schweden 
und Japan sowie ein dichtes distributionsnetz sorgen 
dafür, dass ilme-Steckverbinder weltweit verfügbar 
sind. in deutschland wird die Verfügbarkeit mit einem 
umfangreichen zentrallager in Wiehl gesichert, sodass 
aufträge unmittelbar nach deren eingang bearbeitet 
und die Ware meist noch am gleichen tage – oder zu 
dem gewünschten termin – versendet werden kann.



Immer ausreichenden Schutz
Steckverbinder-Gehäuse für die sichere Übertragung von Leistung und Signalen

Ob aggressive chemische Substanzen, hohe Temperaturen oder 

Feuchtigkeit – unter all diesen Umgebungen sind Maschinen und 

damit auch Steckverbinder im Einsatz. Das richtige Gehäuse kann 

hier den Steckverbinder entsprechend schützen, damit Leistungen 

und Signale zuverlässig ihren Weg finden.

Gerade in den vergangenen zehn Jahren hat sich die elektrische und 
elektronische ausstattung maschineller anlagen enorm verändert. 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 Gehäusen schwerer industrie-
steckverbinder Verwendung finden. Marc thiedecke, Geschäftsführer 
von ilme, 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 ausschließlich auf die Weiterentwicklung 
der Kontakteinsätze und Module fokussiert. „den Gehäusen wird all-
gemein eine untergeordnete Bedeutung beigemessen. Und das, ob-
wohl sie gewissermaßen die Außenhaut des Steckverbinders dar-
stellen und damit eine wichtige Schutzfunktion vor physikalisch oder 
chemisch bedingten Beeinträchtigungen übernehmen“, erzählt da-
niel Henn, der als technischer leiter bei ilme in engem Kontakt mit 
den anwendern steht. „Sie finden Steckverbinder nun mal nicht nur an 
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Maschinen und anlagen im klassischen industriellen Umfeld, sondern 
ebenso gut an Windrädern, Brennöfen, Hochgeschwindigkeitszügen 
oder auf opernbühnen. Jeder dieser einsatzbereiche stellt spezifische 
anforderungen, resultierend aus den unterschiedlichen Belastungen, 
denen der Steckverbinder ausgesetzt ist.“

aus diesem Grund verfolgt man bei ilme in Wiehl eine konsequente 
Gehäuse-Strategie. Und so wartet das Unternehmen heute mit zwölf 
verschiedenen applikationsbezogenen lösungen auf. einige davon 
werden im folgenden exemplarisch beschrieben.

Der Edelstahlbügel macht den Anfang
Mit der Serie Class hat ilme vor mehr als zwanzig Jahren den edel-
stahlbügel als Verschlusssystem am Markt eingeführt. der Bügel 
zeichnet sich weniger durch das Material, sondern vielmehr durch 
seine Konstruktion aus. federn und rollen sorgen dafür, dass der Ver-
schluss anpassungsfähig ist und nicht starr über die Bolzen des je-
weiligen Gegenstücks geführt wird. damit wird nicht nur ein leichtgän-
giges und verletzungssicheres Betätigen der Bügel erreicht, sondern 
auch eine bestmögliche flexibilität in der Kombination mit Gehäusen 
anderer Hersteller. da die Bügel fest mit dem Gehäuse vernietet sind, 
können sie auch im rauen Betrieb nicht verloren gehen. die profilkra-
gendichtung der Anbaugehäuse umschließt den Flansch des Gehäu-
ses, wodurch ein Verrutschen nach innen oder außen verhindert wird. 
die Schutzarten ip66 und ip69K können auf diese Weise im gesteck-
ten und verriegelten zustand gewährleistet werden.

In der Lebensmittelindustrie
aggressive chemische Substanzen, wie laugen, Öle, Säuren oder 
Salze, können in kurzer zeit zu starker Korrosion führen. Standard-
steckverbinder bieten in solchen Umgebungen keinen ausreichenden 
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Schutz. für solche anwendungen wurde die Gehäuseserie W ent-
wickelt, die galvanisch vorbehandelt und mit einer besonderen Be-
schichtung versehen ist. die Gehäuse der Serie sind mit Bügeln und 
Verschlussbolzen aus edelstahl ausgestattet, sodass auch bei häufi-
gem Öffnen und Verschließen 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 Gehäuse auch im Umfeld aggressiver Stoffe eine dauerhafte 
funktionstüchtigkeit garantieren.

Bei hohen Temperaturen im Brennofen
für temperaturen von mehr als 125 °C sind Steckverbinder-Gehäuse 
normalerweise nicht ausgelegt. für höhere Umgebungstemperaturen 
bietet ilme die Gehäuseserie r an. diese Gehäuse in Verbindung mit 
speziellen Kontakteinsätzen aus hitzebeständigem ppS halten Umge-
bungstemperaturen bis +180 °C Stand. dafür sorgen eine besonders 
temperaturresistente lackierung, Gehäusedichtungen aus Viton sowie 
Verschlussbügel und Handgriffe aus Metall. anwendungsbeispiele fin-
den sich beispielsweise in Gießereien oder an Brennöfen etwa in der 
keramischen industrie.

Wenn es um die Übertragung sensibler elektrischer Signale geht, 
sind Steckverbinder-Gehäuse notwendig, die einen ausreichenden 
Schutz vor elektromagnetischen Störungen bieten. die Gehäusese-
rie S schirmt Störfrequenzen wirksam ab. Sowohl von außen nach in-
nen als auch umgekehrt. Bewirkt wird der optimale eMV-Schutz durch 
eine leitfähige oberflächenbeschichtung und leitende dichtungen, die 
das Gehäuseunter- und -oberteil großflächig miteinander verbinden.

Einsatz in der Waschstraße
Wer meint, eine höhere Schutzart als ip65 sei mit Standard-Gehäusen 
nicht zu erreichen, dem beweist die Serie C7 das Gegenteil. Mit Hilfe 
des vertikal wirkenden edelstahlbügels V-type wird ein besonders ho-
her anpressdruck und damit eine höhere Verschlusskraft erreicht. die-
ser Gehäusetyp im Standardformat zielt auf anwendungsbereiche, die 
die Schutzarten ip67, ip66 oder ip69k erfordern, für die aber die ip68-
Gehäuse überdimensioniert und zu kostspielig wären. einsatzbeispiele 
sind beispielsweise Autowaschstraßen oder alle kurzzeitig überflu-
tungsgefährdeten Bereiche.

der Gehäusetyp der Serie ip68 beansprucht mehr platz als Stan-
dardgehäuse, dafür kann er aber auch mehr. im Vordergrund steht, 
dass die Gehäuse wasserdicht im Sinne von ip68 sind. dafür sorgen 
zum einen innen liegende o-ring-dichtungen, die den Steckverbinder 
an der Schnittstelle zwischen Gehäuseunter- und -oberteil hermetisch 
abdichten. zum anderen bewirken Verschlussschrauben, dass tül-
len- und anbau- oder Sockelgehäuse dauerhaft fest miteinander ver-
bunden sind. aus korrosionsfreiem aluminium gefertigt, bietet dieser 
schwing- und schockgeprüfte Gehäusetyp eine besondere Schlagfes-
tigkeit und einen hohen Störschutz. dieser typ kommt vor allem dort 
zum einsatz, wo unter härtesten Umgebungsbedingungen ein Höchst-
maß an Sicherheit gefragt ist, wie zum Beispiel an Schienenfahrzeu-
gen.

Die optimale Schale für wertvolle Elektronik

Halle A2 · Stand 339Gehäuse für die Hutschiene

ab
 L

ag
er 

lieferbar

24h
apra-norm Elektromechanik GmbH
Gewerbegebiet · D-54552 Mehren / Vulkaneifel
Tel: (0 65 92) 20 4-0 · vertrieb@apra.de · www.apra.de

� Gehäuseserie apraRail DB
Standardgehäuse ab Lager - auch 
kundenspezifisch schnell und kostengünstig anpassbar

� profi-set 264 cool: Wenn’s heiß hergeht, 
die Gehäuselösung mit Kühlprofil

Weltweit größtes Sortiment an Schalttafeleinbaugehäusen!
Alle Gehäuse in nur 24 Stunden lieferbar!

Kunststoff-Gehäuse für die Windkraft
die Gehäuseserie t-type wurde mit Blick auf die steigenden rohstoff-
preise für aluminium und Stahl konstruiert. Hier hat ilme ein Kunststoff-
gehäuse auf den Markt gebracht, das salznebel- und medienbestän-
dig, antistatisch und schutzisoliert sowie geringer im Gewicht ist, aber 
mit gleichen Befestigungsmaßen wie Metallgehäuse ausgestattet ist. 
die Gehäuse nehmen Standardkontakteinsätze ebenso auf wie das 
modulare Steckverbinder-System MiXo. aufgrund der Unempfindlich-
keit gegenüber Salznebel und zahlreichen anderen aggressiven Sub-
stanzen ist es für den einsatz in offshore-Windanlagen und sonstigen 
Applikationen im Außenbereich geeignet.

das einführen vieler einzelleiter ins tüllengehäuse gestaltet sich 
häufig als schwierig − zuweilen auch als unmöglich. Insbesondere bei 
der Unterbringung von mehreren Leitern mit größeren Querschnitten 
stoßen Standard-Gehäuse oftmals an ihre Grenzen. Hier schafft das 
neuartige Gehäuse-Konzept Big Abhilfe − zweigeteilt, zur einfachen 
Montage vorverdrahteter Kontakteinsätze in die untere Gehäusehälfte 
und mit großem Anschlussraum im oberen Gehäuseteil. Damit lassen 
sich auch individuelle einbauten bequem vornehmen, wie Befehls- und 
Meldegeräte oder leiterplatten. für applikationen mit vielen leitern 
und/oder großen Leiterquerschnitten ist die Gehäuse-Serie Big daher 
das Mittel der Wahl. Und so findet ilme mit seinen zwölf verschiedenen 
Serien für viele applikation das passende Gehäuse, um den Steckver-
binder seiner Umgebungsbedingung entsprechend zu schützen.

Autor
Marc thiedecke, Geschäftsführer

Die Serie R hält Temperaturen bis 
180 °C stand.

Die Serie S schützt vor 
elektromagnetischen Störungen.

Das umfangreiche Gehäuse-Spektrum ermöglicht es, den unterschiedlichen 
 Applikationen gerecht zu werden.

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

koNtakt 
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„ Schwerpunkt sind 
Datenübertragungs-
produkte“

Marco Heck, Geschäftsleiter Marketing und Vertrieb, über Trends,  
Entwicklungsschwerpunkte und Neuheiten zur SPS/IPC/Drives 

sche dokumentationen an und setzen uns re-
gelmäßig mit den Zertifizierungs-Möglichkei-
ten auseinander.

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

M. Heck: Um die anzahl an Steckplätzen zu 
reduzieren und eventuell Bauraum einzuspa-
ren, werden verstärkt ansätze von Hybrid-
steckverbindern diskutiert. eine typische an-
forderung an diese art der anschlusstechnik 
ist die Kombination aus leistung- und Signal-
übertragung beziehungsweise leistung- und 
datenübertragung. zu beachten sind aber 
mögliche Beeinflussungen und eventuelle 
Störungen. zudem bezieht sich die techni-
sche auslegung dieser Hybridprodukte häu-
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 Kundenansprüche in Bezug auf Umwelt-
schutz und -verträglichkeit stetig gestiegen. 
aus diesem Grund haben wir schon vor län-
gerer zeit ein normgerechtes Umweltma-
nagementsystem (UMS) eingeführt. zudem 
integrieren wir Umweltschutz- und nachhal-
tigkeitsaspekte bereits vor produktionsstart in 
den planungs- und entwicklungsprozess.

Apropos Entwicklung – welche Schwerpunkte 
setzt Escha aktuell und für die kommenden Jahre?

M. Heck: einer unserer aktuellen entwicklungs-
schwerpunkte liegt im Bereich der daten-
übertragungsprodukte. Hier haben wir in den 
vergangenen Monaten neue anschlusstech-
nikkomponenten für industrial ethernet prä-
sentiert. erst vor wenigen Wochen haben wir 

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

M. Heck: in asien – und hierbei insbesondere 
auf dem bestimmenden chinesischen Markt 
– spielt die Chinese Compulsory Certification 
(CCC) eine wichtige rolle. Sie wurde 2003 im 
zuge des Wto-Beitrittes Chinas eingeführt 
und ersetzt seither die bis dahin angewand-
ten zertifizierungssysteme. allerdings müssen 
Komponenten, die wie unsere Steckverbinder 
in Baugruppen oder Maschinen verbaut wer-
den, bei der Beurteilung der zertifizierungs-
pflicht nach CCC nicht berücksichtigt werden. 
denn in der regel wird das Gesamtprodukt, 
das den zoll passiert, beurteilt. ersatzteillie-
ferungen von einzelnen Komponenten hinge-
gen müssen separat beurteilt werden. dazu 
bieten wir unseren Kunden geeignete techni-
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unsere produktfamilien für Sercos und ether-
cat erfolgreich auf den Markt gebracht, so-
dass unsere Kunden jetzt zu vielen gängigen 
protokollarten die passende lösung finden.

des Weiteren setzen wir uns aktuell mit 
dem thema leistungssteckverbinder in 
den Baugrößen M12 und M16 oder ande-
ren auseinander. Hier sehen wir eine weitere 
Möglichkeit, unsere produktions- und ent-
wicklungskenntnisse sowie die Vorteile des 
rundsteckverbinders auf andere einsatzfel-
der zu übertragen. in der Vergangenheit ist 
uns dieser Schritt bereits mehrfach gelungen. 
So haben wir unter anderem ein produktpro-
gramm für led-anschlusstechnik aufgelegt. 
parallel dazu produzieren wir bereits heute 
lösungen für die Glasfassadentechnik und 
für landmaschinen und entwickeln diese mit 
unseren Kunden weiter.

Wenn wir gerade bei den Neuheiten sind. Welche 
erwarten denn den Besucher auf der diesjährigen 
SPS/IPC/Drives?

M. Heck: zu den Highlights auf unserem 
Stand in Halle 6 gehören, neben den bereits 
erwähnten produktfamilien für die industrial-
ethernet-protokolle Sercos und ethercat, 
weitere Varianten unserer neuen Ventilsteck-
verbinder-Generation. Hierzu zählen dop-
pelmagnet-Ventilsteckverbinder sowie Ven-
tilsteckverbinder mit geradem Kabelabgang, 
die insbesondere in Windkraftanlagen einge-
setzt werden. zudem haben wir unser umfas-
sendes produktportfolio für die Getränke- und 
lebensmittelindustrie überarbeitet, sodass 
wir ab kommendem Jahr anschlusstechnik 
im Hygenic design anbieten können.  (agry)

escha Bauelemente GmbH, Halvern
tel.: +49 2353 708 800 · www.escha.de

koNtakt 

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

START

TECHNISCHE 
LÖSUNGEN 

FINDEN 
SIE HIER

farnell.com/farnellelement14

Für Ihren gesamten 
Prozesssteuerungs- 

und Automatisierungs- 
bedarf
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Direkt ins Haus
Konfektionieren von Lichtwellenleitern

Optische Netzwerke punkten immer dann, wenn große Datenmengen über weite Strecken transportiert werden müssen. Doch sollen sie sich 

im großen Maßstab, wie in Großstädten und Megacities, durchsetzen, müssen die Lichtwellenleiter einfach konfektionierbar sein – und zwar im 

Feld. Für jede der drei existierenden Faserarten gibt es jetzt eine Lösung.

spielsweise nicht überschritten 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 für 
jede dieser fasern eine lösung, um sie zuver-
lässig im feld zu konfektionieren.

Die drei unterschiedlichen Faserarten
die pof-faser ist eine Kunststoff-faser zur 
datenübertragung für Kurzstrecken. Mit ihr 
werden Übertragungsgeschwindigkeiten von 
etwa 100 Mbit/s bei einer leitungslänge von 
50 Metern erreicht. daher wird die polymer-
faser hauptsächlich 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 Übertragungsge-
schwindigkeiten von etwa 100 Mbit/s und 

reichweiten bis zu zwei Kilometern finden 
sich HCS-fasern in der industriehallen-Verka-
belung und in der Gebäudeautomatisierung.

die Gof-faser ist die Glasfaser im eigent-
lichen Sinne. im Jahre 1970 wurde die erste 
Glasfaser produziert, die Signale ohne große 
Verluste über längere Strecken übertragen 
konnte. Vorteile dieser faser, die – damals 
wie heute – aus hochreinem Quarzglas be-
steht, sind die hohe Bandbreite sowie die ge-
ringe dämpfung. Bei Multimode-fasern kön-
nen damit datenraten von etwa 10 Gbit/s bis 
zu einer reichweite von 500 Metern übertra-
gen werden. typische einsatzgebiete sind te-
lekommunikation und Weitverkehrstechnik, 
aber auch immer häufiger industriehallen-Ver-
kabelung und Gebäudeautomatisierung.

Konfektionierung von POF
Mit Hilfe eines präzisen abmantel-Werkzeugs 
wird der Kabelmantel entfernt. das füllma-
terial der leitung wird zunächst mit der ara-

neben den bereits vorhandenen Kupfernetz-
werken werden in Großstädten und Mega-
cities verstärkt Glasfasernetze errichtet und 
ausgebaut. denn optische Verbindungen ha-
ben den Vorteil, hohe datenraten über lange 
Strecken übertragen zu können und gegen-
über Störspannungen, hervorgerufen durch 
eMV-einflüsse, unempfindlich zu sein. Sie 
eignen sich daher für die immer höheren 
Übertragungsbandbreiten der Kommunikati-
onsnetzwerke im rahmen von Metropolitan 
Solutions und Smart Grids. das flexible an-
schließen von Glasfasern bis in den Haushalt, 
das sogenannte fiber to the Home (fttH), ist 
jedoch nur mittels feldkonfektionierung mög-
lich. die hat man allerdings bislang vermieden, 
da die reproduzierbare Qualität der Verbin-
dungen nicht sichergestellt werden konnte. 
So müssen beim Konfektionieren Systempa-
rameter eingehalten werden, um die Vorteile 
optischer netzwerke auch nutzbar zu ma-
chen. die dämpfungseigenschaft darf bei-
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mid-Schere aus dem Werkzeug-Set ab-
geschnitten. dann kommt das eigentliche 
Konfektionier-Werkzeug zum einsatz. die 
beiden fasern werden gleichzeitig auf eine 
länge gekürzt. als nächstes werden für den 
SC-rJ in der Schutzart ip20 der Knickschutz 
– oder für den SC-rJ in der Schutzart ip67 
push-pull das Gehäuse – über die einzelfa-
sern geschoben. dann werden die einzel-
adern mit der speziell von phoenix Contact 
entwickelten präzisionsklinge geschnitten. 
dazu wird die faser einfach bis zum anschlag 
eingeschoben und die zange geschlossen. 
durch diesen präzisen Schnitt wird eine fa-
ser-Stirnfläche mit einer reproduzierbaren 
Qualität erzeugt, die nicht umständlich nach-
poliert werden muss. Vergleichstests zeigen, 
dass sich – anders als bei Konfektioniersys-
temen mit schwingender Klinge – diese prä-
zisionsklinge immer in der korrekten position 
befindet. Jetzt müssen 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 benötigte länge entfernt. zuletzt müssen 
die einzelnen fasern in den SC-rJ-Steckver-
binder geführt und verschraubt werden. das 
ip67-push-pull-Gehäuse wird bis zum Steck-
verbinder vorgeschoben und montiert.

Konfektionierung von HCS
Hier wird zunächst der Kabelmantel längs 
aufgeschnitten und mit Hilfe des Reißfadens 
entfernt. Knickschutztülle und Klemmmut-
ter des Steckverbinders werden über 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 Grundkörper des Steck-
verbinders vorsichtig auf das faserende ge-
setzt und mit dem Knickschutz verschraubt – 
ohne Spezialwerkzeug. Anschließend erfolgt 

an der Stirnseite des Steckers das ritzen 
und Brechen der faser mit dem beigefügten 
Cleave-tool – dazu wird der Steckverbinder 
eingesteckt und verrastet. durch drehen am 
faserritzrad bricht die überstehende faser 
kontrolliert ab. zuletzt wird der Stecker aus 
dem tool entnommen und mit beigelegtem 
Klebestreifen gereinigt.

Konfektionierung von GOF
auch für diesen fasertyp gibt es portable 
Konfektionierlösungen. das Multifunktions-
Werkzeug ist so verpackt, dass der installa-
teur überall – sogar auf einer leiter – bequem 
konfektionieren kann. das Werkzeug-Set be-
sitzt einen aufladbaren akku, der zum aufhei-
zen und Verkleben der ader benötigt wird.

Bei der Konfektionierung von Gof wird der 
Steckverbinder zunächst in den aufsatz des 
Multifunktions-Werkzeugs eingelegt. Mit dem 
abisolier-Werkzeug wird die leitung vorberei-
tet, und der Knickschutz übergeschoben. das 
faser-Coating wird entfernt und mit einem 
Reinigungstuch gesäubert. Anschließend 
taucht man die faser in den Klebstoffspender. 
da flüssigkleber schnell austrocknet, kommt 
ein haltbares Klebepulver zum einsatz. an-
schließend 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 aushärtet. es ertönt ein akustisches 
Signal, sobald der aushärtevorgang 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 fällt die überschüssige fa-
ser sicher in den faserbehälter. der Steck-
verbinder wird nun aus dem Werkzeug aus-
gespannt. zuletzt muss die faserendfläche 
poliert werden.

Fazit
für die faserarten pof, HCS und Gof bie-
tet phoenix Contact jeweils eine einfache lö-
sung an, um die unterschiedlichen faserarten 
vor ort im feld zu konfektionieren – mit immer 
gleichbleibender Qualität. dazu trägt auch 
das Mikroskop bei, das jedes Werkzeug-Set 
enthält. damit lässt sich der konfektionierte 
Steckverbinder für die lWl-Verkabelung auf 
seine Qualität hin überprüfen.

Autor
Sebastian Güse, product Marketing pluscon

phoenix Contact GmbH & Co.KG, Blomberg
tel.: +49 52350 30 0
www.phoenixcontact.de
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Mit dem Ritzwerkzeug für HCS-Fasern werden die 
Steckverbinder B-FOC (ST), F-SMA, SC-Duplex und  
SC-RJ zuverlässig konfektioniert.
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Das Nichts als Ziel
Anschlusstechnik in Vakuumanwendungen

Für 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 lösen lässt. 

Waiblingen fertigt, hat sich die leckage-Werte seiner verschiedenen 
produktlinien in einem neutralen Vergleich bestätigen lassen: Speziell 
im Vakuum sind die Werte, die die eisele-produkte erreichen, sehr gut. 
Aufgrund dieser Ergebnisse haben sich bereits große Automobilher-
steller für die anschlusstechnik der Schwaben entschieden.

Schonend, aber dynamisch
Hohe Temperaturbeständigkeit ist beim Handling heißer Kunststoffteile 
ein großer Vorteil. Mit der unmittelbaren Verfügbarkeit des Vakuums 
lassen sich zusätzlich sehr schnelle pick&place-zyklen umsetzen. im 
Spritzgießverfahren werden oft viele verschiedene Formen im schnel-
len Wechsel produziert. Vakuum-Sauggreifer erfassen diese ohne dass 
die anlage umgerüstet werden müsste, weil keine feste Greifposition 
definiert ist. So erlaubt die Vakuumtechnik eine hohe flexibilität 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 eindrücken, das sehr 
dünne platten aus aluminium oder Blech beschädigen würde, tritt mit 
dieser technik nicht auf. Schonende Handhabung und gleichzeitig dy-
namische prozesse sind die wichtigsten argumente für 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 Schläuche in die anschlüsse presst, erzeugt bei 
Unterdruck eher die gegenteilige Wirkung, sodass die dichtheit voll-
ständig aus dem anschluss selber resultieren muss. Hier ist eine ent-
sprechende Vorspannung der anschlüsse empfehlenswert. die für Va-
kuum-anwendungen geeigneten programme 14 und 14a von eisele 
bestehen aus Steckanschlüssen mit lösehülse und einer beziehungs-
weise zwei dichtungen. es gibt sie in verschiedenen Bauformen: unter 

Mit Vakuum lassen sich kurze taktzeiten und flexible prozesse um-
setzen, denn es steht unmittelbar zur Verfügung – ohne anlaufzeiten. 
da keine feste Greifposition definiert ist, sondern die Werkstücke mit 
Saugnäpfen gehoben werden, sind schnelle Umrüstprozesse möglich. 
dies kommt vor allem Branchen zugute, die sich durch häufige form-
wechsel auszeichnen. Hier minimiert der einsatz von Vakuumtechnik 
den kostenintensiven aufwand für Umrüstungen. noch mehr als an-
dere anwendungen der fluidtechnik ist das Vakuum auf die Qualität 
der Medienkreisläufe angewiesen. anders als andere applikationen, 
die durch Leckagen zwar Leistungseinbußen und höhere Medienkos-
ten erfahren, bricht ein Vakuum meist komplett zusammen, sobald eine 
Stelle undicht ist. oft sind es die Verbindungs- und anschlusselemente, 
die anfällig für leckagen sind. anders ausgedrückt, je besser alle Kom-
ponenten dicht halten, desto besser funktioniert diese technik, und 
die Vorteile, die sie für Handhabungsaufgaben bietet, kommen voll zur 
Geltung. Glatte und empfindliche oberflächen lassen sich sicher und 
gleichzeitig schonend greifen, sodass Beschädigungen durch auto-
matisierte Handhabung weitgehend auszuschließen sind. Hochwertige 
anschlusstechnik mit minimalen leckage-raten ist das Markenzeichen 
von Eisele. Der Hersteller, der ausschließlich an seinem Firmensitz in 
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22 messtec drives Automation 10/2012

automatioN 



anderem als gerade, Winkel-, doppel- oder t-anschlüsse. die Bauart 
mit lösehülse erlaubt die sichere demontage auch nach langer Be-
triebsdauer, weil die lösehülse die im Gehäuse liegende Spannzange 
schützt. Um die Qualität der Steckanschlüsse zu gewährleisten, wurde 
die eingesetzte dichtung mit VS-dichtring ausgeführt. dieser dichtring 
besteht aus einem innen liegenden weichen elastomer-teil und einem 
darüber liegenden vernickelten Messingring. aufgrund dieser Bauform 
nimmt der harte ring das anzugsmoment auf und die dichtung bleibt 
von diesem unabhängig, 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 kön-
nen, im luftstrom eingesogen werden. 

Bis zu zwölf Schläuche
die Serie 1811 der Mehrfachkupplungen Multiline ist die sichere Ver-
bindung für bis zu zwölf Schläuche oder bis zu einem Außendurchmes-
ser von acht Millimetern bis maximal acht Schläuchen, die mit wenigen 
Griffen montiert wird. Stecker und dose werden intuitiv richtig verbun-
den, sodass für diese Baureihe keine positionierstifte erforderlich sind. 
in der vakuumtauglichen ausführung ist dieser typ mit einer absper-
rung wahlweise auf der Stecker- oder auf der dosenseite ausgestat-
tet. durch die absperrventile ist es möglich, die Multiline-Verbindungen 
auch im Betrieb zu lösen oder zu koppeln. für die Kupplungen wird 
eloxiertes aluminium verwendet, auf anfrage sind auch ausführungen 
in edelstahl und vernickeltem Messing möglich. Bei der Multiline wer-
den spezielle federn verwendet, 
die den druckbereich von -0,8 bis 
0 bar abdecken.

Autor
thomas Maier,  
kaufmännischer Geschäftsführer

Die Mehrfachkupplung MultiLine verbindet bis zu zwölf  Schläuche und kann auch im 
Betrieb gekoppelt und gelöst werden.

eisele pneumatics  
GmbH & Co. KG, Waiblingen
tel.: +49 7151 1719 0
www.eisele.eu
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Bei Blitz und Donner
Unterbrechungsfreie Stromversorgung für die Folien-Produktion

Kunststofffolien schützen Lebensmittel vor Feuchtigkeit, Sauerstoff oder Fremdgerüchen. Doch die Produktion dieser mehrschichtig  

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

Folien hersteller jetzt auf eine unterbrechungsfreie Stromversorgung, die Schwungräder anstelle von Batterien einsetzt.

Blaskopf gedrückt. diese Masse wird zu ei-
nem Schlauch aufgeblasen, der durch Küh-
lung erstarrt und anschließend aufgerollt wird. 
ein Stromausfall würde unweigerlich zu einem 
abriss der folienblase führen. das Wiederan-
fahren der anlage und die zeit, die bis zum 
erreichen der gewünschten Qualität nötig ist, 
variiert und kann bis zu einigen tagen dau-
ern. „die folge eines Stromausfalls sind aus-
schuss mit teuren rohstoffen, verlorene pro-
duktionszeit und zeitaufwändiges reinigen 
beziehungsweise neureinrichten der produk-
tionsanlage. dieser ausfall an mehreren anla-
gen gleichzeitig ist für einen modernen folien-
hersteller nicht mehr vertretbar“, fasst Stefan 
Haas, leiter Maintenance & projecting von 
Mondi napiag, die ausgangslage zusammen.

Schwungräder als Speicher
abhilfe schaffen USV-anlagen. Sie versorgen 
angeschlossene lasten mit energie, wenn 
der netzstrom ausfällt. als energiespeicher 
werden für die Überbrückung kurzer aus-
fallzeiten üblicherweise Batterien eingesetzt. 
aufgrund der vielen Stromausfälle am Stand-

ort beschloss Mondi napiag, die Stromver-
sorgung für die produktion abzusichern, und 
kam bei der Suche nach einer passenden 
lösung auf active power. dessen partner im 
österreichischen Markt ist toplak, ein Unter-
nehmen, das auf USV-anlagen spezialisiert 
ist und industrieunternehmen und öffentliche 
institutionen bei der planung und Umsetzung 
von Stromversorgungslösungen unterstützt.

der US-amerikanische Hersteller active  
power hat anlagen entwickelt, die anstelle 
von Batterien Schwungräder 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 für die Wieder-
aufladung auf das Versorgungsnetz zurück. 
das wichtigste Kriterium an einem Standort 

ausfälle in der Stromversorgung sind für pro-
duzierende Unternehmen, die mit elektro-
nisch gesteuerten Komponenten arbeiten, 
immer unerfreulich. So auch für das Unter-
nehmen Mondi napiag, das vor allem für die 
nahrungsmittel- und nonfood-industrie Bar-
riere- und polyethylen-folien herstellt. der 
produktionsstandort der firma befindet sich 
in zeltweg in der Steiermark, Österreich – ein 
traditioneller industriestandort mit gut ausge-
bauter infrastruktur. aufgrund der alpennähe 
kommt es jedoch häufig zu Stromausfällen, 
bedingt durch Sturmschäden, hohe Schnee-
mengen oder Blitzeinschlägen.

Wenn der Schlauch reißt
Blitzeinschläge verursachen im Stromnetz ne-
ben Überspannungen oder Spannungsstö-
ßen Stromausfälle im Millisekunden-Bereich, 
die die Herstellungsprozesse von Kunst-
stofffolien stören: die mehrschichtig aufge-
bauten folien werden im Blasfolienverfahren 
gefertigt. dabei wird der anlage Kunststoff-
granulat zugeführt, im extruder zu einer 
Kunststoffschmelze erhitzt und durch den 
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mit häufigen Stromausfällen ist die zuverläs-
sigkeit der USV. „Hier hat die Schwungrad-
technik ganz eindeutig die nase vorne“, sagt 
paul reumann, Vertriebsverantwortlicher bei 
toplak. „Wenn sich das Schwungrad laden 
lässt, weiß ich als Anwender, dass es sich für 
die Versorgung der last auch wieder entladen 
lässt, der Strom nimmt in beiden richtungen 
denselben Weg. die verfügbare Kapazität ist 
jederzeit bestimmbar, und der ladezustand 
ist definiert und vorhersehbar. Batterien kön-
nen ohne Vorwarnung versagen, auch wenn 
sie gestern noch einwandfrei funktioniert ha-
ben.“ auch die alterungsbeständigkeit des 
energiespeichers, die eine unbegrenzte an-
zahl von lade- und entladezyklen zulässt, ist 
ein Vorteil in einer Gegend mit vielen ausfäl-
len. Batterien altern, jeder lade- und entla-
dezyklus verbraucht Material und verringert 
im lauf der zeit deren zuverlässigkeit. „das 
Schwungrad bringt über 20 Jahre hinweg die 
gleiche leistung, unabhängig von der an-
zahl der ausfälle, 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 ausfällen 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 zählt die Voraussetzungen auf, die dafür 
geschaffen werden müssten: „für die geplan-
ten 1.000 kVa und die üblichen 15 Minuten 
Überbrückungszeit beträgt der flächenbedarf 
15 bis 20 m², ein separater Raum muss abge-
teilt werden, der klimatisiert werden muss.“ Bei 

active powers USV-anlagen sind die energie-
speicher im Schrank integriert, das Gesamt-
system ist nur wenig größer als ein vergleich-
barer herkömmlicher USV-Schrank ohne den 
platz für die Batterien. da USV und Schwung-
räder bis 40 °C ohne einschränkungen arbei-
ten, ist eine Klimatisierung überflüssig.

Ausbau der ersten Anlage
anfang 2006 nahm Mondi napiag die erste 
anlage in Betrieb. diese leistet mit vier 
Schwungrädern insgesamt 1.000 kVa und 
stellt bei vollem leistungsbedarf eine Über-
brückungszeit von 15 Sekunden zur Verfü-

gung, die für die Kurzzeitausfälle bei weitem 
ausreichen. „die Wahrscheinlichkeit längerer 
ausfälle 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 produktionskapazität an-
stieß, 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 erhöhen.“ die aktuelle auslas-
tung beträgt etwa 30 prozent, was eine Über-
brückungszeit von ungefähr 50 Sekunden 
ergibt. in der endgültigen 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 Geschäftsführer der 
active power (Germany) GmbH

active power GmbH, osterode
tel.: +49 5522 507700
www.activepower.com
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Sobald der Strom ausfällt, wird die in diesen  
rotierenden Massen gespeicherte kinetische Energie in 
elektrische Energie umgewandelt.
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Zurück ins Netz
Netzrückspeisung 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 

Wärme um. Jetzt bietet ein Unternehmen Lasten an, die bis zu 95  

Prozent der Energie zurück ins Netz speisen. Das spart nicht nur 

Stromkosten − auch die Klimatisierung kann entfallen.

Die teuren Klimageräte sind nicht mehr nötigt und ein Großteil der Ener-
giekosten entfällt. die Umweltbilanz wird erhöht, die Kosten gesenkt.

Ein Beispiel aus der Praxis
an einer typischen anwendung kann dies verdeutlicht werden: in ei-
nem Burn-in-test sollen Stromversorgungen für ein funknetz geprüft 
werden. die 3-kW-netzteile mit 56 V ausgangsspannung werden über 
einen zeitraum von zwei Stunden mit 53,5 a geprüft. an einem 8-Stun-
den-tag wird also eine leistung von 24 kWh benötigt. Bei der last mit 
netzrückspeisung wird diese leistung zu mindestens 90 prozent ins 
netz zurückgespeist. das ergibt folgende rechnung:

prüfkosten mit herkömmlicher last: 24 kWh x 0,25 € = 6,00 €/tag 
prüfkosten mit netzrückspeisender last: 2,4 kWh x 0,25 € = 0,60 €/tag

Geht man von 220 arbeitstagen im Jahr aus, kommt man auf eine 
jährliche ersparnis von 1.188 euro. dieser Wert zeigt, wie schnell sich 
eine netzrückspeisende last gegenüber einer herkömmlichen last 
amortisiert. dabei ist das einsparpotenzial durch das Wegfallen der Kli-
matisierung noch gar nicht berücksichtigt.

Breites Einsatzspektrum
die rückspeisenden lasten der Serie elr 9000 sind mit ihrer Modula-
rität so konzipiert, dass sie ein breites einsatzspektrum bedienen kön-
nen. der eingang der last arbeitet galvanisch getrennt bereits ab 0 V, 
steigt dann linear an und kann ab etwa einem prozent der nennspan-

Um Stromversorgungen, energiespeicher oder elektronische Kompo-
nenten auf funktion und leistung zu prüfen, bedient man sich gerne 
elektronischer lasten. Sie haben den Vorteil, dass die parameter, wie 
Spannung, Strom, Widerstand und leistung, individuell eingestellt und 
geregelt werden können. So wird ein nachvollziehbarer prüfprozess 
gewährleistet.

Bei konventionellen elektronischen lasten wird der gewünschte 
Strom über leistungshalbleiter geregelt. die leistung wird dabei in den 
Halbleitern in Wärme umgesetzt, was eine aufwendige Kühlung nach 
sich zieht. ebenso bedarf der umgebene raum, in den die Wärme ab-
geführt wird, eine aufwändige Klimatisierung. dadurch fallen laufende 
Kosten für energie, Wartung und die Klimatisierung an.

das Unternehmen ea elektro automatik bietet jetzt elektronische 
lasten an, die bis zu 95 prozent der leistung zurück ins netz speisen. 
die einspeisung erfolgt dabei sinusförmig über einen inverter mit pfC 
(power factor Correction). damit entsteht nur noch wenig abwärme. 
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nung den vollen Strom aufnehmen. Mit der leis-
tungshyperbel können hohe Ströme und Spannun-
gen flexibel zur leistung verarbeitet werden. So 
kann der anwender für die unterschiedliche anfor-
derungen an Spannung und Strom dasselbe Gerät 
einsetzen.

Bei größerem Leistungsbedarf können über ei-
nen Master-Slave-Bus bis zu 16 Geräte parallel ge-
schaltet werden. Mit dem Mastergerät kann die Ge-
samtanlage über das HMi, eine analoge oder eine 
digitale Schnittstelle gesteuert und überwacht wer-
den. die performance der lasten lässt nicht nur 
statische, sondern auch dynamische lastprofile zu. 
für spezielle anwendungen, wie das testen von 
photovoltaik-Modulen, steht eine von einem fpGa 
geregelte einheit zur Verfügung. Hier bietet die last 
die Möglichkeit, dynamische Kurvenverläufe ablau-
fen zu lassen. die können von einem funktions-
generator erstellt, in einem integrierten programm 
berechnet oder als tabelle über einen USB-Stick 
geladen werden.

Neues Bedienkonzept
das Berechnungsprogramm und der funktions-
generator sind im HMi mit touchscreen intuitiv zu 
bedienen. ermöglicht wird dies durch die neue 
Menüführung. dieses Konzept erlaubt es dem an-
wender, parameter schnell auszuwählen und die 
Werte über encoder oder numerisch einzugeben. 
im display sind die aktuellen Werte für Spannung, 
Strom und leistung angeordnet. Gleichzeitig hat 
der User hier den Überblick über die eingestellten 
Sollwerte, dem aktuellen regelmodus, anstehende 
alarme oder Warnungen und den zustand des aus-
gangs. ist das Gerät im remote-Betrieb, wird im 
display angezeigt, über 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 
gewünschten parameter kommt der anwender un-
kompliziert zum gewünschten 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-
trär-Modus können bis zu 96 Sequenzen program-

miert werden, um eigene Signalformen zu erzeugen. 
Weiterhin ist es möglich, frei programmierbare ta-
bellen mit 4.096 Spannungs- und Stromwerten zu 
laden und abzuspeichern. die Signale lassen sich 
für jeden Regelmodus programmieren, das heißt für 
den Spannungsmodus genauso wie für Strom und 
leistung. Weitere parameter sind konfigurierbar. 
Hierzu zählen Grenzwerte für Spannung, Strom und 
leistung. Sollte einer der eingestellten Grenzwerte 
unter- oder überschritten werden, kann ein alarm, 
eine Warnung oder eine Meldung erzeugt werden.

Kommunikation ist unerlässlich
zur Standardausstattung der Kommunikations-
einheit gehören ein USB-anschluss, eine analoge 
Schnittstelle und ein Master-Slave-port. So kann 
man die Geräte sowohl digital als auch analog fern-
bedienen und überwachen. Um sie in andere digi-
tale netze einzubinden, steht ein hot-plug-fähiger 
Slot mit Schnittstellen-optionen wie rS232, ether-
net, profibus, devicenet oder auch CanBus zur 
Verfügung.

Fazit
Mit dem einsatz der lasten der Serie elr 9000 von 
ea elektro automatik können entwickler und Her-
steller von Stromversorgungen und energiespei-
chern aller art ihre Umweltbilanz erhöhen. ob es 
sich um labornetzgeräte oder industriestromver-
sorgungen handelt, dC/dC-Wandler oder lade-
geräte − fast jede Stromversorgung lässt sich mit 
dieser last testen. Mit einem eingangsspannungs-
bereich von 0 bis 1.500 V 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 0 · www.elektroautomatik.de
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Die elektronischen Lasten der Serie ELR 
9000: Hohe Ströme und Spannungen 
können flexibel zur benötigten Leistung 
verarbeitet werden.

Die sinusförmige Rückspeisung lässt die Energiekosten sinken.
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Waggon-Tetris im Rangierbahnhof 
Robuste Automatisierungstechnik für Bahn-Applikationen

Damit die Wagen beim Rangieren nicht 

unkontrolliert aufeinander prallen, müssen 

sie abgebremst werden. Hierfür hat das 

Unternehmen FEW Blankenburg ein Brems-

system entwickelt, das auf Strom statt auf 

Hydraulik oder Pneumatik setzt. Für das 

exakte Steuern, Regeln und die Anzeige von 

Statusmeldungen sorgen Automatisierungs-

komponenten.

gleis, solange, bis der neue Mischzug komplett 
ist. da viele Güter empfindlich sind, dürfen die 
Wagen nicht unkontrolliert hinunterrollen. denn 
ein mit neuwagen beladener Waggon würde 
einen heftigen aufprall auf die dort bereits ste-
henden Wagen nicht ohne Blessuren überste-
hen. Spezielle Gleisbremsen sorgen deshalb 
dafür, 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 länge und der achsabstand vari-
ieren ebenso wie die laufeigenschaften der 
jeweiligen Waggons. zudem wirken sich auch 
Windrichtung und Windstärke auf die Ge-
schwindigkeit der Güterwagen aus. 

am oberen teil des ablaufberges müssen 
also verschiedene parameter gemessen wer-
den, aus denen dann die erforderliche Brems-
kraft für jeden einzelnen Waggon berechnet 
wird. radargeräte messen beispielsweise 
die Geschwindigkeit, Sensoren ermitteln Ge-
wicht, achsabstand oder die Windstärke. 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 aufläuft.

Bremsstrom ohne USV regeln
die meisten dieser Bremssysteme arbeiten 
hydraulisch. nachteile bestehen zum einen 
darin, dass Öl auslaufen kann und die ge-
samte Strecke immer wieder kontrolliert und 
gewartet werden muss. zum anderen können 
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 verschleißanfällige Komponenten und 
setzt auf Strom. 

die elektrodynamische Gleisbremse, die 
auf beiden Seiten in die Schiene integriert 
wurde, arbeitet wie ein großer Magnet. Durch 
das von einer inneren und äußeren Spule im 
Grundkörper erzeugte Magnetfeld werden die 
Bremsträger zum rad in die Mitte gedrückt. 
Je stärker die benötigte Bremskraft, desto 
größer sind Bremsstrom und Magnetfeld. Die 
Schiene selbst liegt dabei in einer magnetisch 
neutralen zone.  

Güterzüge befördern meist unterschiedliche 
dinge – Container, Kessel- oder Kühlwagen, 
autos oder auch Holz. Unterschiedlich sind 
auch die absender, sodass die Wagen indivi-
duell, das heißt nach den Zielbahnhöfen sor-
tiert, in speziellen rangierbahnhöfen zusam-
mengestellt werden müssen. der ablauf ist 
dabei immer gleich: die Wagen kommen an, 
rollen einen ablaufberg hinunter und erreichen 
über Weichen das jeweils gewünschte ziel-
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die Bremsströme, die dafür erforderlich sind, können bis zu 
600 a bei 750 V Gleichspannung betragen. trotzdem ist das Be-
reitstellen dieser hohen Ströme kein problem, denn feW nutzt hier 
Hochleistungsenergiespeicher mit Boost-Cap-Modulen, das heißt 
Kondensatoren, die kontinuierlich aufgeladen werden und den 
Bremsstrom in der benötigten Stärke 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 Maß an Sicherheit und Kostensenkungen bei 
der Energieversorgung gleichermaßen. 

700 Variablen schnell und  
zuverlässig verarbeiten 
Wichtig für alle Steuer- und regelprozesse vom aufladevorgang 
bis zum präzisen Bremsstrom ist eine leistungsfähige CpU, die alle 
Messwerte schnell und sicher verarbeitet. allein für die Statusmel-
dungen, die im Stellwerk auflaufen, sind über 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 für die entscheidung. Viele der hier einge-
setzten Steuerungen kommunizieren untereinander, wobei ein Groß-
teil der Kommunikation über die Mpi-Schnittstelle abgewickelt wird. 

als eines der ersten projekte in zusammenarbeit mit Vipa wurde 
2006 der rangierbahnhof Seddin bei Berlin umgerüstet, auf dem 
seitdem problemlos rangiert wird. auch die analogwerte werden hier 
über 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. 

Die Gleisbremse wird über ein Magnetfeld geregelt und der Wagen beim Hindurchrol-
len verlangsamt. 

Vipa mbH, 
Herzogenaurach
tel.: +49 9132 744 0 
www.vipa.com
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1.700 Partner 
können sich 
nicht irren

Denn sie sprechen mit  
der CC-Link Partner Association darüber, 
wie sie ihr Wachstumspotenzial auf dem 
chinesischen Markt steigern können.

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

Das Risiko, der erste zu sein, geht keiner gerne ein. Zum Glück bleibt 
Ihnen dies mit dem offenen Netzwerk CC-Link erspart. Über 1.700
international tätige Unternehmen haben sich uns bereits angeschlossen, 
um ihren Geschäftserfolg auf bedeutenden globalen Märkten wie China
nachhaltig zu steigern. Mit dem Gateway to China-Programm (G2C) 
der CC-Link Partner Association können Sie es ihnen nachmachen. 
Unser umfassendes Paket mit Entwicklungs- und Marketingvorteilen 
gewährt Ihnen Zugriff auf Märkte, die Ihnen mit Ihrer gegenwärtigen
Netzwerkstrategie verschlossen bleiben würden.
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1.700 PARTNER MIT STEIGENDER TENDENZ

Besuchen Sie uns in Halle 6,  

Stand 6-122 auf der  

SPS/IPC/Drives in Nürnberg.



Mathematik zum Leben erwecken
Matlab-/Simulink-Modelle für 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 wäre es, 

könnte man dieses virtuell erstellte Modell nun direkt in den realen Anlagen verwenden. Möglich ist das ab sofort mit 

dem Software Controller Simatic WinAC.

Matlab von the MathWorks ist eine etablierte Software, um komplexe 
Berechnungen der linearen algebra auszuführen und Signalverläufe zu 
analysieren. Simulink setzt als add-on auf Matlab auf und bietet die 
Möglichkeit, 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 über den kompletten regel-
kreis und eine definierte regelstrecke simuliert werden. dabei können 
einzelne parameter schnell geändert und verschiedene Umgebungs-
variablen einbezogen werden, um den regler entsprechend den an-
forderungen zu optimieren. dies erspart neben aufwändigen testauf-
bauten auch zeit, da per Knopfdruck verschiedene Szenarien virtuell 
abgebildet werden können. ein Beispiel ist die pitch-Steuerung von 
Windkraftanlagen: Um die Windenergie optimal zu nutzen sowie die 
anlage vor Überlast zu schützen, muss der anstellwinkel der einzelnen 
rotorblätter dem Strömungsverhalten permanent angepasst werden. 
durch eine Simulation verschiedener Szenarien kann ermittelt werden, 
welcher anstellwinkel bei welchem Szenario eine optimale energieaus-
beute gewährleistet. 

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 lauffähig sein. Während für einfache Modelle der 
Simulink plC Coder zur Verfügung steht, ist die einbindung komplexer 
Modelle, welche den vollen Umfang von Matlab/Simulink nutzen, nur 
auf Hochsprachenbasis möglich. eine durchgängige lösung 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 können 
über die odK-Schnittstelle direkt in das Steuerungsprogramm imple-
mentiert werden. auf der automatisierungsebene fügt sich WinaC 
nahtlos in die Simatic-Welt ein.
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Durchgängige Integration
Um Matlab-/Simulink-Modelle als funktionsbaustein in ein Step-
7-programm zu integrieren, wird in Matlab/Simulink mittels embedded 
Coder (früher: realtime-Workshop), Matlab Coder und Simulink Co-
der ein hochoptimierter C++-Code erzeugt. aus diesem kann dann 
eine dll oder echtzeitfähige rtdll erstellt werden und in ein S7-pro-
gramm integriert werden.

Mit der durchgängigen lösung von Matlab/Simulink und WinaC 
S2o Wizard kann ohne Hochsprachenkenntnisse eine dll sowie eine 
SCl-Quelle erstellt werden. ein in Matlab/Simulink generierter C++-
Code wird automatisch in ein WinaC-odK-projekt portiert und eine 
dll erzeugt. die dll kann dann direkt aus dem S7-programm he-
raus aufgerufen werden. der portierte S7-Baustein behält dabei das 
gleiche aussehen wie das ursprüngliche 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 müssen innerhalb des S7-progamms noch verknüpft 
werden.

Fehlersicher und in Echtzeit
zusammen mit dem rtX SdK (realtime Software development Kit) 
von intervalzero kann anstelle einer dll eine echtzeitfähige rtdll  
generiert werden. für den anwender bedeutet dies keinen zeitli-
chen Mehraufwand und die echtzeitfähigkeit des Software-Control-
lers Win aC bleibt auch mit in Matlab/Simulink entwickelten Modulen 
in vollem Umfang bestehen. aber nicht nur die Steuerung in echtzeit 
ist eine häufige anforderung in der automatisierungstechnik, auch die 
fehlersicherheit im laufenden Betrieb. Siemens bietet Software-Con-
troller WinaC f die Möglichkeit, Matlab-/Simulink-Modelle in Kombi-
nation mit fehlersicheren funktionsbausteinen verwenden zu können. 
Mit dem fehlersicheren Software-Controller Simatic WinaC f kann 
eine in Hochsprache entwickelte lösung 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 können 
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 für den fehlersicheren teil des S7-programms wei-
ter bestehen.

auch im fehlersicheren Betrieb ist die Steuerung in echtzeit mög-
lich, ohne die entwicklungsarbeit aus Matlab/Simulink manuell an-
passen zu müssen. der Software-Controller WinaC f mit vorgefer-
tigten funktionsbausteinen und integrierten Sicherheitsfunktionen ist 
vom tÜV 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-
stützt, wobei ein prozessorkern exklusiv durch den Software-Control-
ler  WinaC (f) genutzt wird. die leistung der automatisierungsplattform 
lässt sich über das eingesetzte pC-System skalieren und der jeweili-
gen anforderung anpassen: von leistungsoptimierten intel-atom-pro-
zessoren bis zu intels Core-i7-prozessoren für die schnelle Verarbei-
tung großer Datenmengen.

Mit Know-how-Schutz
der Schutz vor dem unerwünschten Kopieren ist für den Maschi-
nen- und analagenbauer auch für die in Matlab/Simulink entwickel-
ten  algorithmen unabdingbar, um die exklusivität seiner lösung zu 
wahren. die durchgängige integration stellt sicher, dass innerhalb des 
S7-programms die Matlab-/Simulink-Modelle nur über die dll be-
ziehungsweise rtdll aufgerufen werden können. der ursprüngliche 
Code der gesamten pC-basierten automatisierungs lösung liegt nur 
in Maschinencode vor, welcher nachträglich nicht ausgelesen werden 
kann. dies bedeutet einen hohen Know-how-Schutz für den Maschi-
nenbauer.

Fazit
Mithilfe von Matlab/Simulink lässt sich die entwicklungszeit komple-
xer automatisierungslösungen verkürzen. daher hat die Software 
auch in der automatisierungstechnik einzug gehalten, wenn es um 
den entwurf komplexer regler geht. für ein schnelles time-to-Market 
ist jedoch ein durchgängiges engineering wichtig, um Matlab-/Simu-
link-Modelle ohne zusätzlichen aufwand innerhalb der pC-basierten 
automatisierung nutzen zu können. der Software-Controller WinaC ist 
hier die lösung für ein durchgängiges engineering und ermöglicht die 
integration virtueller Konzepte in die reale Welt der automatisierungs-
technik.

Autor
alexander Grimm,  
Marketing Manager industrie-pC

Siemens aG, nürnberg
tel.: +49 911 895 0
www.siemens.de/pc-based

koNtakt 

Der Software-Controller Simatic WinAC ermöglicht PC-basierte Automatisierungs-
lösungen in Echtzeit. Hochsprachenapplikationen lassen sich unkompliziert in das 
Steuerungsprogramm integrieren.
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POWER SUPPLIES

EMBEDDED PCs
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Halle A3, Stand 241

x86 meets RISC
3,5" SBC RSB-4210
•  Freescale ARM® CortexTM-A8 i.MX53 1 GHz CPU
•  Unterstützt Full HD 1080p Video Decodierung
•  2x 24bit LVDS, res. Touch, HDMI, UART, I2C, SPI, 

GPIO, USB, VGA, Keypad, SATA, CAN-Bus, mPCI-
Express, SD/MMC

•  9 ~ 24V DC Spannungsversorgung
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TQ-Lösungsbaukasten
Schneller zum individuellen System
>>  Kundenspezifische HMI-Systeme und Steuerungen
www.tq-group.com

Programmierbare

NETZGERÄTE
Lasten, Test- & Prüfgeräte
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Unsere 10-seitige Produktübersicht finden Sie hier:

www.pce-powercontrol.de
Tel: (+49)08374-23260-0

Automatische Testsysteme 
für Stromversorgungen

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

• Power Meter
• HIPOT & SAFETY Tester
• Video Pattern Generator & 
   Color Analyzer

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

Elektronische Lasten
60W bis 100kW

sicherheitsrelais nach eup/erp gefertigt 
riese hat bei dem energieeffizienten not-
Halt und Schutztürwächter, 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 Überwachung der Starttaste. das 
Gerät beinhaltet eine Umschaltmöglich-
keit zwischen den beiden Startarten. Hier-
bei wurden einige Verbesserungen wie zum 
Beispiel der deutlich reduzierte Strom über 
die auslösekontakte (<50ma), die Senkung 
der leistungsaufnahme von rund 50 pro-
zent und eine weitgehende pin- und funk-
tionskompatibilität erreicht. Das SAFE 4.2 eco verfügt über drei Schließer 
und einen Öffner und ist auf Hutschiene montierbar. die Breite des Ge-
häuses beträgt 22,5 mm. das Sicherheitslevel ist ple (en13849) und Sil3 
(en62061). erp steht für energy-related products, eup steht für energy-
using products – bei beiden handelt es sich um europäische Standards. 
 www.riese-electronic.de

Koordinierte Blitzableiter
die modularen Geräte der produktfamilie dehnsecure 
sind koordinierte Blitzstrom-ableiter mit einem ableit-
vermögen von 25 ka (10/350). durch die ableiter, die 
es für 60 VdC, 220 VdC und 242 VdC gibt, kann ein 
vollständiges Blitz-Schutzzonen-Konzept unter ein-
beziehung der zonenübergreifenden dC-leitungen 
umgesetzt werden. der interne aufbau der funken-
strecke ist auf die anwendung in Gleichstromkreisen 

abgestimmt. dC-netzfolgeströme können 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

stromüberwachungsrelais mit Io-Link
das Stromüberwachungsrelais Sirius 
3rr24 für io-link erweitert das Schalt-
technik-portfolio der Siemens-division 
industry automation. es überwacht 
Motoren entlang der gesamten dreh-
momentkurve und ist darüber hinaus 
auch für die Stromüberwachung einer 
gesamten anlage ausgelegt. das Ge-
rät erkennt einen lastabwurf, beispiels-
weise im falle eines Keilriemenrisses, 
ebenso wie eine Überlastung des Mo-
tors etwa durch zu hohe Beladung 
der angetriebenen förderbänder oder 
Kräne. zusätzlich erfasst Sirius 3rr24 
Stromasymmetrien, phasenfolgen, erdschlüsse sowie eventuelle Kabel-
brüche. Über ein display lassen sich aktuelle daten direkt am Gerät able-
sen. das Stromüberwachungsrelais lässt sich ohne Verdrahtungsaufwand 
in den Verbraucherabzweig integrieren, indem man es an ein Schütz Sirius 
3rt2 anbaut. www.siemens.de/relais 

rechner-plattform mit eigenem Betriebssystem
die Kompaktsteuerung Sepia von Kolter electronic basiert auf mehreren prozessoren, welche 
in Koordination mit einem speziellen advanced-Basic-interpreter für automatisierungslösungen 
ausgerüstet ist. alle erweiterungen können durch den anwender individuell kombiniert oder spä-
ter nachgerüstet werden. So stehen dem nutzer beispielsweise mehrere, digitale e/a-Karten mit 
optokoppler und relais, analoge a/d- und d/a-Karten sowie zählerkarten und weitere indus-
trie-Schnittstellen zur auswahl. das Betriebssystem ist fest im roM integriert, was für eine hohe 
datensicherheit und Virenfreiheit sorgt. die Kompaktsteuerung bietet zudem eine klare, trans-
parente Struktur (durchgängiges Konzept mit front-end-Controls) und durch den Single-task-
Betrieb ist eine stabile sowie hohe performance bei interrupt-echtzeitprozessen gewährleistet. 
der rechner verbraucht rund 85 prozent weniger energie als ein herkömmlicher pC, sodass auf 
eine aktive Belüftung unter normalen Klimabedingungen verzichtet werden kann. das Modell ist 
in der “economy” industrial-Version für 0 °C (-25 °C) bis 70 °C spezifiziert. die Heavy-industrial-
Version ist hingegen von -40 °C bis maximal +85 °C einsatzfähig. die Kombination remote-Be-
trieb und ethernet (mit Windows redirect CoM-treiber) ermöglicht mehrere Sepia-rechner in ein 
netzwerk einzubinden. da unter Windows bis zu 255 CoM-ports vergeben werden können, er-
höht sich (je pC) dementsprechend die Kanalzahl auf bis zu 81.600 digital i/o oder 36.720 ana-
loge Messkanäle. Mit dieser ausbaumöglichkeit lassen sich ebenso dezentrale Gruppensteu-
erungen über weit entfernte netzwerke realisieren, beispielsweise in der Gebäudeautomation. 
Sepia erfüllt die eMV-norm für industriesteuerungen. Weitere zertifikate (bsp. Mil, VG...) sind 
gegen aufpreis bei Übernahme der jeweiligen prüfungskosten möglich. www.pci-card.com
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ELECTRONIC ASSEMBLY GmbH 
Fon: +49 (0)8105/778090 
E-Mail: vertrieb@lcd-module.de  
Web: www.lcd-module.de

Schneller  
ans Ziel
· TFT Displays von 3,2“ bis 7“
· Eingebaute Intelligenz
· Sofort einsatzbereit
· Mit Touchpanel
· 5V / 3,3V
· SPI, I²C, RS-232
· Jetzt kostenlos ausleihen

Halle A3,  Stand 201

Wir freuen uns  auf Ihren Besuch:

systemhaus mit eigener panel-pc-serie
Unter dem label toucan bietet Bressner jetzt eine ei-
gene Panel-PC-Serie in Größen von 10,1“ bis 21,5“ an. 
die 48 mm flachen rechner mit ip65-front verfügen über 
ein Multitouch-display mit Gestenerkennung, das sowohl 
über eine resistive als auch kapazitive touchscreen-Sen-
sorik verfügt. Bestückt mit intels atom CpUs der aktuellen 
Generation sind die Größen 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. für diese Modelle steht zudem auch ein Medical-
netzteil auf der liste der optionen. alle Modelle verfügen 
über einen 2,5“-einbauplatz für eine Sata-festplatte, ei-
nen Mini-pCie-Slot für erweiterungskarten (beispielsweise 

Wlan) und zwei eingebaute lautsprecher. Standardmä-
ßig an Bord sind eine 2 MPixel Webcam, ein Gigabit-LAN-
port, ein parallel-interface sowie vier USB- und vier CoM-
anschlüsse, wovon zwei als rS232 oder rS422/485 
konfiguriert werden können.  www.bressner.de

software-update für HmI-Lösung
die HMi-lösung iX von Beijer electronics ist in der Ver-
sion 2.0 erschienen. neu hinzugekommen ist das soge-
nannte action-Menü, als .net Control im iX developer zu 
finden, welches eine mehrstufige Bedienstruktur auf den 
touch-Bildschirm bringt. der projekt ingenieur entwirft die 
Menüstruktur mit vordefinierten funktionen wie zum Bei-
spiel Bildschirmausdruck, reportgenerator oder Seiten-
wechsel nur einmal und nutzt sie in weiteren Unterme-
nüs ohne das zusätzlicher 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 früheren Maschinenvisualisierungen her 
kennt. Heutzutage ist eine laufschrift jedoch frei auf dem 
Bildschirm platzierbar ebenso wie laufrichtung. das fer-

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

Komponentenlösung vorgestellt
Syslogic hat die Komponentenlösung MySyslogic 
entwickelt. dabei stehen frei kombinierbare Kompo-
nenten wie verschiedene prozessorplattformen und 
Schnittstellen sowie unterschiedliche Betriebssysteme 
zur Verfügung, angefangen bei Single-Board-Compu-
tern, embedded-Computern bis hin zu besonders wi-
derstandsfähigen rugged-Systemen. Je nach anfor-
derungen stehen verschiedene prozessoren wie intel 
atom, Vortex, arM oder aMd Geode zur Verfügung, 
auf denen wiederum verschiedene Betriebssysteme 
wie Windows embedded 7, linux, MS doS und an-
dere installiert werden können. Um die Kompatibilität 
und die Systemanbindung zu gewährleisten, stehen 

außerdem eine Vielzahl an Schnittstellen zur Auswahl. 
Außerdem bietet MySyslogic bei den Industrierechnern 
verschiedene Gehäusetypen und bei den touch pa-
nels verschiedene touch-technologien. 
 www.mysyslogic.com

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 erhält. Bei gleichzeitig ge-
ringer Verlustleistung der dual-Core-CpU d2700 von 
maximal 18 W zum Beispiel beim 15“-panel-pC mit 
100 prozent CpU-last beziehungsweise typischen 
12 bis15 W leistung im normalbetrieb steht dem an-
wender eine höhere rechenleistung im Vergleich zur 
atom n270 CpU zur Verfügung. Mechanische lüf-
ter sind überflüssig. die 2,13 GHz Cedar trail dual-
Core-CpU arbeitet mit 64-Bit-Befehlssatz, bis zu 4 GB 
ddr3-raM und bietet eine verbesserte Grafikleistung 
onboard. die panel-pCs erhält man mit displaydiago-

nalen von 8,4“ bis 21,5“ und optionalem touchscreen. 
Sie sind entweder mit Montagefrontplatte ausgestattet 
oder lassen sich über die Vesa-Schnittstelle befestigen. 
 www.tl-electronic.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 für 
Anwendungen im Außenbereich. Die 
neuen produkte könnten so in So-
lar-, photovoltaik- und Windkraft-
anlagen zum einsatz kommen. die 
produkte sind in den bewährten 
Größen und Gewindetypen lieferbar.
 www.hummel.com

spezielle ex-steckverbinder im Angebot 
Hawke-Steckverbinder der 
Serien instrumex und Cont-
rolex sind weltweit der Quasi-
Standard für den einsatz in 
explosionsgefährdeten Be-
reichen. Jacob bietet nun als 
offizieller Connectors Stock-
ist eine große Auswahl an 
Hawke-Steckverbindern direkt 
ab Lager an, das heißt ohne Wartezeit. Als Systemlieferant bietet Jacob 
zudem die Hawke-Steckverbinder inklusive patentierten Kabelverschrau-
bungen und Gehäuse 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-
derlösungen für zum Beispiel konfektionierte Sonderkabel mit netzwerk- 
und USB-Stecker. www.jacob-gmbh.de

Kabelverschraubung zum einfachen einrasten
die teilbare Kabelverschraubung 
QVt-Click ermöglicht es, bereits kon-
fektionierte leitungen in Gehäuse 
einzuführen und abzudichten. die 
Verschraubung besteht aus zwei tei-
len, die werkzeuglos zusammenge-
schnappt werden. die geschlitzten 
Kabeltüllen, die für leitungen von 3 
bis 14 mm durchmesser verfügbar 
sind, werden aufgeklappt und um die 
einzuführende leitung verlegt. die nun bestückte tülle wird zwischen bei-
den Verschraubungshälften eingeschoben. Beide Hälften werden nun zu-
sammen geschnappt. im Gegensatz zu herkömmlichen Kabelverschrau-
bungen verfügt die Baureihe QVt-Click nicht über ein Gewinde, sondern 
über einen Mechanismus, der es ermöglicht, die Verschraubung direkt in die 
Gehäusewand einzuschnappen. Hierzu sind metrische durchbrüche erfor-
derlich. eine Sechskantmutter zum fixieren ist nicht erforderlich. die Mon-
tagezeit wird dadurch erheblich verkürzt. QVt-Click kann auf Wandstärken 
von 1,0 bis maximal 2,5 mm montiert werden. die Montage ist einfach von 
der Gehäusefrontseite durchzuführen, so können auch nachrüstungen und 
Servicearbeiten problemlos durchgeführt werden. www.icotek.de

steckverbindersystem für Hochleistungs-computer 
ept bietet ab sofort sein modulares Steckverbindersystem Velox für High-
speed-Backplane-anwendungen an. es wurde speziell für die rüstungsin-
dustrie und andere Märkte mit hohen leistungsanforderungen entwickelt 
und erfüllt den Standard Vita 46, auch bekannt unter dem namen VpX. die 
Velox-Steckverbinder verfügen über ein robustes Design einschließlich ei-
ner Goldoberfläche von 1,27 μm (50 microinch) Dicke. Die Kontakte sind 
dabei innenliegend und somit zusätzlich geschützt. die lebensdauer liegt 
bei mindestens 200 Steckzyklen. Velox ist für Highspeed-Backplane-an-
wendungen mit einem datendurchsatz von 10 Gbit/s geeignet. die hohe 
Widerstandsfähigkeit der Steckverbinder hat sich bereits in tests erwiesen, 
die gemäß dem Vita-46-Standard durchgeführt wurden.  www.ept.de

schaltschrankverdrahtung für die Industrie
Murrplastik hat das robuste  
Kabeldurchführungssystem  
Kdl Jumbo vorgestellt. es 
verfügt über eine „unver-
lierbare“ und abgestufte 
dichttechnik für vorkonfek-
tionierte Kabel bis 65 mm 
durchmesser. zudem ist es 
ein komplett teilbares Sys-
tem, das es ermöglicht, vorkonfektionierte Kabel ohne demontage des 
Steckers durch Öffnungen einzuführen und dicht zu verschließen. Schwere 
und unflexible leitungen können mit durchmessern bis 65 mm montage-
freundlich installiert werden. tüllen für die Kdl Jumbo gibt es in sieben Grö-
ßenvarianten für Kabeldurchmesser von 30–35 mm, 35–40 mm, 40–45 mm, 
45–50 mm, 50–55 mm, 55–60 mm sowie für durchmesser von 60-65 mm. 
die Kdl-Jumbo erfüllt die Vorgaben der Brandklasse V0 nach Ul94. das 
System ist in einem temperaturbereich von -30 bis +100 °C einsetzbar und 
verfügt über eine gute Beständigkeit gegen schwache Säuren und laugen, 
Kraftstoffe, alkohole, Mineralöle sowie fette.  www.murrplastik.de
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Ob große Strecken überbrückt werden müssen, Anlagenteile sich bewegen 

oder die räumlichen Verhältnisse keine Kabeltrasse zulassen: Funkstrecken 

müssen genau so zuverlässig funktionieren wie eine Kabelübertragung.

VERTRAUENSSACHE 

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

EXPERTENSACHE 

Ob Neuanlage oder Modernisierung: Kosten-Nutzen-Verhältnis und Verfüg-

barkeit stimmen. 

KOMPETENZ 

PROFIBUS, PROFINET, PROFIsafe und mehr: Seit über 15 Jahren liefert 

Schildknecht hoch verfügbare Datenfunksysteme für die Automatisierungs-

technik. 

Schildknecht AG  
auf der  

SPS IPC Drives:  
Halle 6,  

Stand 6-337
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www.tox-de.com

toX presstecHnIK In KÜrZe

Unter dem Dach der Tox Pressotechnik GmbH befinden 
sich heute fünf 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 fügen, einpressen, Montieren 
und trennen. dem technischen Vertrieb kommt die 
aufgabe zu, das gesamte industrielle Marktsegment 
von High-end-anwendungen bis hin zu einsteigern 
aus Handwerk und Montage zu bedienen.

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 niederländischer LKW-Hersteller seine Front-Panele jetzt in 

modular aufgebauten Roboterzellen. Möglich 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-
möglichen 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 genügend zeit für weitere aufgaben. da-
bei ist es egal, ob die roboterzellen schon bestehen und durch wei-
tere arbeitsstationen aufgerüstet werden, oder ob eine neue robo-
teranlage modular geplant wird, um bei Bedarf die eine oder andere 
zusätzliche arbeitsstation aufnehmen zu können. dem Begriff „mo-
dular“ kommt hier eine besondere Bedeutung zu, denn dies schließt 
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 können, können zeit-
lich parallel hergestellt und getestet und dann als andockbare einhei-
ten in das Gesamtsystem integriert werden.

Alleinige Vorgabe: Stanzmutter-Typ
ein Beispiel für dieses Konzept ist beim niederländischen 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, unterstützt von der firma 
tox pressotechnik. das süddeutsche Unternehmen lieferte hier-
für zwei Subsysteme zum vollautomatischen Setzen von zwei in der 
Größe unterschiedlichen Stanzmuttern (M6 und M8). Die Kompetenz 
von tox pressotechnik im Bereich Verbindungs- und Bearbeitungs-
technik für 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 schließlich die 
lieferung zweier betriebsbereiter und in die roboterzelle integrierba-
rer Subsysteme mit Komplettausrüstung. 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 bereichsübergreifende leistungsportfolio zum 
tragen: einpress-technologie und die zugehörigen Verarbeitungs-

Foto: FFT Gruppe
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werkzeuge, Mechanik, presskraft-antriebstechnik, zuführtechnik 
für die jeweilige Stanzmutter, Steuerung – das Ganze komplett 
installiert und geprüft als funktionsfähiges, anschlussfertiges Sub-
system.

Komplettlösung aus einer Hand
praktisch bestehen die Subsysteme zum  Setzen der Stanzmut-
tern M6 und M8 aus den Standard-Komponenten tox-C-Bügel, 
dem pneumohydraulisch betriebenen antriebszylinder mit exter-
nem druckübersetzer (tox-Kt-System), dem tox-Steuerungssys-
tem Ste und der zuführ-einrichtung für die Stanzmuttern. Hinzu 
kommen die spezielle Zweisäulen-Stößelführung mit spezifischer 
aufnahme für das Stanzmuttern-Setzwerkzeug, die angepasste 
aufnahme für die Setzwerkzeugmatrize und der Vibrations- und 
Sortierförderer zur Bevorratung und Vereinzelung der Stanzmuttern. 
der in den C-Bügel eingebaute, lediglich mit druckluft betriebene 
pneumohydraulische antriebszylinder erzeugt nach dem prinzip 
des tox-Kraftpakets beim systeminternen Öldruck von 400 bar eine 
maximale presskraft von 158 kn. der Gesamthub des antriebs-
zylinders beträgt 30 cm und erlaubt somit eine Werkzeugöffnung 
von 28 cm. Inklusive der mit 92,5 cm großen Ausladung sind damit 
genügend freiräume gegeben, um das teilehandling per roboter 
hochdynamisch durchführen zu können. dies belegen nicht zuletzt 
die taktzeiten im Bereich kleiner 3,5 s, die sowohl das teilehand-
ling als auch das Setzen für jeweils eine Stanzmutter pro zyklus be-
inhalten. der roboter führt 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 befördert der roboter das frontpa-
nel zur nächsten arbeits- beziehungsweise ausgabestation, womit 
der Vormontage-zyklus abgeschlossen ist. für den Hersteller der 
roboterzelle fft edag sowie für 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.

Tox-Stanzmutternbügel mit Antriebszylinder mit externem Druckübersetzer und 
die Einpress-Zuführ-Einheit

tox pressotechnik  
GmbH & Co. KG
tel.: +49 751 5007 0 
www.tox-de.com

koNtakt 
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Auf und nieder
Widerstände für das sichere Abbremsen von Schnelllauftoren

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

dass sich die Tore in den Hallen rasch öffnen und schließen. Für die notwendige Dynamik sorgen Antriebe mit Frequenzumrichtern, für die 

Sicherheit Bremswiderstände.

Bei modernen Schnelllauftoren kommt in der 
regel antriebstechnik zum einsatz, die auf 
dem einsatz von frequenzumrichtern basiert. 
dadurch werden die Vorteile, wie höheres 
drehmoment im anlauf, höhere drehzahlen 
und allgemein eine größere Dynamik erreicht. 
dazu erzeugt der frequenzumrichter über 
einen Gleichrichter, einen Gleichstromzwi-
schenkreis und einen anschließenden Wech-
selrichter eine variable Wechselspannung für 
den angeschlossenen asynchronmotor. im so 
genannten Vierquadranten-Betrieb können 
die frequenzumrichter den Motor in beide 
drehrichtungen beschleunigen und auch wie-
der abbremsen, wodurch elektrische energie 
in den zwischenkreis rückgespeist 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 

überschüssige energie in einem angeschlos-
senen Bremswiderstand in Wärme umwan-
delt und dadurch die Kondensatoren im zwi-
schenkreis vor Überlastung schützt.

Wunsch: Schnell und kompakt
für einen torhersteller in den USa hat man 
bei feig electronic eine torsteuerung entwi-
ckelt, bei der besondere anforderungen zu 
erfüllen waren. „für die antriebstechnik sind 
letztendlich immer die Masse des tors und die 
Geschwindigkeit entscheidend“, erklärt Mar-
tin Krohn, der bei feig electronic in der ent-
wicklung für den Bereich Mechanik zuständig 
ist. für das aktuelle projekt war eine antriebs-
leistung von 2,2 kW notwendig, um die ge-
wünschten Geschwindigkeiten realisieren zu 
können. dementsprechend hoch ist auch die 
energie, die durch den Bremsvorgang in den 
zwischenkreis gespeist wird. eine weitere an-
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tore in Hallen sorgen für Sicherheit gegen-
über unbefugtem zugang und bieten Schutz 
gegenüber Kälte, Hitze, zugluft und ande-
ren klimatischen einflüssen. Um den Schutz 
zu gewährleisten und eine Verzögerung beim 
Warentransport zu vermeiden, ist es wichtig, 
dass sich die tore schnell öffnen und schlie-
ßen. Wenn der Fahrer eines Gabelstaplers je-
weils einige Sekunden vor dem sich langsam 
öffnenden tor warten muss, summiert sich 
dies im laufe eines arbeitstages zu einer be-
trächtlichen zeitspanne. Und so sorgen spe-
zielle Schnelllauftore dafür, dass möglichst 
wenig geheizte luft aus einer Halle ins freie 
entweicht, was sich gerade im Winter positiv 
in geringeren Heizkosten bemerkbar macht. 
Hersteller von Steuerungen für diese art von 
toren ist die firma feig electronic, ein mittel-
ständisches Unternehmen aus dem hessi-
schen Weilburg.
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forderung erläutert erich Wiebe, zuständig für 
die elektronik-entwicklung: „Wir mussten die 
ganze Steuerung sehr kompakt bauen und 
den Bremswiderstand in das Gehäuse in-
tegrieren.“ der Grund hierfür liegt in der ho-
hen geforderten Schutzart des Systems. „der 
Kunde hat eine Schutzart gegen Wasser ge-
mäß 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 Außenbereich möglich. 
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, müssen auch die 
regelmäßige Reinigung mit einem Wasser-
strahl unbeschadet überstehen.

trotz der hohen leistung, die der Brems-
Chopper in Wärme umwandeln muss, sollte 
die Konstruktion der Steuereinheit daher sehr 
kompakt und dicht erfolgen. Gelöst haben die 
entwickler bei feig electronic diese anforde-

rungen, indem sie einen sehr flach bauenden 
Bremswiderstand von frizlen direkt unter die 
Steuerplatine gesetzt haben. als abschluss 
wird an der Unterseite des Gehäuses direkt 
im Kontakt mit dem Bremswiderstand ein 
großzügig dimensionierter Kühlkörper instal-
liert, der die Wärme des Bremswiderstands 
an die Umgebung abgibt. der verwendete 
Bremswiderstand der GXtd-Baureihe, der 
in einem beschichteten Stahlblechgehäuse 
gekapselt untergebracht ist, hat das Abmaß 
von 10 auf 8,8 cm, ist dabei aber nur 5 mm 
dick. Mit einem Widerstand von 50 ohm kann 
er eine dauerleistung von 100 W aufnehmen. 
„diese extrem flache Bauform ist ideal für un-
sere anwendung“, berichtet Martin Krohn. 

UL-Abnahme für die USA
da die Steuereinheit für 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 

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

koNtakt 

Die gesamte Steuerung des Schnelllauftors muss in 
einem Gehäuse untergebracht sein.

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

Tel. 02203-9649-842   Fax -222 Mo.-Fr. 8 bis 20h   Sa. bis 12h plastics for longer life®

120 Neuheiten + chainflex® hält. In Minuten gefunden, in Stunden geliefert, hält für Jahre.

.de/chainflexhält-abLager®

300V UL für PoE 30% schneller konfektioniertbis 50 m hängend

chainflex®: 50% schneller abmanteln durch integrierten Reißfaden ...

neue Leitungen für alle-ketten

Brandschutz gelegt“, sagt erich Wiebe: „Vor-
teilhaft ist es für die abnahme auf jeden fall, 
wenn man Ul-konforme Komponenten ver-
wendet.“ da viele Bremswiderstände von 
frizlen bereits eine Ul-zulassung haben, 
waren an dieser Stelle keine Schwierigkei-
ten zu erwarten. auch die hohe isolationsfes-
tigkeit bis zu 7.700 V gegenüber dem Kühl-
körper, die durch eine zwischenfolie erreicht 
wird, sind für 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 Widerstände
Bei der entwicklung ist man darauf angewie-
sen, schnell die passenden Komponenten 
zu erhalten, um die designvorgaben erfül-
len zu können. „Kundenspezifische Wider-
stände 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 Unterstützung 
an. „in der entwicklungsphase hat frizlen uns 
stets schnell die gewünschten Muster und 
technischen informationen zur Verfügung ge-
stellt“, zieht Wiebe über die zusammenarbeit 
resümee.

Autor
Joachim Klingler,  
stellvertretender Vertriebsleiter bei frizlen 

Bitte besuchen Sie uns: Fakuma · Halle 5 · Stand 5106 / VISION · Halle 1 · Stand C52
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ethernet-Gateway für schrittmotoren
Koco Motion hat ein neues ether-
net-Gateway vorgestellt. ent-
wickelt wurde er für 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 wählt beim einsatz des odVa-konformen ether-
net-Gateways über 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 ermög-
licht eine durchgängige und einheitliche Kommunikation in den verschiede-
nen antriebsaufgaben einer Maschine. www.kocomotion.de

neuer positionier- und türantrieb
Siei-areg haben ihren neuen po-
sitionier- und türantrieb 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 Gehäuse. das macht ihn 
zu einer universell einsetzbaren an-
triebs- und positioniereinheit. Bei dem neuen antrieb sorgen eine mit 2.048 
impulsen pro Umdrehung hohe auflösung des encoders, die 32-Bit-lage-
regelung sowie die leistungsfähige Steuerung für eine flexible, präzise 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-
fügbar ist ein Bedienpanel zur externen einstellung und Bedienung der an-
triebseinheit.  www.sieiareg.de

Wind-power-standard eingeführt
Schaeffler hat für seine Windkraft-
lager der Marken ina und faG ei-
nen neuen Wind-power-Standard 
(WpoS) eingeführt. das Unterneh-
men hat dazu  Materialspezifikatio-
nen entwickelt und definiert, die ein 
hohes Maß an Reinheit und Qualität 
der verarbeiteten Werkstoffe sicher-
stellen. interne audits überwachen 
die einhaltung der Qualitätsvorgaben, 
die weltweit für alle entwicklungs- 
und Konstruktionsteams sowie für 
alle fertigungsstätten gelten, die lager für Windkraftanlagen auslegen 
und produzieren. Bis anfang 2014 werden alle Windkraftlager auf den 
neuen Wind-power-Standard umgestellt sein.  www.schaeffler.com

erweiterungsmodul für servomotoren 
JVl stellt zwei neue erweite-
rungsmodule für die prozess-
industrie und die Motoren 
MaC400 (400 W) bis MaC3000 
(3.000 W) vor. die erweiterungs-
module sind für prozessanwendungen mit analogen Steuersignalen im Be-
reich 4 bis 20 ma vorgesehen. die Schnittstelle besteht aus einem 4 bis 
20 ma (12 Bit) eingang zur Steuerung der Motorposition und einer 4 bis 
20 ma (12 Bit) rückführung, die die aktuelle position anzeigt. Beide Signale 
sind von anderen elektrischen Schaltkreisen im Motor vollständig galva-
nisch getrennt. darüber hinaus ist ein galvanisch isolierter digitaler fehler-
ausgang vorhanden, um fehler anzuzeigen, die verhindern, dass der Motor 
die geforderte Bewegung ausführt. das p4/p5-Modul ermöglicht auch den 
Betrieb eines zweiten Motors als Slave-Motor mit einem hohen Maß an Si-
gnalintegrität. www.jvldrives.de

serverkontroller für BLDc-motoren
Maxon Motor hat seine Servo-
kontroller-Baureihe um den 
escon 36/3 eC erweitert. 
er ist für die effiziente an-
steuerung von BldC-Mo-
toren (bürstenlose dC-Mo-
toren, sogenannte eC-Motoren) 
mit Hall-Sensoren bis rund 100 W 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 0 und 
150.000 min-1. der Servokontroller verfügt über frei konfigurierbare di-
gitale und analoge ein- und ausgängen und kann in diversen Betriebs-
modi (drehzahlregler, drehzahlsteller, Stromregler) betrieben werden. 
er wird über einen analogen Sollwert kommandiert. dieser kann mit-
tels analoger Spannung, externem oder internem potentiometer, einem 
fixwert oder mittels pWM-Signal mit variablem tastverhältnis vorgege-
ben werden.  www.maxonmotor.com

Kurzzeit-usv für elektrische Antriebe
Michael Koch stellt mit der dynami-
schen energieversorgung deV 2.0 
ein energiespeichermodul für an-
triebsumrichter vor, das als Kurz-
zeit-Unterbrechungsfreie Stromver-
sorgung funktioniert. direkt am 
Gleichstromzwischenkreis eines Um-
richters angeschlossen, stützt die 
deV die zwischenkreisspannung 
bei 470 Volt dC. Sie stellt dabei eine 
energiemenge von rund 2.000 Watt-
sekunden zur Verfügung. damit können kurzzeitige netzaussetzer auf 
antriebsebene überbrückt werden oder bei netzausfall die antriebe in 
eine definierte position gebracht werden. ein Wiederanlauf ist dann pro-
blemlos möglich. Werkzeuge und Werkstück werden vor zerstörung 
geschützt, Ventile noch rechtzeitig geschlossen oder geöffnet, Schä-
den werden vermieden. Kommuniziert werden kann mit der deV über 
die integrierte infrarotschnittstelle oder optionale Bluetooth-Verbin-
dung. zur funktionsüberwachung ist die deV zudem über eine digitale 
24Volt-Schnittstelle ausgestattet, über die eine Steuerung informatio-
nen über den Betriebszustand der DEV erhalten kann. Außerdem ist mit 
der Schnittstelle eine indirekte netzüberwachung möglich.
 www.bremsenergie.de
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Stuttgart-Vaihingen. Sparsam und wort-
karg – so sind sie eben, die Schwaben. 
Und mit der Informationspolitik rund 
um die Weiter entwicklung der beliebten 
ÖLFLEX®-Steuerleitung scheinen die 
Stuttgarter  alles dafür zu tun, diesem 
Klischee auch gerecht zu werden. Denn 
während die gesamte  Branche seit 
 Wochen nur ein Gesprächs thema kennt – 
wir berichteten – dringt aus dem Unter-
nehmen nichts nach außen. 

Selbst sonst gut informierte Insider 
 rätseln: Wo setzt Lapp mit den Ver-
besserungen an? Immer mehr Indizien 
scheinen dafür zu sprechen, dass sich 
diese nicht nur auf einzelne technische 
Eigenschaften beziehen werden. Viel-
mehr sollen neue Käufer schichten an-
ge sprochen werden: all die jenigen, die 
nicht die volle Leistungsfähigkeit und 
Belastbarkeit der klassischen  ÖLFLEX® 
benötigen, aber auch bei einer wirt-

schaftlicheren Lösung nicht auf Marken-
qualität verzichten möchten. Und weniger 
bezahlen möchten. Zu diesem Schluss 
kommen die meisten Branchenkenner. 
Die nämlich haben ein Video im Internet 
entdeckt, das unter anderem zwei Lapp-
Mitarbeiter bei einem vertraulichen Ge-
spräch zeigt, siehe www.neue-oelflex.de. 
Man munkelt zudem, dass bei der SPS 
IPC Drives in Nürnberg ein Geheimnis 
gelüftet werden soll. 

 Anzeige

Pressefoto: U. I. Lapp GmbH

Kurz vor Redaktionsschluss: 

Spekulationen um 

neue ÖLFLEX® 

verdichten sich

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 bewährten 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 
13 mm bzw. 17 mm durchmesser und eine länge von 36 bzw. 41 mm so-
wie ein Temperaturbereich von -30 bis +100 °C ermöglichen ein großes An-
wendungsspektrum. Beide Motorvarianten sind optional mit zweikanalen-
coder sowie einem abgestimmten programm an präzisionsgetrieben 
kombinierbar. die ansteuerung zur drehzahlregelung oder dem positionier-
betrieb erfolgt wahlweise über faulhaber-Speed-Controller SC 1801 oder 
Motion-Controller MCdC 3002. www.faulhaber.de

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 
linear einheiten mit den wichtigsten Basisinformationen. der aus-
wahl-assistent bleibt erhalten. in übersichtlichen diagrammen ist die 
passende lineareinheit oder der richtige drehtisch schnell gefunden. 
Weitere informationen und Konfigurationsoptionen enthält das dann 
erscheinende online-datenblatt. Unter anderem gibt es auskunft über 
die zahlreichen Schnittstellen und die variablen programmiermöglich-
keiten der driveSets-Steuerung. der Schnellfinder wird demnächst 
auch in die Unternehmenshomepage integriert. erstmals wird dann 
die einfache Bewegungsauswahl unter der adresse drivesets.systec.
de möglich sein. www.systec.de

spindeleinheit ohne motor
ortlieb präzisionssysteme 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

umrichter für 1,1 bis 75 kW
Mit den 690V-Versionen im leistungsbereich 1,1 bis 75 kW für den Vlt 
automationdrive kann danfoss nun im kompletten leistungsbereich kom-
pakte und effiziente 69 V-antriebe für anspruchsvolle produktionen in 
690V-netzen anbieten. die antriebe bis 75 kW gehören damit laut Herstel-
ler zu den kleinsten auf dem Markt. Sie sind besonders für anlagen in den 
Bereichen Chemie, Bergbau, Wasser bzw. abwasser und Meerwasser ge-
eignet.  www.danfoss.com
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motion controller und Antriebsverstärker
Sieb & Meyer hat den Motion Controller MC2 
und die dazugehörigen antriebsverstärker-
serie Sd2S vorgestellt. der Motion Control-
ler MC2 arbeitet als Bindeglied zwischen der 
übergeordneten pC-basierten Steuerungs-
ebene und einem oder mehreren antriebsver-
stärkern der Serie Sd2/Sd2S. er empfängt 
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 präzise und synchron steuern kann. die 
Kommunikation erfolgt mittels Udp (User da-
tagram protocol) nach ieC 61800 über ether-
net. ein optional erhältliches feldbusmodul 
bietet Schnittstellen zu profinet, ethercat, 
profibus sowie weiteren Bussystemen. die 
Kommunikation mit den antrieben findet über Servolink 4 via lichtwel-
lenleiter statt. www.sieb-meyer.de

Drive mit safe torque off
neben der Unterstützung der feldbuskom-
munikation, wahlweise über Can open, ether-
cat, Sercos ii/iii 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 ausgerüstete achsen gewährleis-
ten Sicherheit ohne Umweg über eine über-
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 gemäß EN ISO 13849-1 und SIL 
CL 3 gemäß EN 62061 zertifiziert. www.harmonicdrive.de

Kompaktumrichter um profinet-variante erweitert
der frequenzumrichter Sinamics 
G120C von Siemens ist nun 
auch in der Kommunikationsva-
riante profinet verfügbar. damit 
steht neben profibus, USS/Mod-
bus rtU und Can eine weitere 
Kommunikationsvariante zur Ver-
fügung, die sich insbesondere 
durch hohe effizienz und perfor-
mance auszeichnet. So ist ein schneller datenaustausch für hochperfor-
mante Motion-Control-anwendungen möglich. darüber hinaus kann parallel 
zur profinet-Kommunikation reibungslos auch Standard-ethernet-Kommu-
nikation genutzt werden. Jeder G120C verfügt standardmäßig über 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 Geräten. das kompakte Gerät wurde für den welt-
weiten einsatz im industriellen Umfeld konzipiert. es eignet sich zum Betrieb 
in pumpen, Kompressoren, lüftern sowie Mixern und extrudern, aber auch 
an förderbändern und einfachen Handlingmaschinen. zielgruppen sind Ma-
schinenbauer (oeM) sowie distributoren. www.siemens.com

Frequenzumrichter in Ip 54
für einen sicheren Betrieb auch unter rauen 
Umgebungsbedingungen hat Yaskawa seine 
frequenzumrichter-Serie a1000 um ip54-kon-
forme Modelle erweitert. dabei stehen zwei 
produkt-Varianten zur auswahl: Geräte in ei-
nem eigenen ip54-konformen Gehäuse oder 
Geräte, die sich per durchsteckmontage ein-
fach in ein entsprechendes Gehäuse integrie-
ren lassen. im leistungsbereich von 18,5 bis 
90 kW bieten sie jeweils eigene anwendungs-
spezifische Vorteile: So kann die Variante mit 
Gehäuse direkt in staubigen oder feuchten 
Umgebungen und damit nah am antrieb installiert werden. die zweite Vari-
ante ist dagegen eine lösung für die Umsetzung von ip54-anforderungen 
in kleinen Schaltschränken. die ip54-konformen neuentwicklungen bieten 
sämtliche funktionen der frequenzumrichterserie a1000: Sie ermöglichen 
den Betrieb von asynchron- und permanent-Magnet-Synchronmaschinen 
mit oder ohne Geberrückführung. Sie eignen sich für einfache applikatio-
nen und komplexere antriebe mit Synchronlauf und positionierung.

www.yaskawa.eu.com

Hydraulikzylinder für große Kälte
für extreme klimatische Bedingun-
gen hat Hoven Hydraulik zylinder und 
Komponenten entwickelt, die auch 
bei temperaturen bis zu -50 °C zu-
verlässig arbeiten. Hydraulikzylinder 
werden immer dann eingesetzt, wenn 
hohe Kräfte mit hoher präzision auf-
gebracht werden müssen. Sehr tiefe 
temperaturen – wie etwa in den po-
larregionen – machen jedoch den ein-
satz herkömmlicher hydraulischer anlagen fast unmöglich. für alle 
anwendungen bei temperaturen weit unter null Grad hat Hoven Hy-
draulik aus Stolberg jetzt leistungsfähige tieftemperaturzylinder ent-
wickelt. Sie arbeiten auch bei bis zu -50 °C dauerhaft zuverlässig und 
sicher. Sie sind aus speziellen, bei Bedarf auch nichtrostenden Stäh-
len mit einer hohen Kerbschlagzähigkeit gefertigt. die Stähle entspre-
chen der Werkstoffnorm für Druckbehälter gemäß AD 2000-Merkblatt 
W10 für tiefe temperaturen. abnahmeprüfzeugnisse nach din en 
10204/3.1 belegen die mechanisch-technologische eignung aller Ma-
terialien. www.hoven.de

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-
ständig integriert. ein oder mehrere kabellose Mover können auf einer na-
hezu beliebigen und flexiblen Streckenkonfiguration hochdynamisch bis zu 
4 m/s bewegt werden. die gewünschten Geometrien, längen und radien 
werden durch die anzahl und auswahl der Komponenten gebildet. eine 
aufwändige Verkabelung und Schleppketten können entfallen. zusätzlich 
ist das Wegmesssystem bereits integriert. 
 www.beckhoff.de
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enDress+HAuser In KÜrZe

das familienunternehmen endress+Hauser zählt zu 
den international führenden anbietern von Messgerä-
ten, dienstleistungen und lösungen für die industriel-
le Verfahrenstechnik. Geliefert werden die Sensoren, 
Geräte, Systeme und dienstleistungen für füllstand-, 
Durchfluss-, Druck- und Temperaturmessung sowie 
analyse und Messwertregistrierung unter anderem in 
die Branchen Chemie/petrochemie, lebensmittel, Öl 
und Gas, Wasser/abwasser, erneuerbare energien, 
papier und zellstoff sowie Schiffbau.

sensors



Ein kühles Blondes zischen
Temperaturmessung mit Zwei-Kanal-Kopftransmitter mit Hart-Protokoll

Damit das Feierabendbier zum Genuss wird, muss die  

Temperatur während des gesamten  Herstellungsprozesses  

stimmen. Gemessen wird mit Temperatursensoren –  

Temperaturtransmitter sorgen hierbei für einen unverfälschten 

Messwert, indem sie das Sensorsignal in ein normiertes  

Stromsignal umwandeln.

temperatur ist der prozessparameter, der am häufigsten gemes-
sen wird. Ein Beispiel für die Relevanz dieser Größe 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 über die 
gesamte Herstellung bis zur temperaturüberwachten abfüllung in 
die flasche die temperatur gemessen. dafür werden Sensoren wie 
zum Beispiel Widerstandsthermometer, thermoelemente oder an-
dere physikalische Sensoren verwendet. damit der Messwert mit 
kleinen ausgangssignalen möglichst ohne Verfälschung angezeigt 
wird, ist ein Messumformer (transmitter) notwendig. temperatur-
transmitter wandeln das Sensorsignal von temperatursensoren ge-
nau und zuverlässig in ein normiertes Stromsignal um und ermög-
lichen eine flexible Konfiguration der Messstelle, lokal ohne eingriff 
in das leitsystem.

Informationen über den Messwert hinaus
die itemp-familie wurde durch den neuen zwei-Kanal-tempera-
turtransmitter tMt82 mit Hart-protokoll ergänzt. Sensoren, die in 
ein Hart-leitsystem integriert sind, bieten die Möglichkeit über den 
reinen 4…20 ma-Messwert hinaus, weitere informationen über 
den prozess zu gewinnen und zu verarbeiten. der zwei-Kanal-
Kopftransmitter tMt82 verfügt über eingänge für Widerstands-
thermometer (RTD), Thermoelemente (TC), Widerstandsgeber (Ω) 
und Spannungsgeber (mV). dabei kann der anwender von einer 
breiten nutzenpalette profitieren: Standard-diagnosefunktionen 
wie leitungsbruch und Kurzschluss, Verdrahtungsfehler, interne 
Gerätefehler, Messbereichsüber- und -unterschreitung sowie Um-
gebungstemperaturüber- und -unterschreitung werden ausge-
wertet. 

die zuverlässigkeit der Messstelle wird durch die Möglichkeit 
eines Sensor-Backups erhöht. diese funktion schaltet auf den 
zweiten Sensor um, falls der primäre Sensor ausfällt. eine tem-
peraturdifferenzmessung ist ebenso möglich wie eine driftwarnung 
oder alarm, wenn die abweichung zwischen Sensor 1 und Sen-
sor 2 kleiner oder größer eines vorgegebenen Grenzwertes ist. 
auch eine Korrosionserkennung nach namur ne 89 ist möglich. 
der Kopftransmitter bietet zudem die Möglichkeit, die Korrosion bei 
thermometern mit Vier-leiter-anschluss zu erkennen, bevor eine 
Messwertverfälschung eintritt. Über das Hart-protokoll wird eine 

© by-studio - Fotolia
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Warnung an das leitsystem gegeben. zudem 
verhindert die Unterspannungserkennung die 
kontinuierliche ausgabe eines nicht korrekten 
analogausgangswertes durch das Gerät. 

Störungen schnell identifizieren 
Mess- und Stellsignale sind wichtige infor-
mationen von feldgeräten. interessant sind 
aber auch informationen, anhand derer man 
aussagen über den zustand der temperatur-
Messstelle treffen kann, um damit entspre-
chende Maßnahmen durch den Anlagenfah-
rer des plS oder der instandhaltung einleiten 
zu können. der transmitter tMt82 unter-
stützt zu diesem zweck diagnosecodes nach 
ne 107, in der grundlegende aspekte der 
Selbstüberwachung und diagnose in feldge-
räten formuliert worden sind. diagnosecodes 
werden sowohl über das aufsteckbare Vor-
ort-display tid10 wie auch im Geräte-dtM 
abgebildet.

in einem möglichen fehlerfall wird ein feh-
ler in einer von vier möglichen Kategorien 
angezeigt. die Statussignale werden davon 
unabhängig übertragen. durch diese Kate-
gorisierung wird der anlagenfahrer nicht mit 
daten über messtechnische details überflu-
tet, kann jedoch gezielt und schnell handeln. 
er kann so schnell abwägen, 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 gültig 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.

die hier aufgezeigte Störung im pro-
zess kann mithilfe des diagnoseereignisses 
schnell identifiziert werden. der ereignistext 
hilft dabei, indem er einen Hinweis zur Stö-
rung liefert. der anlagenfahrer kann gezielt 
Störungen beheben. Wenn mehrere diagno-
seereignisse gleichzeitig anstehen, wird nur 
die diagnosemeldung mit der höchsten pri-
orität angezeigt. die Kategorisierung mögli-
cher fehler in vier Statusgruppen nach ne 
107 ist somit ein Werkzeug für den anla-
genfahrer, da ein Hinweis im leitsystem auf-
poppt und auch ein Werkzeug für 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 über das Hart-protokoll als auch 
über die Service-Schnittstelle (Cdi = Com-
mon data interface) von endress+Hauser 
vorgenommen werden. in beiden fällen wird 
das fdt/dtM-basierte anlagen-asset-Ma-
nagement-tool fieldCare verwendet. Bei der 
parametrierung über das Cdi-protokoll mit 
der Service-Box fXa291 kann auf eine zu-
sätzliche Speisung verzichtet werden. Über 
die USB-Schnittstelle des rechners wird der 
transmitter gespeist. Schnell und einfach 
kann somit parametriert sowie Gerätedaten 
geladen und gespeichert werden (Upload/
download), eine Messstellendokumentation 
ist ebenso damit zu erstellen.

eine ausfallinformation nach namur ne43 
wird erstellt, wenn die Messinformation un-
gültig ist oder fehlt. Das heißt es wird eine 
vollständige liste aller in der Messeinrichtung 
auftretenden fehler ausgegeben. die alar-
meinstellung high ist zwischen 21,6 ma und 
23 ma einstellbar und bietet so die notwen-

dige flexibilität, um die anforderungen ver-
schiedener leitsysteme zu erfüllen. 

Mit dem tMt82 kann eine Genauigkeit 
von 0,1 K erreicht werden. im Messumformer 
können 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 Möglichkeit für eine kosten-
günstige 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 Hütter-Gerst,  
Marketingmanager temperaturmesstechnik

endress+Hauser Messtechnik  
GmbH & Co. KG, Weil am rhein
tel.: +49 7621 975 01 · www.de.endress.com

koNtakt 

Geräte-Diagnose nach namur ne107 

ausfall, Betriebsfehler,  
Messwert nicht mehr gültig

f failure

funktionskontrolle, das Gerät befin-
det sich im Service-Modus (zum 
Beispiel während einer Simulation).

C function check

Außerhalb der Spezifikation, das 
Gerät wird außerhalb seiner techni-
schen Spezifikationen betrieben  
(zum Beispiel während des anlaufens 
oder einer reinigung).

S out of specification

Wartungsbedarf, Wartung erforder-
lich. der Messwert ist weiterhin gültig.

M
Maintenance 
requestDie Kopftransmitter TMT82 – ausgestattet mit Federzugklemmen oder 

Schraubklemmen – machen dem Anwender die Installation einfach. 

messtec drives Automation 10/2012 45

  sENsors



Einkaufen via Internet hat viele Vorteile: Die Auswahl ist schier unbegrenzt und bequem ist es auch. Allerdings können die Waren, die nicht 

gefallen, wieder an den Absender zurückgeschickt werden. Für ein reibungsloses Management der 180.000 Rücksendungen, die täglich bei 

Hermes eintreffen, setzt der Versanddienstleister auf Hochgeschwindigkeits-Scanner.  

cherzustellen, suchte man im frühjahr 2011 
einem neuen lösungsanbieter, da für das 
alte Scansystem keine passenden ersatzteile 
mehr zur Verfügung standen. 

Retouren-Management mit  
Null-Fehler-Toleranz
„Wir haben uns aufgrund des engagements 
und des Services für die Scanner von accu-
Sort entschieden. zudem waren wir auf der 
Suche nach einer browserbasierten lösung 
mit einer leserate von 99,5 prozent“, so Hol-
ger frös, Gruppenleiter Betriebstechnik bei 
Hermes fulfilment. entscheidendes Kriterium 
für die Wahl der long-range-2d-Camera-
Barcode-Scanner aV6010 war weiterhin die 
hohe Qualität des oCr, sodass handschrift-
liche angaben auf den Verpackungen zuver-
lässig ausgelesen werden können. die long-
range-Kamera aV6010 zeichnet sich durch 
eine Software-architektur aus, die flexibel und 
upgrade-fähig ist. der Scanner erfüllt das Kri-
terium der null-fehler-toleranz, da es im sta-
tistischen Mittel nur alle 75.000 Stunden zu 
einer Störung kommt. entsprechend niedrig 
fallen auch die instandhaltungskosten aus.

Nach eintägiger Schulung einsatzfähig
„die implementierung der neuen anlage ver-
lief einwandfrei und die Schulungsqualität 
war hoch. zudem ist die anlage mit Brow-

ser-oberfläche und Web-anwendung prak-
tisch zu bedienen, es gibt keine Überfrach-
tung mit unnötigen funktionen“, so Holger 
frös. Sechs aV6010 hat Hermes fulfilment 
im Mai 2011 installiert, die über sechs trans-
portbänder 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, Höhe und Sequenz-nummer, wenn 
er sich auf dem Band dem Scan-Bereich nä-
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 
rücksendung macht die Kamera hoch auf-
lösende Bilder, die sie an das dCM übermit-
telt. die Software decodiert und verarbeitet 
die Bilddateien, die ergebnisse schickt sie 
an einen leitrechner (Host). die Übertragung 
findet über ethernet und/oder eine serielle 
Schnittstelle statt. Gesteuert wird das Kame-
rasystem über eine browsergestützte anwen-
dung. 

in Hamburg arbeitet man zusätzlich mit 
dem web-basierenden fast-Monitor-diag-
nose- und Wartungssystem von accu-Sort: 
dieses programm liefert statistische daten 

© Edler von Rabenstein - Fotolia

der Handelsverband deutschland (Hde) 
rechnet für 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 Versandhändler vor wachsenden logis-
tischen Herausforderungen. denn wer im 
internet Ware bestellt, muss sie nicht behal-
ten, sondern kann sie an den Versandhänd-
ler zurückschicken. diese retouren müssen 
korrekt erfasst und zeitnah wieder zum Ver-
kauf registriert werden. Hermes fulfilment 
bietet als teil der otto-Gruppe sämtliche 
dienstleistungen entlang des Warenstro-
mes im e-Commerce, von der Beschaffung 
über 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 täglich 180.000 rücksen-
dungen verarbeitet, die Jahresleistung liegt 
bei etwa 50 bis 60 Millionen artikel. Um den 
erfüllungsgrad von 99 prozent weiterhin si-
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zur leistung der Barcode-Scanner und ar-
chiviert diese über Monate. tritt ein fehler 
auf, schlägt es sofort über ein ampelsystem 
alarm. „die no-read-Bilder, also diejenigen, 
bei denen der Barcode oder retourengrund 
durch beispielsweise Beschädigung nicht er-
kannt wurde, können wir dann genau ana-
lysieren und passende Schritte zur optimie-
rung ergreifen“, so Holger frös. 

OCR für handschriftliche Zeichen 
Wer einen artikel zurückschickt, wird gebeten, 
auf der Verpackung anzugeben, warum man 

sich zur rücksendung entschieden hat. da-
für 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 
frös. „die long-range-Kamera bringt eine 
um 15 prozent bessere leistung als das alte 
System.“ zudem konnte durch das Scan-
system die produktivität der prozesse erhöht 
werden: „der durchlauf auf den transport-
bändern ließ sich um fünf Prozent steigern, 

datalogic automation S.r.l. 
niederlassung Central europe,  
Kirchheim unter teck 
tel.: +49 7021 50970 0 
www.automation.datalogic.com

koNtakt 

Die Hochgeschwindigkeits-Scanner lesen die Daten der Barcodes mit einer Leserate von 99,5 Prozent auf den  
Verpackungen aus. 

Unsere Sensoren sichern Ihren Erfolg
Lernen Sie die neue ipf-App kennen – 

ipf Farb-Sensoren Sehen und Erkennen wie der Mensch – 
nur tausendmal schneller

Besuchen Sie uns auf der sps ipc drives in Nürnberg 
vom 27. bis 29. November 2012 

was sich in entsprechenden Kosteneinspa-
rungen niederschlägt“, konstatiert frös.

Autorin 
Silvia leitel (Wordfinder) für accu-Sort
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RFID auf weltweitem Siegeszug 
Konrad Kern, Produktmanager bei Pepperl+Fuchs, erläutert, welche Potenziale durch die 

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

China an Bedeutung gewinnt und welche Rolle neue Anwendungslösungen spielen. 

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-
titionsgütern, sondern auch in der automati-
sierungstechnik. die chinesische Wirtschaft 
ist maßgeblich darauf ausgelegt, Produkte 
zu exportieren, die mit einer hohen Qualität 
und zuverlässigkeit hergestellt werden. da-
her steht rfid als Mittel der Variantenbeherr-
schung und zur Unterstützung 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-
stärkt 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 
löst 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 fördertechnik zuhause. Hier sind 
entweder kompakte leseköpfe für den ein-
bau in Maschinen gefragt oder variable Bau-
formen, die ideal in die jeweilige anwendung 
passen oder auch spezifische lösungen 
für die fördertechnik. Hier sind seit kurzem 
lange leseköpfe von pepperl+fuchs verfüg-
bar, die entweder eine hohe toleranz bei der 
tag position bieten oder aber bei definierter 
tagposition eine Highspeed-applikation bis 
10 m/s erlauben, indem der lesekopf längs 
oder quer zur Bewegungsrichtung verbaut 
wird. Hierbei handelt es sich um eine spe-
zifische lösung, um auch in der Behälter-
fördertechnik problemlos rfid einsetzen zu 
können. Weitere anwendungslösungen, die 
über den klassischen automatisierungsmarkt 
hinaus gehen, sind Kartenbezahlsysteme, die 
nfC-technik, ticketing und plagiatschutz.

pepperl+fuchs GmbH, Mannheim
tel.: +49 621 776 1111
www.pepperl-fuchs.de

koNtakt 

Barcode- und rfid-identifikationstechni-
ken ergänzen sich seit Jahrzehnten je nach 
anwendungsbereich. die Kosten in offenen 
Kreisläufen sprechen auch heute noch für 
den gedruckten Code. die robustheit hinge-
gen sowie die Möglichkeit, daten zu schrei-
ben, machen rfid-datenträger attraktiv. 
Verschiedene rfid-frequenzen auf Basis in-
ternationaler Standards und anbindungen an 
alle gängigen Steuerungen unterstützen den 
weltweiten Siegeszug von rfid mit vielfälti-
gen applikationslösungen. UHf-Systeme mit 
größerer Reichweite und günstigen Trans-
pondern pushen diesen Markttrend ebenfalls, 
bringen aber auch neue aufgabenstellungen 
für die technische Umsetzung mit sich.

ein klarer Wunsch der anwender ist es, 
rfid an alle Steuerungen direkt anbinden 
und ähnliche funktionsblöcke mit standardi-
sierten Befehlscodes verwenden zu können. 
Schnelle Steuerungslösungen wie zum Bei-
spiel von Beckhoff haben den Markt erwei-
tert. Das heißt Ethercat-Anbindungen gewin-
nen auch für rfid an Bedeutung. Wichtige 
marktrelevante funktionen sind die echt-
zeitfähigkeit, die einfache anbindung an die 
Steuerung, größere Nutzdatenmengen mit 

Elektrische Automatisierung
Systeme und Komponenten
Internationale Fachmesse und Kongress
Nürnberg, 27. – 29.11.2012

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

Answers for automation
Erleben Sie auf Europas führender Fachmesse das ganze
Spektrum der elektrischen Automatisierung.
• 1.400 Aussteller
• alle Keyplayer der Branche
• Produkte und Lösungen
• Innovationen und Trends

Ihre kostenlose Eintrittskarte

www.mesago.de/sps/eintrittskarten
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Klarer Wunsch der Anwender ist es,  

RFID an alle Steuerungen direkt   

anbinden und ähnliche Funktions blöcke 

mit standardisierten Befehlscodes 

v erwenden zu können.

Elektrische Automatisierung
Systeme und Komponenten
Internationale Fachmesse und Kongress
Nürnberg, 27. – 29.11.2012

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

Answers for automation
Erleben Sie auf Europas führender Fachmesse das ganze
Spektrum der elektrischen Automatisierung.
• 1.400 Aussteller
• alle Keyplayer der Branche
• Produkte und Lösungen
• Innovationen und Trends

Ihre kostenlose Eintrittskarte

www.mesago.de/sps/eintrittskarten
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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 mächtig. Um all diesen  

Vorschriften gerecht zu werden, müssen 

Herkunft und Historie der Produkte stets 

rückverfolgbar sein. Genutzt wird hierfür 

meist RFID, denn neben der Rückverfolgbar-

keit können so auch Lagerbestände optimiert 

sowie die  Effizienz und Flexibilität der 

Produktion erhöht werden. 

rfid ist eine robuste wie zuverlässige 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 verknüpfen 
lassen. ziel ist dabei, die lagerbestände zu 
optimieren und die effizienz, flexibilität und 
anpassungsfähigkeit der produktion zu ver-
bessern. Mit der neuen MeS-Generation ha-
ben Unternehmen inzwischen bessere Mög-
lichkeiten, präzise, detaillierte und zeitnahe 
informationen über ihre fertigungsabläufe 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 
großen Mittel in MES-Lösungen investiert ha-
ben. für diese Unternehmen birgt rfid das 
potenzial, einige funktionale lücken zu schlie-
ßen, die beispielsweise bezüglich der Rück-
verfolgbarkeit, des Herkunftsnachweises und 
des Compliance-Managements bestehen. 
diese aspekte sind insbesondere für 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 getätigt, 
lassen sich schnell und kosteneffektiv funkti-
onen implementieren, die das niveau umfas-
sender MeS-lösungen erreichen. 

für eine optimale nutzung der rfid-tech-
nik sollten Maßnahmen zur exakten Bestim-
mung der lagerbestände über die gesamte 
lieferkette hinweg eng mit den Steuerungs-
systemen und Verarbeitungsprozessen in der 
produktion verflochten sein. Viele Hersteller 
begründen den roi der rfid-technologie 
damit, dass die fabrik eine enorme, bisher 
ungenutzte Chance darstellt, um zusätzli-
che Wertschöpfung 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 für Schritt 
in die fabrik integriert, können Hersteller die 
neuen, per rfid erfassten informationen 
nahtlos in die vorhandene, bewährte Steue-
rungs, Visualisierungs und informations-infra-
struktur einbinden. dies reduziert ausgaben 
für neue infrastrukturen oder für kostspielige, 
zeitintensive und nicht erprobte it-integrati-
onsprojekte. Vorhandene MeS und it-Sys-
teme lassen sich so modernisieren, dass ein 
betriebssicherer und zuverlässiger echtzeit-
informationsfluss entsteht, um die produktion 
verzahnt mit der rfid-bestückten lieferkette 
zu verbessern. 

Management der Fertigungsinformationen
die Kombination von rfid mit bestehenden 
fertigungs-informationssystemen, auf die 
sich sowohl MeS- als auch erp-lösungen 
stützen, bietet Herstellern eine stärkere in-
formationsquelle. damit lässt sich sowohl die 
fertigungseffizienz als auch die anlagenaus-
lastung und die produktionsqualität steigern. 

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-lösung 
weiterzugeben, müssen Unternehmen ihre 
existierende informations-infrastruktur umge-
stalten, damit diese den kommenden epC-
Standards und it-lösungen entspricht. dies 
schließt die Software- und Applikationsma-
nagement-technologie ein. 

Produktionssteuerung, Qualitätskontrolle 
und Compliance
rfid eröffnet neue Ströme von echtzeitda-
ten, die bestehende lean- und Six-Sigma-
programme unterstützen können. damit hat 
diese technologie das potenzial, MeS-lö-
sungen zu ergänzen. Hersteller können mit 
den per rfid generierten informationen si-
cherstellen, dass in jedem produktionsschritt 
die richtigen arbeitsleistungen, Maschinen, 
Werkzeuge und Komponenten bereitstehen. 
dies ermöglicht ein papierloses arbeiten und 
reduziert die Stillstandzeiten. zudem ist es 
Herstellern mit rfid-daten möglich, ihre pro-
zessschritte in echtzeit zu steuern, zu modi-
fizieren und zu rekonfigurieren, während 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 ausgelöst werden. 
dies wiederum hilft, die ausschussquote zu 
senken und die produktionsausbeute zu stei-
gern und so bei der Verarbeitung einen hohen 
Grad an zuverlässigkeit und Qualität zu errei-
chen. im fall von fertigungsabläufen, bei de-
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Applikationsoptimiert
Modularer Aufbau (bis zu 16 Kanäle) und zahlreiche 
Schreibleseköpfe in anwendungsspezifi schen Bauformen

Flexibel
Mischbetrieb von reichweitenstarker UHF- und bewährte 
HF-Technologie an einem Interfacemodul

Universell
Langlebige FRAM-Datenträger – auch für Spezialanwen-
dungen direkt auf Metall, in Autoklaven oder bei Tempera-
turen bis 210 ºC

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

MODULARE 
RFID-SYSTEME

SPS IPC Drives 
Nürnberg
Halle 7, Stand 351
Über diesen Code 
gelangen Sie 
direkt in die TURCK-
Produktdatenbank

Hans Turck GmbH & Co. KG
Witzlebenstraße 7
45472 Mülheim an der Ruhr 
Tel. +49 208 4952-0, Fax -264
E-Mail more@turck.com
www.turck.comSense it!  Connect it!  Bus it!  Solve it!



nen die einhaltung gesetzlicher normen und 
Vorschriften eine wichtige rolle spielt, lassen 
sich per rfid zusätzliche informationsflüsse 
schaffen, die die bestehenden MeS-aktivitä-
ten ergänzen und eine exaktere rückverfol-
gung, Verifikation und Validierung der pro-
zesse zulassen. 

Rückverfolgung und Herkunftsnachweis
die Hersteller pharmazeutischer produkte 
werden durch immer anspruchsvollere fda-
Qualitätsvorschriften gezwungen, produktin-
formationen, Chargenverfolgung und entspre-
chende Qualitätsstandards über ihre gesamte 
lieferkette hinweg besser zu managen. etwa-
ige produktrückrufe müssen so schnell und 
zielgerichtet wie möglich erfolgen. die rfid-
technik ist in der lage, zuverlässige, exakte 
und aktuelle informationen bereitzustellen. 
dies ist von absolut kritischer Bedeutung, um 
die rückrufvorgaben eines Unternehmens 
umzusetzen. auch bei fertigungsabläufen im 
pharmazeutischen Bereich lassen sich per 
rfid zusätzliche informationsflüsse schaffen. 
So lassen sich die aktuellen Vorgaben bezüg-
lich Serialisierung und epedigree mit Hilfe von 
rfid und epC-datenträgern realisieren und 
erfüllen somit die Vorgaben einer lückenlosen 
Verfolgung vom erzeuger bis zum patienten. 
dies wiederum kann bestehende MeS-aktivi-
täten unterstützen und Unternehmen die fä-
higkeit verleihen, ihre prozesse zur einhaltung 
der norm 21Cfr part 11 exakt zu verfolgen, 
zu verifizieren und zu validieren. 

eine sinnvolle ergänzung bestehender 
MES-Maßnahmen stellt die RFID-Technolo-
gie auch dann dar, wenn es um die Schaf-
fung eines Herkunftsnachweises geht. dies 
geschieht typischerweise in jedem produkti-
onsschritt. 

Detaillierte Standort- und  
Bestands informationen
Hersteller können mit der rfid-technologie 
ihre anlagegüter wie zum Beispiel Maschinen, 
flurförderfahrzeuge, lkws und Materialbehäl-
ter sowie transportsysteme markieren. damit 
erhalten sie detailliertere informationen über 
den Standort, die einsatzbereitschaft, den 
Wartungsbedarf und den inhalt all dieser res-
sourcen. Gestützt auf diese informationen, 
können produktionsschritte sowie Wartungs 
und arbeitspläne so ausgearbeitet werden, 
dass die anlagegüter minimale Kosten verur-
sachen und eine optimale leistungsfähigkeit 
und auslastung erreichen. 

für 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 Geschäfts-
partnern bieten. abhängig von ihren auto-
matisierungs und MeS-investitionen können 
Hersteller die rfid-technik in unterschied-
lichem Ausmaß, also wahlweise lokal oder 
über die gesamte fabrik hinweg, einsetzen. 
damit behalten sie den Überblick über 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 produktionsabläufen 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-

qualität, da sonst manuell eingegriffen wer-
den muss. die folge ist ein hoher zeit- und 
Kostenaufwand. Mit rfid-technik können 
Unternehmen auf Barcodes verzichten und 
rfid-Smartlabels verwenden, die mehrfach 
beschrieben werden können und somit mehr 
flexibilität und auch fälschungssicherheit ge-
währleisten.

zudem können per rfid präzisere und zu-
verlässigere daten erfasst werden als es mit 
Barcoding-Verfahren möglich wäre. dies wirkt 
sich deutlich auf stückzahl- und geschwin-
digkeitsintensive produktionsabläufen aus, in 
denen präzision und pünktlichkeit für durch-
satz und performance entscheidend sind. die 
rfid-technik kann somit auswirkungen auf 
kritische performance-aspekte wie die leis-
tungsfähigkeit einer einzelnen Maschine, ei-
ner gesamten fertigungslinie, einer komplet-
ten fabrik und letztendlich der gesamten 
lieferkette haben. 

Autor 
Udo füger, european product Manager Sensing 
& Connectivity europe, Middle east & africa 
Marketing

Tracken von Transportbehälter mit integrierten Datenträgern

rockwell automation GmbH, Haan
tel.: +49 2104 960 0
www.rockwellautomation.de
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a)

b) c)

a)

a) RFID-Schreib- und Leseköpfe, b) RFID Intreface Rack,  
c) RFID-Datenträger
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www.is-line.de

IS-LINE GmbH
Tel.: 089 / 374 288 87-0
E-Mail: info@is-line.de

Ihre 
Innovation

fängt mit 
unseren

Sensoren an.

rFID-Komponenten aus edelstahl
Contrinex hat die induktiven näherungsschal-
ter der Serie 700 sowie rfid-Komponenten aus 
edelstahl entwickelt. die Sensoren der Serie 700 
werden aus einem einzigen edelstahlstück inklu-
sive der aktiven Fläche gefertigt und bieten große 
erfassungsabstände sowie einen minimalen re-
duktionsfaktor bei leitenden nichteisenmetallen. 
durch die aus einem Stück bestehende edel-
stahlummantelung sind die Sensoren dauerhaft 
dicht gegen flüssigkeiten und Gase, sofern diese 
den edelstahl nicht angreifen. zudem zeichnet 
sich die Serie 700 durch eine hohe druckfestig-
keit aus. für raue Umgebungen hat Contrinex 
zudem ein rfid-System mit Ganzmetallkom-
ponenten (Schreib-/leseköpfe sowie tags) aus 
edelstahl entwickelt. die produktfamilie besteht 
zurzeit aus nicht bündig einbaubaren Schreib-/
Leseköpfen in den Baugrößen M18 und M30 mit 

passenden nicht bündig und bündig einbaubaren  
datenträgern mit durchmessern von 10 mm bis 
M30. die datenträger sind alle schreib- und les-
bar und verfügen über einen Schreib-/lesespei-
cher von 2 kBit. Worte oder Speicherbereiche 
können mittels persönlicher identifikationsnum-
mer (pin) oder datenschutz-Bits schreib- und/
oder lesegeschützt werden. www.contrinex.de

Drucktransmitter und -sensoren aus titan
damit druckmesstechnik dem einsatz in stark 
korrosiven Medien standhält, liefert Keller seine 
produkte in titan-ausführung. als ersatz für 
Stahl wird der Werkstoff titan in der luft- und 
raumfahrt vor allem aus Gewichtsgründen ein-
gesetzt. in der Medizintechnik zählt beson-
ders die chemische und biologische neutralität. 
letztere resultiert aus einer festen oxidschicht 
auf der oberfläche des Materials. diese oxid-
schicht hat zur folge, dass Komponenten aus 
titan im Gegensatz zu branchenüblichen edel-
stählen 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 
titangehäuse 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, präsentiert Hy-line Sensor-tec 
eine lösung für die Messung von drehwinkeln 
und -geschwindigkeiten. der neue 360°-Win-
kelsensor aat001-10e von nVe besteht aus 
zwei tunneling-Magnetoresistance-Sensoren 
(tMr) in Halbbrückenschaltung. der tMr-Sen-
sor erzeugt je 360° ein großes Sinus-Cosinus-
ausgangssignal von typisch 160 mV/Vpp ohne 

Verstärkung. Bei konstantem abstand zwischen 
Magnet und Sensor ermöglicht dies eine hohe 
Gesamtgenauigkeit von besser als 0,5°. die 
tMr-technologie von nVe kann durch externe 
Magnetfelder nicht zerstört werden und er-
laubt zudem weite einbautoleranzen. So kann 
der abstand zwischen Magnet und Sensor bis 
zu mehreren Millimetern betragen. aufgrund 
seines Widerstands von typisch 1,2 MΩ sind 
Schaltungen mit einer geringen leistungsauf-
nahme möglich.  www.hy-line.de

Drehgeber mit schaltfunktion
tWK elektronik hat einen drehgeber mit Schalt-
funktion vorgestellt. das Gehäuse vereint einen 
drehgeber und ein nockenschaltwerk, wobei 
durch den elektronischen aufbau die Schaltaus-
gänge exakt und ohne Umkehrspiel schalten. 
die Geräte der Serie nocx sind robust und pa-
rametrierbar (bei Canopen) und zeichnen sich 
durch eine hohe eMV-festigkeit aus. die ein-
gesetzten relais für die Schaltausgänge bieten 
eine lange lebensdauer. die Geräte lassen sich 
an die applikation anpassen, wobei auf Wunsch 
bei allen ausführungen eine Vorprogrammierung 

möglich ist, die per presetfunktion eingestellt 
werden kann.  www.twk.de
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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 heißt 
sie können sehr nahe am 
prüfprozess angeordnet 
werden. durch die Ver-
wendung eines lichtleiters, der das Sende- und reflektierte licht zum farb-
sensor leitet, kann der eigentliche farbsensor bis zu 2.000 mm vom prüf-
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 hochpräzisen Mehrka-
nalsystem. Bei allen Sensortypen ist es möglich, farben per teach-funk-
tionen einzulernen und in farbspeichern mit bis zu 255 Speicherplätzen 
abzuspeichern. neben der exakten farbe können auch toleranzbereiche 
hinterlegt werden. Bei der farbprüfung 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 
Schaltausgängen für den weiteren Steuerungsprozess zur Verfügung ge-
stellt. der anwender wird durch eine parametriersoftware mit graphischer 
oberfläche bei der anpassung des Sensors an den prüf- beziehungsweise 
fertigungsprozess unterstützt. www.micro-epsilon.de

visuelle Farbabmusterung

X-rite präsentiert das neue Hand-
messgerät rM200QC. das por-
table Spektralcolorimeter liefert 
schnell, einfach und zuverlässig 
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 für 
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 durchläufe zur 
farbfreigabe beschleunigen und 
somit die produktion erhöhen. 
  www.xrite.com

Kleine Abweichung sicher erfassen
die farbsensoren von di-soric eignen 
sich für die industrielle farbmessung 
und farberkennung in nahezu allen pro-
duktionsbereichen. durch die perzep-
tive arbeitsweise, die der präzision des 
menschlichen auges gleicht, wird auch 
der einsatz im Bereich der Qualitätsprü-
fung ermöglicht. neben farbverände-
rungen können auch unterschiedliche 
oberflächenstrukturen erkannt und aus-
gewertet werden. die integrierte langzeitstabilisierung gewährleistet einen 
prozesssicheren Betrieb auch über einen langen einsatzzeitraum und ohne 
manuelle nachjustierungen. auch der einsatz bei wechselnden Helligkeits-
bedingungen ist durch die interne fremdlichtkompensation möglich. die 
farbsensoren aus dieser Gerätefamilie unterscheiden sich durch die ver-
wendeten optikelemente, die lichtleistung und die zur Verfügung stehen-
den Messkanäle, was eine optimale auswahl für die jeweilige applikation 
zulässt. alle farbsensoren des Unternehmens können einheitlich über Be-
dientasten parametriert und zudem mit einer gemeinsamen Software-platt-
form weitergehend konfigurieren werden. erfasste Messwerte können als 
.csv-datei exportiert werden. zur kontinuierlichen Übertragung der farb-
messwerte stehen optional auch Geräte mit profibus- oder fast-ethernet-
feldbusschnittstelle zur Verfügung. www.di-soric.com

Farberkennung in der verpackungsindustrie 
Mit dem e3X-daClr und dem fQ-Clr bringt omron zwei benutzer-
freundliche farbsensoren für anspruchsvolle anwendungen in der Verpa-
ckungsindustrie auf den Markt. die flexiblen Sensoren eignen sich unter 
anderem für die farberkennung von flaschendeckeln, zur Sicherstellung 
der korrekten farben von Verpackungsmaterialien oder zur Überprüfung 
des korrekten aufdrucks von etiketten und anderer farbiger Markierungen. 
der e3X-daClr ist in verschiedenen Versionen erhältlich und kann bis zu 
vier farben erkennen. die einrichtung aller Modelle erfolgt über 1-punkt-
teach-in zur einfachen farberkennung oder über 2-punkt-teach-in zur 
erkennung guter und schlechter produktmuster. der fQ-Clr eignet sich 
besonders für anwendungen mit variablen prüfpositionen oder mehrerer 
gleichzeitiger prüfaufgaben. der Sensor verfügt über eine integrierte Be-
leuchtung und ist in zwei Versionen für die erkennung von einer bezie-
hungsweise bis zu 32 farben erhältlich. ein wesentlicher anwendungsvor-
teil liegt darin, dass der Benutzer die form und position des prüfbereichs 
innerhalb des vom Sensor erfassten Bildes frei definieren kann. dadurch 
kann der Sensor Objekte mit unterschiedlicher Größe, Bauform oder Posi-
tion prüfen.  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 
i2C-Schnittstelle. diese Sen-
soren können mit einer Spei-
sespannung auf einer Breite 
von 2,7…5,5 VdC betrieben 
werden. die auflösung be-
trägt 12 Bit. Messbereiche von 
0…10 mbar bis 0…10 bar in relativ-, differenz oder absolutdruck stehen 
zur Verfügung. 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…3,3 VdC auch 4,5…5,5 VdC betragen kann und sich dabei 
das ausgangssignal ratiometrisch zur angelegten Spannung verhält.

www.pewatron.com



inspection

www.olympus.de
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oLympus In KÜrZe

im Jahr 1919 gegründet, gilt olympus heute als füh-
render Hersteller von professionellen opto-digitalen 
produkten. zudem setzt das Unternehmen trends 
bei Schlüsseltechnologien in den Bereichen Bildge-
bungs- und Sprachprodukte, endoskopie (Medizin 
und industrie), Mikroskopie (Medizin und industrie) 
und Bioanalytik. 



Unbeschadet überstanden
Qualitätskontrolle und -sicherung mit zerstörungsfreien Prüfverfahren

Sollen Werkstoffe oder Werkstücke geprüft 
werden, ohne dass sie dabei Schaden neh-
men, nutzt man sogenannte zerstörungsfreie 
prüfverfahren (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 erhöhten Sicherheits-
anforderungen stellte. erste spezielle Verfah-
ren zur praktischen Materialprüfung wurden 
eingeführt und der Begriff zerstörungsfreie 
Materialprüfung (zfp) geprägt. Heute lassen 
sich mit Hilfe der zfp verborgene fehler in 
Materialien, Bauteilen und Konstruktionen vor 
und während ihres Betriebes frühzeitig erken-
nen, sodass unvorhergesehenes Versagen 
ausgeschlossen wird. Unfälle bei denen Men-

schenleben gefährdet und schwere Sach- 
und Umweltschäden entstehen können, wer-
den damit vermieden.

nahezu alle industriezweige greifen heute 
auf Methoden und Verfahren der zfp zurück. 
inzwischen hat sie sich zu einem wichtigen 
instrument für Qualitätskontrolle und Qua-
litätssicherung entwickelt. denn heute ist 
keine Gas- oder Ölversorgung, kein flug-
zeugstart, kein Brückenbau und kein Betrieb 
eines Kraftwerkes ohne die ständige Kontrolle 
mittels zerstörungsfreier prüfung denkbar – 
jedes sicherheitsrelevante teil wird geprüft. 

Industrielle Endoskope 
als Hersteller von optischen und digitalen 
produkten ist olympus auch im Bereich der 

zerstörungsfreien prüflösungen aktiv. So bie-
tet olympus iMS den anwendern in der in-
dustrie ein portfolio an lösungen und tech-
nologien für die vielfältigen aufgaben in den 
Bereichen der zerstörungsfreien prüfung, 
Sichtprüfung (industrielle endoskopie) und 
High-Speed-Video (Hochgeschwindigkeits-
Kameratechnik) sowie mikroskopische und 
metrologische lösungen für den material-
wissenschaftlichen Bereich. die applikatio-
nen der inspektionssysteme reichen von der 
Schweißnahtprüfung bis hin zum Erkennen 
von unsichtbaren rissen, Hohlstellen, porosi-
tät und anderen fehlern in Metallen, Verbund-
werkstoffen, Kunststoffen und Keramik.

industrielle endoskope für die Sichtprü-
fung werden vor allem in industriellen Unter-

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

die  Prüflinge den Test unbeschadet überstehen und danach weiter ihren Dienst verrichten. Die Lösung: zerstörungsfreie Prüflösungen 

wie Endoskope, Ultraschall- und Wirbelstromprüfgeräte oder auch Röntgenfluoreszenz-Analysesysteme.  
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suchungsumgebungen eingesetzt. Solche 
Systeme stellen eine lösung für inspektio-
nen an nicht einsehbaren und schlecht er-
reichbaren Untersuchungsorten dar. olym-
pus iMS bietet mit seinen Videoendoskopen/
Videoskop systemen, flexiblen endoskopen/
fiberskopen und starren endoskopen/Bores-
kopen für jede fragestellung im Bereich der 
Sichtprüfung eine entsprechende lösung. 
aufgrund ihrer tragbarkeit, Mobilität und fle-
xibilität sind diese Systeme vielseitig und für 
verschiedene prüfanforderungen und -umge-
bungen geeignet, unter anderem auch für die 
prüfungen von Windrädern.

Ultraschall- und Wirbelstromprüfgeräte 
ebenfalls im programm von olympus iMS 
finden sich portable Ultraschall- und Wirbel-
stromprüfgeräte, mit denen sich Schweiß-
nahtkontrollen durchführen oder auch verbor-
gene risse, Hohlräume, poren und andere 
interne abweichungen in Metallen, Verbund-
werkstoffen, Kunststoffen und Keramiken 
ausfindig machen lassen. die Ultraschallprü-
fung verwendet hochfrequente und gerichtete 
Schallwellen, um die Wanddicke zu messen, 
versteckte fehlstellen zu orten oder Werk-
stoffeigenschaften von Metall, Kunststoff, 
Verbundwerkstoffen, Keramik, Gummi und 
Glas zu analysieren. dazu erzeugen die Ge-
räte, wie die epoch-Serie von olympus, kurze 
Schallimpulse mit frequenzen über dem für 
den Menschen hörbaren Bereich. diese drin-
gen in den prüfkörper ein, werden vom Gerät 
verfolgt und können aufgrund der reflektierten 
Schallwellenmuster analysiert werden. 

die Wirbelstromprüfung hingegen nutzt 
das prinzip der elektromagnetischen induk-
tion, um oberflächennahe 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-
förmig in dem prüfkörper zirkuliert. fehler im 
Werkstoff oder dickenveränderungen stö-
ren diesen regelmäßigen Fluss und damit 
das Magnetfeld sowie Stärke und phase der 
Spannung in der Spule. das Gerät überwacht 
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 lösungen für die unterschiedlichen 
anwendungsgebiete. So werden die nortec-
Wirbelstrom-Messgeräte für prüfungen von 
defekten auf der oberfläche und nahe der 
oberfläche in Metallteilen eingesetzt, wäh-
rend das MultiScan MS5800 eine all-in-one-
lösung für die rohrinspektion darstellt.

Röntgenfluoreszenz-Analysesysteme 
des Weiteren bietet olympus iMS ein um-
fangreiches portfolio an High-Speed-rönt-
genfluoreszenz-analysesystemen an. Mit 
solchen lösungen ist unter anderem die qua-

litative und quantitative Charakterisierung von 
Metallen und legierungen möglich. die an-
wendungen reichen von der identifikation 
von Metallen beziehungsweise legierungen 
für die Qualitäts- und prozesskontrolle über 
die Überwachung von Umwelt-, Verbrau-
cherschutz- und Konformitäts-Vorschriften, 
geologische exploration und Gewinnung, 
Bergbau, optimierung von Schrott- und re-
cycling-Sortierung, analyse von flüssigkeiten, 
Ölinspektionen zur Maschinen-optimierung, 
Grenzschutz und Sicherheit bis hin zur aka-
demischen forschung.

ein Beispiel dafür bieten die delta-Hand-
geräte: die Geräte dieser produktfamilie zur 
röntgenfluoreszenzanalyse (rfa) prüfen in-
nerhalb weniger Sekunden die pegel wichti-
ger Schadstoffe und gesundheitsschädlicher 
Metalle. Sie werden eingesetzt, um Boden- 
und Sedimentproben nach epa 6200 zu prü-
fen, filter nach der nioSH- und oSHa-Me-
thode zu analysieren und den Gehalt an Blei, 
Kadmium, Chrom, arsen, Quecksilber und 
anderen Stoffen an flächen und in Staubpro-
ben zu bestimmen. in der forschung und ent-
wicklung analysieren die lösungen der delta-
produktfamilie die elemente von Magnesium 
bis Uran, von ppm (part per Million) bis 100 
prozent. die mobilen Handgeräte analysieren 
vor ort mehr als 25 elemente und liefern ein 
unmittelbares ergebnis. 

High-Speed-Kamerasysteme
es gibt zahlreiche anwendungen, die zwar 
nicht mit bloßem Auge aber mit den Hochge-
schwindigkeits-Kamerasystemen der i-Speed-
familie von olympus erfasst werden können. 
die Kamerasysteme können 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 für das auge nicht er-
fassbare prozesse festhalten, langsam wie-
dergeben und analysieren. damit unterstützen 
die Kameras den anwender dabei, probleme 
schnell und einfach zu identifizieren. 

olympus stellt auf der vision 2012  
in Halle 1, stand I31 aus.

Autoren 
Manfred Kässens,  
olympus Soft imaging Solutions, Münster
Karin Volkmer,  
olympus deutschland GmbH, Hamburg

olympus deutschland GmbH
inspection & Measurement Systems
tel.: +49 40 23773 3202
www.olympus.de

koNtakt 
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SmartRay™ 700 
Leicht, kompakt 
und kosteneffektiv 

Entwickelt für ein breites 

Nutzungsspektrum, eignet sich 

die neue Sensorfamilie SR700 

aufgrund ihrer kleinen Bauform 

und einem Gewicht von 200 g 

vor allem für den Einsatz am 

Roboter. Die äußerst robusten 

Scanner entfalten ihre Vorteile 

optimal bei geringem Bauraum 

oder bei Anwendungen mit 

mehreren Sensoren.

www.smartray.de

NEW
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„ Früher High Speed, 
heute Standard“

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

M. Benz: eine exakte definition ist im Grunde nicht möglich. denn appli-
kationen, die vor wenigen Jahren noch dedizierten High-Speed-Kame-
ras vorbehalten waren, sind heute mit Standardprodukten lösbar. 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 können auch sich schnell bewegende objekte zu-
verlässig erfasst werden. auch die geforderte auflösung ist wichtig, da 
diese den ressourcenbedarf für Übertragung, Speicherung und aus-
wertung wesentlich bestimmt. So stellen unsere aktuellen High-Speed-
Kameras präzise Bilder mit über 700 Megapixeln je Sekunde bereit.

Geht eine hohe Framerate nicht zu Lasten der Auflösung/Bildqualität?

M. Benz: die Kombination aus hoher auflösung und framerate kann 
mittlerweile mit modernen CMoS-Sensoren gelöst werden. allerdings 
ist das Kameradesign aufwändiger, da eine Vielzahl von Kanälen zum 
auslesen des Sensors bei hoher Geschwindigkeit erfasst werden müs-
sen. ein aspekt ist dabei natürlich auch die Bildqualität. Hier sind zu-
sätzliche Maßnahmen wie FPN und PRNU-Korrektur erforderlich, um 
den meist hohen Qualitätsansprüchen 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 800 MB/s ist Cameralink für 
die meisten aktuellen applikationen ausreichend, was auch der Um-
satzanteil von rund 30 prozent bei den Machine-Vision-Schnittstellen 
am Markt verdeutlicht. Aufgrund der großen Zahl an installierten Sys-
temen, der hohen zuverlässigkeit, geringen latenz und CpU-Belas-
tung sowie einer breiten Unterstützung durch framegrabber- und Soft-
ware-anbieter wird sich in den nächsten Jahren auch nicht viel daran 
ändern. allerdings lässt sich Cameralink im Vergleich zu moderneren 
Schnittstellen wie Gige Vision weniger komfortabel integrieren. Weiter-
hin ist die flexibilität für das gesamte Systemdesign durch die geringe 
Kabellänge von 10 Meter eingeschränkt.

CameraLink ist für aktuelle Anwendungen ausreichend –  
was aber ist mit zukünftigen Applikationen? 

M. Benz: Beispielsweise stellen die Massenfertigung von displays oder 
leiterplatten sowie 3d-anwendungen höhere anforderungen hin-
sichtlich detailtreue und Geschwindigkeit an inspektionssysteme der 
nächsten produktgeneration. dem tragen neue Sensoren rechnung, 
die zum Beispiel auflösungen von 12 Megapixeln bei 300 Bildern/s er-
reichen können. dafür werden Hochgeschwindigkeitsschnittstellen wie 
CoaXPress und CameraLink HS benötigt, die eine Bandbreite größer 
als 2.000 MB/s und mehr flexibilität bezüglich der Kabellänge ermög-
lichen. zudem wird durch die Unterstützung von neuen Standards wie 
GeniCam auch die integration vereinfacht. 

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

M. Benz: die Kameras unserer HX-Serie bieten eine auflösung von vier 
Megapixel bei einer Bildrate von bis zu 180 Bildern/s. Um diese perfor-
mance kontinuierlich nutzen zu können, ist Cameralink erforderlich. für 
applikationen, die diese Bildraten jedoch nur temporär benötigen, emp-
fehlen wir unser Dual-GigE-Interface. Durch einen großen Pufferspeicher 
von 256 MB können auch hier Bilder mit voller auflösung und Geschwin-
digkeit aufgenommen, gepuffert und anschließend verzögert über GigE 

Wann genau man von High Speed spricht, welche Schnittstellen der 
Bilderflut standhalten und wohin die Reise bei BV-Technologien geht, 
erklärt Mirko Benz, Produktmanager bei Baumer.
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übertragen werden. dies ist für viele applikationen attraktiv, da man eine 
hohe Geschwindigkeit mit den für Gige Vision typischen Vorteilen wie 
Kabellängen 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 leistungsfähigkeit vor al-
lem bei auflösung und Bildrate weiter zunimmt. neue High-Speed-
Schnittstellen werden anwender in die lage versetzen, diese daten-
menge effizient zu übertragen. andererseits kann die datenmenge 
durch zusätzliche intelligenz bereits in der Kamera reduziert werden. 
dadurch ist es möglich, den ressourcenbedarf für Übertragung und 
auswertung erheblich zu senken. neben wachsender performance ist 
das thema einfachheit für Baumer wichtig. denn nur durch Kompo-
nenten, die sich ohne tiefgreifende Vorkenntnisse schnell, zuverlässig 
und kostengünstig integrieren lassen, können neue Märkte und appli-
kationen erschlossen werden. (agry)

Baumer GmbH, friedberg
tel.: +49 6031 60070 · www.baumer.com

koNtakt 

„Applikationen, die vor 

wenigen Jahren noch 

dedizierten High-Speed-

Kameras vorbehalten 

waren, sind heute mit 

 Standardprodukten lösbar.“

Entdecken Sie den neuesten Stand der Bildverarbeitung 
bei  Europas größtem Technologielieferanten. Profitieren Sie 
von den Spitzen produkten führender  Hersteller,  unserer 
 Kompetenz und einem  Service, der Sie  stärker macht.  
Imaging is our passion.
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Goldene Mitte 
Kompaktes Bestückungssystem mit USB2.0-Kamera für  
Kleinstauflagen und Prototypen

Wieso soll man sich bei der Leiterplatten-Bestückung zwischen von Hand selbstmachen 

oder extern vergeben und maschinell lösen entscheiden, wenn es einen goldenen 

Mittelweg gibt? Gewählt hat diesen das Unternehmen Sidena bei der Entwicklung 

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

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

es gibt zwei gängige techniken zur leiterplattenbestückung: die 
durchsteckmontage (through Hole technology – tHt) und die ober-
flächenmontage (Surface Mounting technology – SMt). Bei ersterem 
werden Bauelemente mit drahtanschlüssen verwendet, die auf der Un-
terseite durch konventionelles Handlöten verbunden und anschließend 
mit anderen Bauelementen verdrahtet werden können. im Gegensatz 
dazu werden Bauteile bei der oberflächenmontage mit Hilfe von löt-
fähigen anschlussflächen direkt auf die leiterplatte gelötet. die Vor-
teile dieser technik sind eine dichtere sowie beidseitige Bestückung 
von leiterplatten, was sich auch auf die elektrischen eigenschaften 
der Schaltung positiv auswirkt. zusätzlich können kleinere leiterplatten 
verwendet werden, wodurch sich folglich die produktionskosten sen-
ken lassen. Gerade bei finalen Produkten, die in großer Menge auto-
matisch bestückt 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 Bestückung mittels SMt ohne Maschinen oder ent-
sprechendes Wissen nur schwer oder langsam per Hand bewältigen 
lässt. auch die externe Bestückung ist keine lösung, 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 bestücken kann. die Spezifika-
tion gab die richtung vor: Gestützt auf ein Vision-System, das auf ei-
ner USB-Kamera und einer leistungsstarken Software basiert, soll der 
Schreibtischbestücker automatisch Bauteile greifen, platzieren sowie 
festlöten und infolgedessen eine schnelle Bestückung von mehreren 
platinen ermöglichen. Systemkomponenten wie Schrittmotor, Bänder, 

antriebe etc. sollen aus Standardbauteilen bestehen, sodass die Kos-
ten für reparatur und Wartung im unteren Bereich angesiedelt sind.

Gute Bildqualität bei minimaler Baugröße
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 Baugröße auch die hohe Bildqualität sowie 
die Möglichkeit, alle eigenschaften über 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 ermöglicht. 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 ermöglicht als Vi-
sion-einheit eine 100%-zuverlässigkeit. das ganze System findet auf 
einem Schreibtisch ausreichend platz und ist auch dadurch für elekt-
ronische laboratorien und lehreinrichtungen wie fachhochschulen in-
teressant.

Durchblick trotz Chaos
der Miniplacer ermöglicht die Bestückung von einer oder mehreren 
platinen mit einer oberfläche von 350 x 150 mm. die Geschwindig-
keit der Bestückung hängt von der Komplexität der Schaltung ab, be-
findet sich aber im Bereich von 300 bis 400 Bauteilen pro Stunde. 
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dies ist im Vergleich zu Stan-
dard-SMd-Bestückungsmaschi-
nen nicht viel. Von Vorteil ist aber, 
dass der Miniplacer die Bauteile 
aus einer chaotisch gefüllten Box 
korrekt entnehmen kann. zudem 
ist er um ein Vielfaches günstiger 
als eine Standard-SMd-Bestü-
ckungsmaschine und er ist da-
für gedacht, nur eine geringe an-
zahl an platinen für testzwecke 
und proof of Concepts (Mach-
barkeitsstudien) zu bestücken. 
normalerweise geschieht dies 
in einer Stunde, wohingegen die 
manuelle Bestückung einen tag 
oder mehr benötigen würde. 
Hierbei ist nicht garantiert, dass 
durch das Bestücken durch 
Menschenhand keinerlei fehler 
unterlaufen. der Miniplacer hin-
gegen ist zuverlässig, da ein Bild-
verarbeitungssystem die Bauteile 
validiert und positioniert.

der von dem Miniplacer un-
terstützte minimale pitch-ab-
stand beträgt 0,8 mm. Bauteile 
der Größen 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

Matrix Vision GmbH,  
oppenweiler
tel.: +49 7191 9432 0 
www.matrix-vision.de 

koNtakt 

Durch den kompakten Bau ist der MiniPlacer vor allem für elektronische Laboratorien 
und Lehreinrichtungen interessant.

Die USB2.0-Kamera mvBlueFox-MLC zeichnet sich durch eine minimale 
Baugröße und eine hohe Bildqualität aus.

Neugierig?
www.baumer.com/vision

Mit Industriekameras und Vision Sensoren von Baumer.

Holen Sie sich die  
Maximalpunktzahl.

Besuchen Sie uns vom 06. bis 08.11.2012  
auf der VISION in Stuttgart 
Halle 1 Stand F32
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Rundum-Check für Aerosoldosen 
Mehrkamerasystem für 100%-Kontrolle von Aerosoldosen für die Pharmaindustrie

Für Allergiker und Asthmatiker sind  

Inhalatoren ideal, um medizinische  

Wirkstoffe schnell und gezielt aufzunehmen. 

Damit die innen beschichteten, metallischen 

Behälter mit aufgesetzten Zerstäubern frei 

von Defekten sind, prüft ein Mehrkamerasys-

tem bei Presspart jeden einzelnen Behälter. 

fremdleistung eingekauft und betreut wer-
den musste. „damals“, erinnert sich Hanke, 
„war die aufrüstung 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 
Überwachung 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 nötigen Hardware-Komponenten 
aus dem umfassenden portfolio sowie die nö-
tigen Schulungsmaßnahmen. „Eine effiziente 
art, sich das Wissen anzueignen, das man 
tatsächlich braucht“, erläutert Hanke.

Von der Komponente zum System
die programmzykluszeit liegt aktuell bei 300 
ms. Um diese leistung weiter zu steigern, 
käme bei Bedarf die datenverarbeitung mit ei-
nem dual-Core-prozessor, der mit 3 GHz ge-
taktet wird, in Betracht. für die Visualisierung 
steht die entwickleroberfläche von Sherlock 
zur Verfügung. die grafische entwicklungs-
umgebung stellt Windows-typische Mög-
lichkeiten, wie drag&drop und Copy&paste 
sowie tool-tips, Status-leisten, kontextsen-

sitive Menüs und Überwachungsfunktionen 
zur Verfügung. zudem zeigt sie mehr informa-
tionen, als für den alltag des Bedienpersonals 
notwendig wäre. „Wir haben deshalb in Visual 
Basic eine eigene grafische Benutzeroberflä-
che erstellt, die jedoch kaum genutzt werden 
muss“, zeigt Hanke eine mögliche option auf.

für die Bilderfassung kommen mono-
chrome flächenkameras vom typ Jai CM-
200 Ge mit Gigabit-ethernet zum einsatz. Sie 
nutzen CCD-Sensoren mit einer Pixelgröße 
von 4,4 µm 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 
oberflächen zu erfassen, wurden aufgrund 
der empfehlungen von Stemmer imaging zu 
einem System zusammengefügt. 

Rundum geprüft
folgende Schritte sieht die 100%-Kontrolle 
am ende des produktionsprozesses, unmit-
telbar vor der Verpackung und auslieferung, 
vor: die erste Kamera prüft die Kontur der ae-
rosoldose. ziel ist, abweichungen in länge 
und durchmesser zu erkennen. dazu wird 
die dose im prozess vor eine von hinten be-
leuchtete Mattscheibe geführt. eine zweite 
Kamera prüft die Öffnung der aerosoldose, 
ausgeleuchtet durch eine ringleuchte im auf-
licht. die damit erzeugte metallische refle-
xion ermöglicht, die rundheit und ebenheit 
der Öffnung genau zu bestimmen und mög-

„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 lö-
sung vom prototypen bis zur Serie“, so pa-
trick Hanke, projektmanager bei presspart. 
Zu diesen Kunden zählen viele große Unter-
nehmen der pharmabranche. folglich beste-
hen hohe ansprüche hinsichtlich dokumenta-
tion und Statistiken in Bezug auf Qualität und 
rückverfolgbarkeit. 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 lösung mit vier in-
telligenten Kameras, deren Systemintegration 
sich als sehr komplex erwies und daher als 

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

Patrick Hanke erläutert die Benutzeroberfläche des Bildverarbeitungssystems Sherlock 
von Teledyne Dalsa, mit dem BV-Aufgaben schnell realisiert werden können.
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Bilineeeaare CMOS--AArcchitektur

Dank des neuen Hochleistungs-CMOS-Imagers von Teledyne DALSA bietet die Piranha4 ein  
hervorragendes Signal-Rausch-Verhältnis für die Hochgeschwindigkeits-Bildgebung. Sie verfügt  
über eine 8K-Auflösung und eine Pixelgröße von 7 μm x 7 μm für ein optimales optisches Design.  
So werden Kontrolle und Erfassung mit unvergleichlicher Präzision, Geschwindigkeit und  
Ansprechempfindlichkeit möglich.    

888KK CMMMMOS--ZZEILLEENSSCAANN HOOOHHEEE  
GGGEESCCCHHWINNNDIGGGKKEITTT UUNNDD HHOOHHEEE 
AAANNSPPPRRECHHHEMMPPFINNNDDLICCCHKKEIITTT  
—— IN FARRBE

Verbessern Sie Ihre Sicht.   
Download our complementary white paper:

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

www.teledynedalsa.com/o/m2012

*  Besuchen Sie Teledyne DALSA bei der VISION 2012, in Stuttgart, 6. bis 8. November, Halle 1, 
Stand D52, und erleben Sie Live-Vorführungen der nächsten Generation von Kameraplattformen  
und vieles mehr.

Bilinearer CMOS-Zeilenscan in Farbe  

8K-Auflösung, 7 μm Pixelgröße  

Zeilenraten von bis zu 50 kHz  

100 % Füllfaktor für den Grünkanal  

Belichtungssteuerung  

100x Antiblooming  

On-Chip ADC und CDS  

Camera Link-Schnittstelle  

GenICam- oder ASCII-konform  

Formate: RGB, RG/BG oder G  



liche Verschmutzungen oder Verformungen 
zu erkennen. Über den Glanzgrad im zentrum 
der aufnahme lässt sich zusätzlich erkennen, 
ob die dose im prozess korrekt beschichtet 
wurde. die dritte Kamera prüft die dose auf 
Kratzer und deformationen. der rundkör-
per wird dazu mit schräg einfallendem auf-
licht beleuchtet, da bei dieser anordnung 
Störungen in der oberfläche sofort zu auf-
fälligen reflexionen führen. So wird über die 
große Stückzahl der zu prüfenden Dosen die 
Qualität der vorangehenden Bearbeitungs-
schritte sicher erfasst. die vierte Kamera ins-
piziert schließlich von außen den Boden, das 
heißt die Standfläche 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 prüfen wir 
letztlich unseren prozess und stellen sicher, 
dass bis zu diesem Schritt alles den Spezi-
fikationen entspricht“, erläutert Hanke. „aus-
geschleuste aerosoldosen geben Hinweise 
auf prozessfehler, sodass wir rückschlüsse 
ziehen und Wege finden können, um die pro-
zessqualität nachhaltig zu optimieren.“ feh-
ler an den auffälligen teilen werden geloggt, 
mit entsprechenden Software-zählern er-
fasst und klassifiziert. die Bediener kennen 
die normalen prozessschwankungen und 
können gegebenenfalls eingreifen. zu War-
tungszwecken erreicht man die rechner der 
Kamerasysteme via tCp/ip über das firmen-

netzwerk. die parametrierung nimmt der an-
wender vor ort auf den rechnern vor. täglich 
werden hier Berichte über Stückzahlen, aus-
schuss und so weiter generiert, die dann an-
hand der definierten eingriffsgrenzen gegebe-
nenfalls zu Maßnahmen führen. 

Bei einer fehlerhäufung wird an den Stel-
len im prozess nachjustiert, an denen der je-
weilige fehler verursacht wurde. Bei den ho-
hen Stückzahlen und den vergleichsweise 
geringen ausschussraten sind sowohl fach-
leute, die sich mit dem prüfsystem 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 prüfling zu einem 
bestimmten arbeitsschritt im prozess die als 
fehler identifizierten Merkmale zuzuordnen. 

tritt ein bestimmter fehler häufiger auf, 
werden die zugehörigen fehlerbilder im 
rechner des prüfsystems abgespeichert. die 
Bilder sind über das firmeninterne netzwerk 
verfügbar und können so von den prozess-
spezialisten leicht diskutiert und zugeord-
net werden. dies dient als Grundlage für ei-
nen kontinuierlichen Verbesserungsprozess. 
Sie nutzen dazu unter anderem zusätzlich ein 
mobiles Kamerasystem für Highspeed-auf-
nahmen, um Handhabungsschritte im Milli-
sekundentakt genau zu analysieren. dieses 
System triggert sich zum Beispiel über er-
kannte abweichungen von der Soll-position 

der teile, sodass auch sporadisch auftre-
tende fehler gefunden werden können. 

Schulung spart teure Fremdleistung
die hier beschriebene applikation hat gezeigt, 
dass ein auf Gige-basierendes Multikame-
rasystem mit zentralrechner der verteilten re-
chenkapazität von Smart-Kameras überlegen 
ist. die rechenleistung der hochintegrierten 
Systeme reicht für die geforderten Multipa-
rameterprüfungen und die notwendige Koor-
dination nicht aus. durch die konkrete Schu-
lung kann die dauerhafte Systembetreuung 
komplett ohne teure fremdleistungen erfol-
gen, was zusätzliches potenzial für Verbesse-
rungen freisetzt.

die 100%-Kontrolle runder metallischer 
Körper 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 eigenständig 
zu integrieren, zu betreiben und zu warten. 

Stemmer imaging GmbH, puchheim
tel.: +49 89 80902 0
www.stemmer-imaging.de

koNtakt 

Eine in Visual Basic eigens erstellte grafische Benutzeroberfläche zeigt 
nur die Informationen an, die für das Bedienpersonal notwendig sind. 

Nach der Innenbeschichtung werden die Aerosoldosen einem Trocknungs-, Einbrenn- und 
 Kühlprozess zugeführt. 
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Infrarot-thermometer mit LeD-Anzeige
optris erweitert ihr 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 verfügt über eine neuartige led-anzeige. die anzeige-
elektronik dient zum einen als zielhilfe zur Sensorausrichtung, zum anderen 
wird über die led-Selbstdiagnose der zustand des pyrometers ange-
zeigt. des Weiteren kann über die led parallel zum neuen alarmausgang 
am Gerät (open collector) eine visuelle alarmierung erfolgen. eine tem-
peratur-Code-anzeige ist ebenfalls vorhanden. das design erlaubt den 
einsatz bei Umgebungstemperaturen von bis zu 80 °C ohne zusätzliche Kühlung. neben dem program-
mierbaren thermoelement besteht die Möglichkeit, über die USB-Schnittstelle den temperatursensor 
in die lizenzfreie Software optris CompactConnect einzubinden. damit ist neben der temperaturauf-
zeichnung auch eine komplette parametrierung des Sensors möglich. www.optris.de

scanner für robotereinsatz
zur Vision anfang november in Stuttgart bringt Smartray die neue Sen-
sorfamilie Sr700 auf den Markt. Mit ihrer kompakten Bauform, die in 
etwa Lichtschrankengröße entspricht, und einem Gesamtgewicht von 
200 Gramm eignen sich die robusten Scanner vor allem für 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 präzisen einpassung beweglicher teile im 
Karosseriebau. die Komponentenfamilie Sr700 wurde speziell mit Blick 
auf ein breites und kostensensitives nutzungsspektrum entwickelt und 
überzeugt durch adäquate präzision und Scanraten sowie ein gutes 
preis-leistungsverhältnis.

 Halle 1 · Stand H62 www.smartray.de
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Ab Herbst 2012 kehrt das gute Ge-
fühl wieder zurück. Freuen Sie sich auf unsere
kleinste Kamera mvBlueFOX3 mit USB3 Vision
Standard, ausgewählten HiRes-CMOS-Sensoren
und höheren Bildraten. Mehr Vorteile unter:

www.mv-pfennigfuchser.de

Mit den eingesetzten Mitteln
das beste Ergebnis erzielen –
dazu muss man weder Schwabe, Schotte
noch generell ein Pfennigfuchser sein. 

Stimmt das Preis-Leistungs-Verhältnis, bleibt
das gute Gefühl, alles richtig gemacht zu haben. 

MATRIX VISION GmbH · Talstrasse 16 · 71570 Oppenweiler
Tel.: 071 91/94 32- 0 · info@matrix-vision.de · www.matrix-vision.de

Halle 1, Stand E12

PFENNIGFUCHSERPFENNIGFUCHSER

temperaturen messen und  
dokumentieren
Mit der ir thermo 
Cam bietet rei-
chelt elektronik 
eine leistungsfä-
hige infrarot-tem-
peratur-Kamera 
mit einzelbild- so-
wie Videofunktion 
an. das infrarot-
thermometer er-
fasst berührungs-
los temperaturen 
im Bereich von 
-50 bis + 1.000 °C mit hoher positioniergenau-
igkeit des Messpunktes. zwei integrierte ziel-la-
ser ermöglichen bei dem infrarot-thermometer 
ein präzises anpeilen des Messpunktes. zusätz-
lich zur dort gemessenen, aktuellen tempera-
tur kann das Gerät 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



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

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

www.falcon-illumination.de

Bildgebendes, spektrales Farbmesssystem 
im Bereich der industriellen Bildverar-
beitung werden bisher hauptsächlich 
rGB-Kameras zur farbinspektion ein-
gesetzt. Hinsichtlich der Beurteilung der 
farbqualität sind diesen Systemen aller-
dings Grenzen gesetzt. drei farbkanäle 
enthalten nur begrenzte spektrale infor-
mationen, sodass diese art der farbbe-
stimmung nicht eindeutig und beispiels-
weise abhängig 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 farbauszügen 
einer rGB-farbkamera werden dabei zusätzlich neun weitere farbbereiche 
erfasst. diese 12 vollflächigen Bilder, die fortlaufend von dem bewegten 
objekt aufgenommen werden, bilden die Basis für das von Chromasens 
entwickelte mathematische Verfahren der spektralen rekonstruktion. die 
12 farbkanäle ermöglichen eine hochpräzise rekonstruktion des remis-
sionsspektrums für jeden Bildpunkt. das ergebnis ist ein hoch aufgelöstes 
Spektralbild des gesamten objekts. Statt der begrenzten drei farbkanäle 
rGB stehen jetzt vollständige spektrale Bilddaten für die farbbildauswer-
tung zur Verfügung.

 Halle 1 · Stand C61 www.chromasens.de

50 codes pro sekunde lesen
auf der Vision 2012 präsentiert Sens-
opart industriesensorik Vision-lö-
sungen auf Basis seiner aktuel-
len Visor-plattform. So verfügt der 
Visor-V20-Code-leser im Vergleich 
zum V10 zusätzlich über einen oCr-
detektor zur Klarschriftauswertung und 
vereint damit objekterkennung, Code-
lesung und oCr in einem Gerät. Unter-
gebracht ist der Code-leser in einem 
industrietauglichen Gehäuse 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 Auflösung (1.280 x 1.024 Pixel) und erschließt damit auch 
anwendungen, bei denen die klassische WVGa-auflösung nicht mehr 
ausreicht – zum Beispiel, wenn mehrere kleine Codes in einem großen 
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 ermöglicht nun bis zu 50 
Codelesungen pro Sekunde. 

 Halle 1 · Stand H72 www.sensopart.com

neue Kollimationsasphären, strahlaufweiter und  
scanoptiken
neue laser mit emissionswellen-
längen zwischen 1,4 µm und 2 µm 
spielen eine wichtige rolle in medi-
zinischen anwendungen, in der luft-
fahrt und in der Bearbeitung von ver-
schiedenen Materialien. Sill optics 
hat für dieses neue anwendungs-
feld beziehungsweise den Wellen-
längenbereich eine komplette Serie 
von Kollimationsasphären, Strahlauf-
weiter und Scanoptiken mit speziel-
len antireflexschichten entwickelt. die Brennweiten der asphären reichen 
von 20 bis 200 mm. Strahlaufweiter von 1,5x bis 12x sind ebenso verfüg-
bar wie zoomaufweiter mit aufweitungsfaktoren von 1x bis 3x. Standard 
und telezentrische Scanoptiken können Scanfelder von 20 x 20 mm bis zu 
215 x 215 mm abdecken. alle optischen elemente sind aus Quarz und ge-
währleisten hohe transmission und minimale absorption. die optiken sind 
für fiberlaser optimiert und garantieren über das gesamte Scanfeld eine 
gleichmäßige Spotqualität.

 Halle 1 · Stand H12 www.silloptics.de

usB-singlesensor-Kamera mit cmos-sensoren 
VRmagic vergrößert sein An-
gebot an USB-Singlesensor-
Kameras um drei neue Mo-
delle mit hochauflösenden 
Sensoren. die CMoS-Senso-
ren CMV2000 und CMV4000 
von Cmosis sind besonders lichtempfindlich und bieten auch bei großen 
Helligkeitsunterschieden eine gute Bildqualität bei hohen frameraten. durch 
die verwendete Global-Shutter-technologie sind sie sowohl für 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 auflösung von 2.048 x 1.088 pixel. der in der VrmfC-42 verbaute 
1-zoll-Sensor CMV4000 erzielt bis zu 24 fpS bei einer auflösung von bis 
4,2 Megapixel. der Sony-iCX445-CCd-Sensor der VrmC-14 kann bis zu 
22 Bilder pro Sekunde bei einer auflösung von 1.296 x 966 aufnehmen.  

 Halle 1 · Stand D81 www.vrmagic.com

optik-portfolio ausgebaut
Kowa erweitert sein Standardpro-
gramm an hochauflösenden ir-
korrigierten 2/3“-optiken. lM-
16JC5MM-ir ist für den einsatz mit 
2/3”-5Mp-Sensoren konzipiert. die 
p-iris-Blendensteuerung erfolgt über 
einen Schrittmotor, durch den prä-
zise einstellungen des Blendenwerts 
realisiert werden. das ir-korrigierte 
design der optik liefert ein scharfes und kontrastreiches Bild für den Wellen-
längenbereich zwischen 400 bis 900 nm ohne fokusverschiebung. zusätz-
lich zur 10Mp-Serie ist eine neue 2/3”-C-mount-Serie für 5Mp-Sensoren 
mit 3.5 μm Pixelgröße erhältlich. Die neue JC5M2-Serie umfasst vier ver-
schiedene Brennweiten zwischen 12–35 mm. das spezielle optische design 
und durch den einsatz präziser feinmechanik liefern die optiken hochauf-
lösende, kontrastreiche Bilder von der naheinstellung bis ins Unendliche. 

 Halle 1 · Stand I62 www.kowa.eu
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nAtIonAL Instruments In KÜrZe

Seit 1976 stellt national instruments (ni) ingenieuren 
und Wissenschaftlern Werkzeuge zur Verfügung, mit 
denen sie produktiver und kreativer arbeiten können. 
das Konzept des Graphical System design gibt an-
wendern eine plattform mit integrierter Hard- und Soft-
ware für die schnelle entwicklung von Mess-, Steuer- 
und regelsystemen an die Hand. das langfristige ziel 
des Unternehmens ist es, mit seinen technologien ei-
nen Beitrag dazu zu leisten, unseren alltag zu verbes-
sern und unsere Gesellschaft zu unterstützen.

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

Von einfachen bis komplexen Anwendungen – mit keiner Plattform können 
Messungen effizienter durchgeführt werden als mit den Datenerfassungsprodukten 
von National Instruments. Ganz gleich, welches Budget Ihnen zur Verfügung steht 
oder welche Anforderungen Sie an Leistung und Kanalanzahl stellen: Mit der 
bewährten leistungsstarken Messhardware und der besseren Produktivität dank 
NI-Software meistern Sie jede Herausforderung. Dieses Zusammenspiel unterstützt 
Sie dabei, den optimalen Mittelweg zwischen Leistung und Investitionen zu finden, 
damit jede Anwendung stets zuverlässig und mit höchster Präzision ausgeführt wird.

Was immer Sie messen wollen,
wir haben die Lösung.

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

acebook.com/NationalInstrumentsDACH

Informieren Sie sich persönlich:
electronica 2012 in Halle A1 an Stand 317, 
sps ipc drives 2012 in Halle 7 an Stand 381



Das Licht der Welt erblicken 
Drahtlose Pferdegeburtsüberwachung dank Datenerfassung und -auswertung

Studien zeigen, dass Stuten ihre Fohlen meist nachts gebären. Um 

sein Pferd nun nicht selbst nächtelang beobachten zu müssen, 

braucht der Pferdebesitzer ein zuverlässiges Überwachungssystem, 

das ihn kurz vor der Geburt benachrichtigt. Bei einem neu  

entwickelten System wird der Stute eine Sensorhardware angelegt, 

während die Systemdesignsoftware NI LabView die Datenauswertung 

übernimmt.

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 trächtigen Stute. dies hat den 
Vorteil gegenüber bisherigen lösungen, wie pedometern oder der Be-
festigung am Hals, dass keine überlagerten Bewegungen aufgezeich-
net werden. Durch die kompakte Gestaltung wird außerdem 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 enthält in dem 6 x 6 x 1,2 mm kleinen Gehäuse drei Gy-
roskope und drei accelerometer für die drei raumachsen. durch den 
geringen Stromverbrauch von nur 6,5 ma bei einer Versorgungsspan-
nung von 3,3 V und weniger als 10 µa im Stand-by eignet sich diese 
iMU besonders für den langzeiteinsatz mit Batteriebetrieb. die iMU ist 
über den seriellen datenbus i2C an einen 16-Bit-dSp-Microcontrolller 
angebunden.

zur Überwachung von feuchte und temperatur wird ein SHt21 
von Sensirion eingesetzt, der ebenfalls über i2C angebunden ist. der 
Microcontroller wird mit 40 Mhz getaktet und verfügt zudem über eine 
echtzeit-Uhr für die zeitkritischen aufgaben bei netzwerk und der i2C-
Kommunikation.

der pferdemelder wird mit einer eigenen lithium-ionen-Spannungs-
versorgung betrieben. eine intelligente laderegelung befindet sich 
dafür auf der platine. Geladen wird das Modul über eine Standard-
Mini-USB-B-Buchse. damit ist eine aufladung vom pC wie auch von 
handelsüblichen USB-ladegeräten möglich. Über die USB-Schnitt-
stelle besteht zukünftig auch die Möglichkeit zum firmware-Update.

die tragezeit bei pferden beträgt 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-
bären. die Stute nacht für nacht selbst zu beobachten, ist zeit- und 
schlafraubend. die alternative stellen Geburtsüberwachungssysteme 
dar. Bisherige Systeme basieren entweder auf Videoaufnahmen oder 
es müssen komplizierte Gerätschaften an das pferd angeschlossen 
werden. diese schränken das tier in seinem natürlichen Verhalten je-
doch deutlich ein. zudem erfordern die Systeme eine genaue einstel-
lung auf das zu beobachtende tier.

Viele anzeichen einer bevorstehenden Geburt können nur direkt am 
pferd wahrgenommen werden. zu den technisch messbaren gehören 
die Schweißbildung im Bereich der Flanken, ein Abfall der Körpertem-
peratur etwa vier Stunden vor der Geburt, eine ansteigende aktivität, 
die auf den Versuch zur absonderung von der Herde zurückzuführen 
ist und das Begeben der Stute in Seitenlage.
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Die Firmware
die firmware des Mikrochips 
stellt die Verbindung zwischen 
dem Wlan-Modul und der i2C-
Schnittstelle in richtung Senso-
rik dar. dazu läuft auf dem Mi-
crocontroller ein tCp/ip-Stack 
mit Wlan-funktionalität. dieser 
Stack stellt zunächst einen ein-
fachen Webserver zur Verfügung, 
über 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-
nächst wird man nun von einer 
Webseite empfangen, über die 
sich die netzwerkeinstellungen 
des Moduls, abweichend von 
den Werkseinstellungen, festle-
gen lassen.

Außerdem lässt sich über 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 über 
Udp gesendeten Messdaten 
entgegen und wertet sie aus. zur 
identifikation der Geburtsmelder 
dient die eindeutige MaC-ad-
resse des Wlan-Moduls, die im 
datenpaket mit übertragen wird.

die daten für Bewegungs-
richtung, Geschwindigkeit der 
Bewegungsänderung und lage 
werden kontinuierlich aufge-
zeichnet und statistisch aus-
gewertet. für eine gute erken-
nung des Geburtszeitpunkts ist 
es notwendig, dass ein gewisse 
zeit lang daten über 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 für 
eine bevorstehende Geburt. als 
weitere indikatoren dienen die 
temperatur und feuchteände-
rung, die bei statistischer nicht-
eindeutigkeit zusätzlich 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 passwortgeschützt abruf-
bar. noch komfortabler können 
die daten über eine iphone app 
angezeigt werden.

Hat die Berechnung ergeben, 
dass die Geburt in Kürze bevor-
steht, wird der pferdebesitzer 
über den von ihm ausgewählten 
Kommunikationsweg benach-
richtigt. Sei es über eine SMS, 

und bequem über den zustand 
seiner Stute informiert.

Autoren
philipp ochtendung,  
roboterwerk GmbH, obing
Mathias Hubrich,  
roboterwerk GmbH, obing
www.roboterwerk.de

national instruments Germany 
GmbH, München
tel.: +49 89 741 3130
www.ni.com/germany
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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 natürlichen Verhal-
ten. durch die positionierung am 
rumpf werden robustere daten 
erhalten, die durch individuelle 
statistische auswertungen sig-
nifikante aussagen für das ent-
sprechende tier liefern können. 
der pferdehalter wird so sicher 
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WIR SIND DER MASSSTAB

MESSTECHNIK

REGELN SIE PRÄZISER ALS JE ZUVOR 

Schnelle Phasenstrommessung mit Ausgaberaten bis 300 kHz

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

von 50 – 300 kHz) messen. 

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

ELECTRONICA 2012

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



Wieder zu spät?
Mit Zustandsüberwachung Schäden an Kolbenkompressoren frühzeitig erkennen

Kolbenkompressoren fallen in den seltensten 

Fällen einfach von heute auf morgen aus. 

Weiß 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 Messgröße für die Zustandsüberwachung 

eignen?

ob labortechnik, elektronik oder lebensmit-
telindustrie: Kolbenkompressoren spielen in 
zahlreichen produktionsanlagen eine wichtige 
rolle. Ungeplante ausfälle führen zu produk-
tionsstopps und damit zu Umsatzeinbußen. 
So weit muss es gar nicht kommen, schon 
ein ineffizienter Betriebszustand beeinträch-
tigt die Wirtschaftlichkeit der produktion. nur, 
welcher parameter muss überwacht werden, 
will der anlagenbetreiber stets über den zu-
stand seiner Kolbenkompressoren informiert 
sein? Wichtigster parameter ist hier der druck 
des prozessgases in den Verdichtungsräu-
men. So lässt die analyse des Gasdrucks 
über eine komplette Umdrehung nicht nur 
rückschlüsse auf die performance der Ma-
schine zu, sie kann auch zur Überwachung 
von sicherheitsrelevanten faktoren herange-
zogen werden.

Beschädigung eines Ventils
abbildung 1 zeigt die Gegenüberstellung der 
Gasdrücke in den Verdichtungsräumen eines 
doppeltwirkenden zylinders im Gut- und feh-
lerzustand. dabei ist der Gasdruck über eine 
komplette Umdrehung für die beiden Verdich-
tungsräume – 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-
schädigung eines dichtelements im Ventil 
entstanden ist. Während des Kompressions-
taktes strömt prozessgas über das defekte 
dichtelement zurück in die ansaugleitung, folg-
lich wird der druckaufbau während der Kom-
pression verzögert. auch während der ex-
pansionsphase verliert der zylinder Gas durch 
interne leckage. daher wird die expansion be-
schleunigt, was in der abbildung zu erkennen 

Kreuzkopfschaden als Folge fehlender  
Lastumkehr in der Kolbenstange
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ist. diese leckagen führen zu einer Minderung 
der fördermenge des Kompressors und damit 
zu produktionsverlusten, wenn sie nicht recht-
zeitig erkannt und behoben werden.

Ölklebe-Effekt reduziert Lebensdauer
Auch die übermäßige Schmierung des Ver-
dichters reduziert die lebensdauer der Kom-
pressor-Ventile. Schuld sind Ölklebe-effekten. 
die Überschmierung führt nämlich zu einem 
Spätschluss des Ventils, wodurch sich die 
dynamische Belastung der dichtelemente 
drastisch erhöht. darüber hinaus führt ein 
zu spätes Schließen zu Fördermengenver-
lusten, da das Gas, solange das Ventil nicht 
geschlossen ist, in die Saugleitung bzw. Ver-
dichtungsraum zurückströmen kann. eine 
nicht-detektierte Überschmierung erhöht die 
Wartungskosten der Maschine daher um ein 
Vielfaches und reduziert die Verfügbarkeit.

Belastung der Kolbenstange
ein wichtiger parameter für 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-

kehr würde dazu führen, dass die Schmie-
rung des Kreuzkopfes nicht mehr gewährleis-
tet ist. darüber hinaus ist die Belastung der 
Kolbenstange speziell bei mehrstufigen Kom-
pressoren zu überwachen. denn ein durch 
Überbeanspruchung hervorgerufener Bruch 
der Kolbenstange kann zu verheerenden fol-
geschäden führen.

die Kolbenstangenkraft setzt sich aus 
Gas- und Massenkräften zusammen. Wichti-
ger Bestandteil für die Berechnung der Kol-
benstangenkraft und der lastumkehr sind die 
hochfrequenten Messungen des Gasdrucks 
in den Verdichtungsräumen. für die Messung 
der Gasdrücke müssen daher robuste Sen-
soren eingesetzt werden, die die gesamte dy-
namik des hochfrequenten druckverlaufes in 
den zylindern auch aufnehmen können. aus 
diesem Grund setzt Hoerbiger bei seinem 
Monitoring-System RecipCom ausschließ-
lich auf drucksensoren des typs iS-21-f von 
Wika. denn allein durch die Überwachung 
des zylinderdruckes können mehr als 70 pro-
zent aller möglichen ausfallursachen entdeckt 
werden. das modulare System erlaubt aber 
auch die Integration anderer Messgrößen wie 
die Vibrations- und die positionsmessung.

Wika alexander Wiegand Se & Co. KG, 
Klingenberg 
tel.: +49 9372 132 0 · www.wika.de
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Abb. 1: Leckage am Kompressorventil –  
Vergleich Gut- und Fehlerzustand

Abb. 2: Ölkleben verursacht Fördermengenverluste  
und Standzeiteinbußen

Kraftumkehr der Kolbenstange
die Kolbenstangenkraft soll in allen Betriebs-
fällen 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 Höhe 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 Vorgänge 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 flüssigkeitsschläge oder 
andersartige druckerhöhungen aufgezeich-
net, die in die Zustandsbewertung einfließen 
können.

Autoren
Klaus Stachel, Global product Management 
Monitoring & Controls, Compressor Solutions, 
Hoerbiger Ventilwerke GmbH & Co. KG

Stefan Heusel, produktmanager, Geschäfts-
bereich elektronische druckmesstechnik,  
Wika alexander Wiegand Se & Co. KG

Das Original.
• Modulares Datenerfassungs-, -verarbeitungs- und speichersystem
• präzise, flexibel und einfach zu konfigurieren
• multisoftwarefähig
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ZODIAC DATA SYSTEMS / HEIM
AEROSAFETY & TECHNOLOGY
Telemetry & Telecommunications

ZODIAC Data Systems GmbH   info.heim@zodiacaerospace.com   www.zodiac-data-systems.com

HEIM DATaRec® 4 Serie
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Wir stellen aus: Electronica, München, 13.–16.11.2012 · Halle A1 · Stand 121

echtzeit-Analysetool für dezentrale messsysteme
zodiac data Systems entwickelte die analogen Module der datarec-4-Se-
rie für die dezentrale Messdatenerfassung im Bereich der dynamischen 
Messtechnik. dafür gibt es nun ein echtzeitfähiges analyse-Werkzeug, das 
real-time-display (rtd). dabei besteht das System aus einem lüfterlo-
sen pC, auf dem Windows 7 läuft, einer Software der firma MH - Gesell-
schaft für Hardware/Software und den Modulen. aktuell werden die folgen-
den Messmodule unterstützt: 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 für die nutzung mit touch panels oder 
tablet-pCs. Über eine Wlan-Schnittstelle ist mit letzterem auch die fern-
steuerung des Systems möglich. Bei der standardmäßigen Einstellung 
werden dabei bis zu sechs diagramme angezeigt. der rtd ist kompati-
bel mit edWin / 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 

edasWin-format, das von den gängigen analysetools, wie Matlab, flex-
pro usw., unterstützt wird. der rtd unterstützt zahlreiche trigger-Modi und 
einfache Möglichkeiten, in die Signale zu zoomen. Bis zu 100 Cursoren 
ermöglichen dabei das direkte analysieren der Messdaten. Während der 
datenerfassung können jederzeit alle einstellungen geändert werden. Hier 
sind nur einige der Möglichkeiten des analyse-tools aufgezählt: zeitdia-
gramm mit trigger, frequenzspektrum, autoleistung und autoleistungs-
dichte, Übertragungsfunktion, autokorrelation und Kreuzkorrelation.
 www.zodiac-data-systems.de

verstärker-Konditionierung jetzt auch bei rotation
Manner Sensortelemetrie hat 
sein radiosensor-telemetrie-
system verbessert – jetzt kann 
auch während des Betriebs des 
rotors die Konditionierung des 
Messverstärkers vorgenommen 
werden. So erhält nun das ra-
diotelemetriesystem die gleiche 
flexibilität wie das induktive tele-
metriesystem. eine besondere Variante lässt nun die wahlweise Übertragung 
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 50 m aufweist. dies ist für kurzzeitige sogenannte „Quick and dirty“-
Mess aufgaben ideal. das neue System ist sowohl für Kurzzeitmessaufgaben 
unter Verwendung einer Batterie als auch für langzeitmessungen mit induk-
tiver Speisung bei unbegrenzter laufzeit nutzbar.  www.sensortelemetrie.de

system zur störungsanalyse 
Mit den profiMessage-Gerä-
ten stellt delphin ein System aus 
Hard- und Software vor, mit wel-
chem eine Störungsanalyse prä-
zise und umfassend durchgeführt 
werden kann. das profiMessage-
Gerät verfügt bereits in der Basis-
ausstattung über 24 digitale ein-
gänge zur erfassung von Schalt- und Statuszuständen sowie 15 analoge 
eingänge zur erfassung von ma-, mVolt und thermoelement-Signalen. 
eine beliebige erweiterung der Kanalzahl ist möglich. durch die integrier-
ten profibus-dp-Schnittstellen, das Modbus-tCp- und rtU-protokoll ist 
die datenübernahme aus SpS-Steuerungen möglich. Bis zu eine Milliarde 
Mess- und Statuswerte werden im internen datenspeicher abgelegt. durch 
Ereignis-Trigger kann eine große Anzahl an Störereignissen mit einstellbarer 
Vor- und nachgeschichte gespeichert werden. die daten können mittels 
lokalem netzwerk oder über UMtS-router ausgelesen und weltweit über-
tragen oder per USB-Stick ausgelesen werden. www.delphin.de

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

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

ethernet-messmodul für Hochspannungen
Mit dem Modul dt8824-HV bietet data translation ein 
ethernet-Messinstrument an, das speziell für die Mess-
technik im rahmen der entwicklung und prüfung rege-
nerativer energiesysteme ausgelegt ist. es verfügt über 
vier Hochspannungs-differenzeingänge mit einem ein-
gangsspannungsbereich von ±600 V, wobei die Verstär-
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 eingänge von-
einander sorgen auch im Umfeld großer Störspannun-
gen, wie sie zum Beispiel bei Spannungsmessungen 
an Hochleistungs-akkus oder Wechselrichtern vorkom-

men, für präzise und unverfälschte Messergebnisse. 
die eingänge sind voneinander durch dC/dC-Wandler 
und digitale opto-Koppler bis zu einem potentialunter-
schied von 1.000 V getrennt.  www.datatranslation.de
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Gold für Sportschützen
Olympiasieger Wilson schützt seine Schulter mit  Dämpfungsplatte aus der Automation

Bei den olympischen Spielen in london 2012 
erfüllte sich für peter Wilson ein traum: er ge-
wann Gold im doppeltrap, eine art tontau-
benschießen. Dabei muss der Schütze zwei 
innerhalb kürzester zeit abgeworfene Schei-
ben treffen. die zweite Scheibe ist umso 
leichter zu treffen, je besser der Rückstoß des 
ersten Schusses gedämpft wird. diese auf-
gabe übernahmen bei Wilsons flinte dämp-
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-
ßens oder besser bekannt: des Tonschei-
benschießens. 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 Verzö-
gerung ab, die vom Schützen getroffen wer-
den müssen. Bei diesem präzisionssport ist 
darauf zu achten, dass der Rückstoß des an 
der Schulter anliegenden Schafts gedämpft 

wird, sonst gestaltet es sich selbst für talen-
tierte Männer wie peter Wilson als schwierig, 
die dubletten zu treffen. doch der Brite hat es 
geschafft: Bei den diesjährigen olympischen 
Spielen in london gewann Wilson Gold. Bei 
seinen sportlichen Höchstleistungen immer 
mit dabei war das „Green pad“. So nannte 
Wilson die grüne dämpfungsplatte, 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 grüne polster basiert auf einer Slab-
dämpfungsplatte des typs Sl-100 aus 
visco-elastischem pUr-Werkstoff von aCe. 
normalerweise wird dieses Material für das 
isolieren oder Verzögern von Schwingungen 
eingesetzt. dem Unternehmen gelang es je-
doch, den Werkstoff so zu adaptieren, dass 
man ihn auch für die Dämpfung von Stößen 
nutzen kann. Ursprünglich war dies gedacht, 

um Konstrukteuren in der automation neue 
Möglichkeiten bei der Absorption von großflä-
chigen Stoßbelastungen aufzuzeigen. Doch 
durch den plattenzuschnitt und die einfache 
Montage (aufkleben) stellten die platten auch 
für den Gewehrschaft von peter Wilson eine 
gute lösung 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 
zwölfflächigen 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 
zurück, ohne dabei einen rückprall zu gene-
rieren, welcher eine Kraftübertragung auf die 
Schulter zur folge hätte. Und genau darin lag 
der kleine Wettbewerbsvorteil, den Wilson mit 
seinem grünen polster hatte.

Die Dämpfungsplatte hinten am Gewehrschaft 
nimmt die Energie des Rückstoßes durch zahlreiche 
im Material enthaltene Luftblasen auf.
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