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ich hatte es auf dem Schulhof bekommen, von meinem freund Sascha. er wollte dafür nichts, 
meinte, ich sollte es erst einmal ausprobieren, bevor ich ihm etwas dafür gebe. Und so nahm 
ich es mit nach Hause und probierte es aus. ich liebte es. es war ungewöhnlich, etwas völlig 
anderes – und vor allem schön bunt. Seitdem komme ich nicht mehr ohne aus. ich benutze es 
zuhause, auf der arbeit und bei freunden meistens auch.

Sie werden es schon vermutet haben: es geht um Windows. Seit ich die erste Version unter 
doS zum laufen zwang, nach langem Kampf mit den paar Kilobyte raM, die ich in meinem 
286er zur Verfügung hatte, bin ich ein großer freund des Betriebssystems. die ganzen Unken-
rufe, vor allem von apfel-freunden, konnten mich nicht davon abbringen, dass das Betriebs-
system, trotz aller fehler, immer gut war und immer besser wurde. Bis jetzt. denn zum ersten 
Mal in meinem leben habe ich eine preview-Version deinstalliert und die Vorbestellung storniert. 
denn Windows 8 ist für mich eine große enttäuschung.

ich weiß nicht, was man sich in redmont dachte, als man beschloss, das Betriebssystem 
komplett für touch-Bedienung auszulegen und auf fenster weitgehend zu verzichten. das führt 
den namen ad absurdum. der gewohnte desktop weicht Kacheln, die mit fingern gesteuert 

werden können. Klasse, wenn man einen tablet-pC hat. aber darauf 
lange texte schreiben? Kleinteilige tabellenkalkulationen bearbei-
ten? nein, danke. für mich ist es der Versuch, noch mit android 
und apple mithalten zu wollen, deren Betriebssysteme die mobile 
Welt bestimmen. doch ich weiß nicht, ob sich Microsoft da nicht 
verschätzt. Sie könnten so erst recht nutzer an Google und apple 
verlieren, vielleicht sogar die Marktführerschaft einbüßen. denn 

eines ist klar: in der modernen Welt gehen trends rasend 
schnell. noch vor zwei Jahren machten Smartphones nur 

einen Bruchteil des Handy-Marktes aus, heute sind es 
schon mehr als die Hälfte. Genauso schnell kann ein 
Betriebssystem, so lange es auch am Markt ist und 
den Markt anführt, zurückgedrängt werden. dazu 
passt auch gut, dass der langjährige Marktführer 
nokia, der die Smartphone-entwicklung komplett 

verschlafen hat, auf Windows als Betriebssystem 
seiner Handys setzt. 

doch selten war es auch so spannend, wie die 
Sache ausgeht. Wenn Microsoft mit Windows 8 den 

Schuss neben den Markt gesetzt hat, bin ich wirklich ge-
spannt, wie die pC-Welt in zwei Jahren aussieht – und da-
mit auch der Markt der industrie-Computer. Vielleicht stellt 
sich die frage auch dann nicht mehr, denn entscheidend 
wird vielleicht gar nicht das grundsätzliche Betriebssystem, 
sondern die Sprache sein, in der internet-Seiten angelegt 
sind. Schon jetzt können viele Systeme über Browser ge-
steuert und Messdaten über das internet ausgelesen wer-
den – Betriebssystem egal. 

das gilt übrigens auch, falls Sie uns einmal im internet 
besuchen wollen: auf www.md-automation.de erwarten Sie 

news, produkt-informationen und applikationsberichte. dazu 
ein werbefreier Blog, in dem die redaktion themen rund um und 
am rand der automation aufgreift, und ein twitter-account, mit 
dem wir Sie über aktuelle entwicklungen auf dem laufenden hal-
ten. Über den Markt der industrie-Computer informieren wir auch 
weiterhin in unserer industrial-Computing-rubrik, die viermal im 
Jahr erscheinen wird, so auch in diesem Heft. 

Viel Spaß beim lesen,

    andreas Grösslein

Bitte mit Fenster
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Messwerterfassung inkl. Software
USB & LAN Schnittstelle. Universelle Eingänge.

Vielseitige Einsatzbereiche: 
Versuch und Test
Laborautomatisierung
Messwerterfassung (mobil und stationär)

Intelligente Messtechnik
www.delphin.de

Bildschirm zur See:  
Touch-Bildschirme sind ein 
echter Zugewinn für die 
Industrie. Denn so kann der 
Anwender seine Daten ohne 
Umwege direkt auf dem 
Bildschirm eingeben. Auch in 
Marine-Anwendungen erfreuen 
sich Touch Screens immer 
größerer Beliebtheit. Wen 
wundert´s – denn auf einem 
24-Zoll-Bildschrim hat der Ka-
pitän Anwendungen wie Radar 
weit besser im Blick.34

Vor, zurück, zur Seite, ran:  
Leitungen sind – auch wenn 
man sie meist unterschätzt 
– essentiell für das Gesamt-
system. Denn ohne sie würden 
Daten und Energie nicht von 
A nach B gelangen. Zudem 
müssen sie dem Bewegungs-
drang der Vision-Systeme 
standhalten.

74

82

Noch ganz dicht  
Dicht ist nicht gleich dicht: Galt 
früher ein Fahrzeugtank als 
dicht, wenn sein Inhalt blieb, 
wo er war, müssen heute auch 
Kraftstoffdämpfe, also Gase, 
zurückgehalten werden. Dieser 
Wandel zeichnet sich auch in 
den verwendeten Prüfverfah-
ren ab: Sie müssen kleinste 
Lecks zuverlässig erkennen, 
sich aber gleichzeitig auch für 
die Serienfertigung eignen.



Kolumne von
Oliver Scheel

Kännchen-
Terror
liebe leserinnen, liebe leser,

neulich war ich mit Kollegen bei gefühlten 
40 °C auf einer Kerb. dazu passt? Genau, 
ein gekühltes Bier. erwartungsfroh kam 
die Bedienung, um unsere Bestellung auf-
zunehmen. ein Bier mit, ein Bier ohne al-
kohol, ein eiskaffee. doch dann kam die 
Bestellung des Kollegen − ein Kännchen 
Kaffee. die Bedienung lachte, fühlte sich 
ein wenig verschaukelt, brachte aber we-
nig später den Kaffee in einem kleinen Ke-
ramik-Kännchen. damit lebte in Weinheim 
wieder eine gute alte tradition auf: „drau-
ßen nur Kännchen.“ früher auch Känn-
chen-terror genannt. Seit Coffee-to-Go 
und unzähligen Kaffeeketten hat sich das 
endlich geändert. 

Wie auch unser Umweltbewusstsein. 
ein Unternehmen trennt zum Beispiel alle 
nicht mehr benötigten elektrogeräte, dazu 
zählen auch Kaffeemaschinen, nach ar-
beitsende vom Stromnetz. Bei ebm-papst 
steht das Ganze unter dem Motto „every 
day is a Green day“ und senkt den Co2-
ausstoß deutlich, wie Sie im nachfolgenden 
artikel nachlesen können. das finde ich gut 
und gehe jetzt einen espresso trinken…

ihr oliver Scheel

▶r e s p o n s e ◀

Skalierbar bis

31,25μs

!

Mitte Juli gab es kostenfrei frisch gepress-
ten orangensaft für die Mitarbeiter des 
Standorts St. Georgen der ebm-papst-
Gruppe. allerdings nur unter einer Bedin-
gung: Sie mussten das auto zu Hause ste-
hen lassen und zu fuß oder mit dem rad 
zur arbeit kommen. „Umweltschutz fängt 
schon auf dem Weg zur arbeit an, indem 
man mit dem fahrrad statt mit dem auto 
fährt, eine fahrgemeinschaft bildet oder 
wenn möglich zu fuß zur arbeit kommt“, 
erklärt ein Sprecher des Unternehmens. 
für jene, deren Weg zur arbeit sehr lang 
ist oder über mehrere Berge führt, gab es 
testfahrten mit e-Bikes. die aktion war teil 
der „every day is a Green day“-Kampagne, 
mit der das Unternehmen seine Mitarbeiter 
auf die Schonung der Umwelt einschwören 
will. eine weitere Überraschung wartete in 
der Kantine auf die Mitarbeiter: ein „Green-
tech-Menü“. denn, so die Meinung der Ver-
antwortlichen bei dem Unternehmen, auch 
essen kann die Umwelt schonen – wenn 
die zutaten aus der region stammen und 
nachhaltig hergestellt wurden. das Menü 
gibt es nun ab Juli zweimal im Monat. Wäh-

rend des essens kann man sich dann auch 
über bisher erreichtes informieren: ebm-
papst energiescouts berichten von nun an 
regelmäßig über bisherige einsparungen 
und weitere potenziale. 

Erst Deutschland, dann weltweit
die „every day is a Green day“-Kampa-
gne in deutschland, die sich übrigens die 
auszubildenden des Unternehmens aus-
gedacht haben, bildete nur den auftakt 
zu ähnlichen aktionen an den weltweiten 
Standorten. Jede Woche ist eine andere 
niederlassung an der reihe. tag für tag fin-
det so irgendwo auf der Welt eine Umwelt-
aktion statt. das Ganze können Mitarbeiter 
wie interessierte auf einer Webseite live mit-
verfolgen. für den Green day gibt es be-
reits jede Menge ideen. in Österreich bei-
spielsweise radelt man ebenfalls zur arbeit 
und ebm-papst Brasilien pflanzt für jeden 
verkauften Greentech-eC-Ventilator des 
laufenden Geschäftsjahres einen Baum. 
Michela rimoldi, Vertriebsassistentin bei 
ebm-papst italien, kam auf die idee, Kin-
dern und den eigenen Mitarbeitern die vie-

Eine grüne Woche
Unternehmen startet weltweite Umweltwoche

Umweltbewusstsein kann man nicht verordnen – die Mitarbeiter müssen erleben, 

was es bedeutet, gemeinsam die Umwelt zu schützen. Deshalb hat Ebm-Papst 

sich die „Every Day is a Green Day“-Kampagne ausgedacht. Eine Woche setzen 

dabei die verschiedenen Standorte des Unternehmens Aktionen zum Umwelt-

schutz um − mit großem Erfolg.
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▶r e s p o n s e ◀

len Vorteile der Mülltrennung näherzubringen. 
„Hierzulande ist es wichtig, die Menschen von 
der Mülltrennung zu überzeugen, denn sie ist 
nicht in allen Gemeinden pflicht. im Gegen-
teil: das abfallaufkommen wird immer größer, 
es gibt immer mehr Mülldeponien und so wird 
die natur verschmutzt. Mit der aktion konnten 
wir deutlich machen, dass umweltbewusstes 
Handeln unser zukünftiges leben bestimmt“, 
so rimoldi. auch in der tschechischen nie-
derlassung in Brno machte man mit – und 
half dabei, einen nahegelegenen Wald wieder 
aufzuforsten. „Bei uns in tschechien kommt 
das thema Umwelt erst langsam an. es ist für 
uns noch nicht selbstverständlich sich ,grün‘ 
zu verhalten – also Müll zu trennen oder ener-
gie zu sparen. ich bin aber überzeugt, dass 
wir mit der aktion das Bewusstsein bei uns 
allen schärfen“, so Martin Stejskal, Vertriebs-
ingenieur bei ebm-papst Cz.

Umweltbewusstsein im Produkt
eine grüne Woche nützt wenig, wenn man 
nicht auch dafür sorgt, dass die produkte 
umweltgerecht hergestellt werden. das hat 
man mit dem Green-tech-Gedanken um-

gesetzt. er lautet: Jedes produkt, das ebm-
papst neu entwickelt, muss den Vorgänger 
ökonomisch und ökologisch übertreffen. die 
Gruppe hat sich zum ziel gesetzt, dass bis 
2015 insgesamt 15 prozent der eingesetzten 
Kunststoffe durch nachhaltige Biowerkstoffe  
ersetzt werden. So werden schon in der Kon-
zeptionsphase Werkstoffe und Verfahren auf 
größtmögliche Umweltverträglichkeit, ener-
giebilanz und recyclingfähigkeit optimiert. für 
das erfolgreiche Umsetzen dieser Strategie 
ist das Unternehmen auch schon mehrfach 
ausgezeichnet worden. So erhielt ebm-papst 
bereits Umweltpreis und Umwelttechnikpreis 
des landes Baden-Württemberg und den 
energy efficiency award der deutschen ener-
gie-agentur (dena).  (gro)

ebm-papst Mulfingen GmbH & Co. KG, 
Mulfingen
tel.: +49 7938 810 · www.ebmpapst.com

kontakt 

Ein Mitarbeiter von Ebm-Papst 
 Südafrika pflanzt Gemüse –  

der kleine Gemüsegarten soll  
nun in Zukunft von den  

Mitarbeitern betreut werden. 
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Beckhoff-Büro in neuseeland 
Beckhoff baut mit seinem neu gegründeten 
tochterunternehmen in neuseeland sein 
engagement in der asia-pacific-region 
aus. das Büro liegt in albany, dem tech-
nologiezentrum von auckland. die leitung 
der neuen niederlassung übernimmt neil 
pearce, ein erfahrener automatisierungsex-
perte. www.beckhoff.de

neues vertriebsbüro im südwesten
lenord + Bauer hat ein 
Vertriebsbüro für den 
Südwesten deutsch-
lands in ostfildern (Ba-
den-Württemberg) 
eröffnet. Bislang wur-
den die dortigen Kun-
den von einem Ver-
triebspartner betreut. leiter des neuen 
 Büros ist Jens Manz.  www.lenord.de

Wechsel bei contrinex
Seit September 2012 
lenkt Annette Heim-
licher die Geschicke 
der Schweizer Con-
trinex. die 35-jährige 
übernimmt die führung 
des familienunterneh-
mens von ihrem Vater 
und firmengründer peter Heimlicher. er wird 
als Chief technology officer (Cto) weiterhin 
der Geschäftsleitung angehören und auch 
zukünftig seine funktion als Verwaltungs-
ratspräsident ausüben. www.contrinex.de

usA-vertrieb ausgebaut
KW-Software verstärkt sein Vertriebsteam 
in den USa: Michael Mason soll als Busi-
ness development Manager das operative 
Geschäft unterstützen und den Vertrieb des 
kompletten produktspektrums rund um die 
Kerntechnologien ieC 61131, Safety und 
profinet vorantreiben.  www.kw-software.de

In Kürze

Best in
speed.

Best in
performance.

Kurs zum certified profisafe Designer
in zusammenarbeit mit dem tÜV Süd veranstal-
tet profibus & profinet international (pi) vom 16. 
bis 18. oktober in Karlsruhe ein dreitägiges pro-
fisafe-training für designer, entwickler und as-
sessoren. der Kurs wird in englischer Sprache 
gehalten, sodass auch Mitarbeiter aus dem aus-
land teilnehmen können. zielgerichtet behandelt 

der Kurs alle wichtigen normen und richtlinien 
in zusammenhang mit profisafe und funktionaler 
Sicherheit. das dreitägige training endet mit ei-
ner prüfung. Bei erfolgreichem abschluss erhal-
ten die experten ein vom tÜV bestätigtes zertifi-
kat als Certified profisafe designer. 

www.profibus.com 

menzel elektromotoren feiert Betriebsjubiläum
im September 1927 gründete Kurt Menzel in 
Berlin ein Unternehmen, mit dem er sich zu-
nächst als ein-Mann-Betrieb auf die reparatur 
und Herstellung von rotierenden elektrischen 
Maschinen und transformatoren konzentrierte. 
Heute arbeiten bei Menzel elektromotoren über 
100 Mitarbeiter, die gemeinsam das 85. Jubi-
läum des Unternehmens feiern.

www.menzel-elektromotoren.com

vDI-richtlinie zur prozessführung mit Bildschirmen
der Vdi hat die richtlinie Vdi/Vde 3699 Blatt 2 
herausgegeben. Sie vermittelt wesentliche infor-
mationen der prozessführung mit Bildschirmen. 
aufgezeigt werden die ziele der prozessfüh-
rung und die zehn Grundsätze der Mensch-Ma-
schine-Schnittstelle. daneben behandelt die 
richtlinie die organisation von leitplätzen, Kon-
zepte der darstellung, darstellungstechnik und 
erste Grundlagen der Bedienung. die richtlinie 
richtet sich an Unternehmen der chemischen 

und petrochemischen Verfahrenstechnik, an-
lagen zur dampferzeugung sowie verfahrens-
technische anlagen in der eisenhüttenindus-
trie, soweit keine besonderen Vorschriften für 
die genannten anlagen oder teilanlagen zu be-
achten sind. der entwurf der richtlinie Vdi/Vde 
3699 Blatt 2 prozessführung mit Bildschirmen – 
Grundlagen ist ab sofort in deutscher Sprache 
beim Beuth Verlag erhältlich. 

www.vdi.de/richtlinien

Überblick über meilhaus-produkte 
Meilhaus hat seinen Gesamt-Katalog veröffent-
licht. Von Baugruppen/Karten über abgeschlos-
sene Messinstrumente bis hin zu vorkonfigurier-
ten Systemen soll der Katalog einen Überblick 
über das komplette Spektrum für die Messtech-
nik bieten. der Katalog kann ab sofort kosten-
frei bei Meilhaus electronic angefordert werden.

www.meilhaus.com

escha auf Internationalisierungs-Kurs
escha Bauelemente startete im Mai mit ihrer 
neuen auslandsfertigung im tschechischen 
rumburk. nahe der deutschen Grenze wer-
den – parallel zur Kapazitätserweiterung am 
Heimatstandort im sauerländischen Halver – 
rund 800 m² produktionsfläche in Betrieb ge-
nommen. „an unserem Heimatstandort sind 
wir mittlerweile an der Kapazitätsgrenze ange-
kommen“, so Geschäftsführer dietrich turck. 
„anstatt die produktionsflächen ausschließ-
lich in Halver auszuweiten, haben wir uns dazu 
entschlossen, zusätzlich in tschechien zu in-
vestieren.“ www.escha.de
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Sie suchen einen Frequenzumrichter, der sich flexibel an Ihre Anwendung anpassen  
lässt? Der das komplette Leistungsspektrum abdeckt? Der neue ABB Industrial 
Drive ACS880 erfüllt Ihre Anforderungen – und macht Ihnen vieles leichter. So ist der 
ACS880 trotz seiner umfangreichen Funktionen ausgesprochen bedienerfreundlich 
und lässt sich in verschiedenste Automatisierungssysteme flexibel einbinden. Dank 
der direkten Drehmomentregelung werden Asynchron- und Permanentmagnet- 
motoren präzise geregelt. Zahlreiche integrierbare Sicherheitsfunktionen sorgen  
für die funktionale Sicherheit Ihrer Anlage. Weitere Informationen über die neuen  
Frequenzumrichter ACS880 und ihre Vorteile finden Sie unter www.abb.de/drives

ABB Industrial Drive. Vereinfacht Ihre Welt, ohne 
die Möglichkeiten einzuschränken.

ABB Automation Products GmbH
Tel: +49(0)6203-717 717
E-Mail: motors.drives@de.abb.com

www.profinet.com

erweiterungsbau fertig

Murrelektronik hat in Stollberg einen erwei-
terungsbau eröffnet. dadurch stehen dem 
Unternehmen jetzt mit knapp 7.000 m² 
produktions- und logistikfläche rund dop-
pelt so viel fläche zur Verfügung wie zuvor. 
etwa 600 m² werden für ein Hochregallager 
genutzt. die investition für das Gebäude 
belief sich auf rund 3,5 Millionen euro.

www.murrelektronik.de

sensortechnics wird zu First sensor
Sensortechnics gehört seit oktober ver-
gangenen Jahres zur first Sensor aG – und 
legt nun auch den namen ab. das gesamte 
produktportfolio ist jetzt unter first Sensor 
erhältlich. www.first-sensor.com

neuer vertriebsleiter
Sensitec hat Jörg 
Stamm zum leiter Ver-
trieb ernannt. neben 
teilweise innerdeutschen 
Vertriebsgebieten über-
nimmt er vor allem die 
Verantwortung für das 
europäische ausland 
sowie das Geschäft in asien und den USa. 
er folgt dem bisherigen Vertriebsleiter Joa-
chim achenbach, der aus altersgründen be-
ruflich kürzer tritt. www.sensitec.com

Isra übernimmt 3D shape
isra hat 3d Shape gekauft. das Unterneh-
men möchte mit der akquisition sein portfo-
lio erweitern und neue Märkte erschließen. 
3d Shape ist spezialisiert auf optische 3d-
präzisionsmesstechnik zur berührungslosen 
formerkennung und erfassung von objek-
ten und oberflächen.   www.isravision.com

In Kürze B&r und Baumüller kooperieren
Baumüller und B&r haben gemeinsam einen 
rahmenliefervertrag unterzeichnet. B&r wird in 
zukunft Motoren von Baumüller nutzen und die 
typen dSC, dSd und dS einsetzen. „Mit den 
Baumüller-Motoren erweitern wir unser leis-
tungsspektrum bei den Motoren bis 140 kW“, 

so B&r-Geschäftsführer Hans Wimmer. „die 
Kooperation spricht für die Qualität und perfor-
mance der Baumüller-produkte“, ergänzt Bau-
müller-Geschäftsführer ralf dietrich.

www.br-automation.de
www.baumueller.de

Hilfe auf dem Weg nach china
Was tun, wenn man mit seinem Unterneh-
men nach China will? die CC-link partner as-
sociation (Clpa) kann dabei helfen. der Verein 
hat dazu ein einführungsvideo zum programm 
Gateway to China (G2C) zur Verfügung ge-
stellt. Basierend auf dem jüngsten Webinar zum 

thema richtet es sich an Unternehmen, die den 
chinesischen Markt bereits bedienen oder die-
sen Schritt planen. das Video kann kostenfrei 
auf unserem internet-portal www.md-automa-
tion.de angeschaut werden.

www.clpa-europe.com

Basler erweitert produktionsfläche
Basler hat ihre Kameraproduktion am Haupt-
sitz in ahrensburg bei Hamburg erweitert. der 
industriekamera-Hersteller hat die fläche für 
die Board-produktion verdoppelt, um platz für 
eine weitere fertigungslinie zu schaffen. „Mit 
den neuen anlagen sind wir technologisch für 
zukünftige anforderungen gerüstet und erhö-

hen unsere Kapazität um 60 prozent“, so ferti-
gungsleiter Carsten ohrt. Basler investiert schon 
seit vielen Jahren kontinuierlich in die produktion 
und rüstet sich mit den aktuellen Maßnahmen 
für den weiteren ausbau des Kerngeschäfts mit 
digitalen Kameras.
 www.baslerweb.com

Jubiläum bei Kostal 
Mitte des Jahres feierte die Kostal-Gruppe, 
Hersteller von elektronischen und elektrome-
chanischen/mechatronischen produkten, ihr 
100-jähriges Bestehen. Begonnen hat die fir-
mengeschichte im Jahre 1912 als leopold Kos-
tal in lüdenscheid sein Unternehmen gleichen 
namens gründet. Heute führt andreas Kostal 
das Unternehmen in vierter Generation. aktuell 
sind rund 13.000 Mitarbeiter in den Geschäfts-
bereichen automobil elektrik, industrie elektrik, 
Kontakt Systeme, prüftechnik (SoMa) und Solar 
electric an 35 Standorten in 17 ländern für Kos-
tal tätig.  www.kostal.com

Grundsteinlegung in Indien
ende april hat die Schmersal-Gruppe mit dem 
Bau ihrer sechsten produktionsstätte in ranjan-
gaon bei pune/indien begonnen. das Unterneh-
men investierte rund 8,7 Millionen euro in das 
Werk mit knapp 4.000 m2 produktions- und la-
gerfläche, das Sicherheits-Schaltgeräte und auf-
zugschaltgeräte für den indischen Markt herstellt. 
das Werk wird im frühjahr 2013 die produktion 
aufnehmen.  www.schmersal.com

mazet in neuem Look
anlässlich des 20-jährigen firmenjubiläums über-
arbeitete Mazet, entwicklungs- und fertigungs-
dienstleister für embedded Systems und opto-
elektronik, seine Unternehmensdarstellung und 
präsentiert sich mit neuem Corporate design. 
„Wir stellen uns moderner und klarer als kun-
denorientiertes dienstleistungsunternehmen am 

Markt dar“, so fred Grunert, 
Geschäftsführer des Un-
ternehmens. Mazet wurde 
1992 als ingenieurbüro für elektronik- und ent-
wicklungsdienstleistungen in erfurt mit einem Ge-
schäftsbereich in Jena gegründet.  www.mazet.de
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Sie suchen einen Frequenzumrichter, der sich flexibel an Ihre Anwendung anpassen  
lässt? Der das komplette Leistungsspektrum abdeckt? Der neue ABB Industrial 
Drive ACS880 erfüllt Ihre Anforderungen – und macht Ihnen vieles leichter. So ist der 
ACS880 trotz seiner umfangreichen Funktionen ausgesprochen bedienerfreundlich 
und lässt sich in verschiedenste Automatisierungssysteme flexibel einbinden. Dank 
der direkten Drehmomentregelung werden Asynchron- und Permanentmagnet- 
motoren präzise geregelt. Zahlreiche integrierbare Sicherheitsfunktionen sorgen  
für die funktionale Sicherheit Ihrer Anlage. Weitere Informationen über die neuen  
Frequenzumrichter ACS880 und ihre Vorteile finden Sie unter www.abb.de/drives

ABB Industrial Drive. Vereinfacht Ihre Welt, ohne 
die Möglichkeiten einzuschränken.

ABB Automation Products GmbH
Tel: +49(0)6203-717 717
E-Mail: motors.drives@de.abb.com



Sicher in die Zukunft
Beim GIT Sicherheit Award abstimmen und eine Spiegelreflexkamera gewinnen

Unternehmen legen immer mehr Wert auf sichere Ma-
schinen und Anlagen. Daher gibt es in diesem Bereich 
Jahr für Jahr zahlreiche neue Produkte. Die besten 
zeichnen wir auf der SPS/IPC/Drives in Nürnberg mit 
dem GIT Sicherheit Award aus. Doch welche Produkte 
sind die besten? Das dürfen Sie entscheiden. Stimmen 
Sie für eines der untenstehenden Produkte und gewin-
nen Sie eine digitale Spiegelreflexkamera.

abstimmen können Sie im internet unter www.pro-4-
pro.com/go/GSa2013 oder Sie schicken eine e-Mail mit 
ihrem favoriten an GSa2013@gitverlag.com. auch der 
Qr-Code bringt Sie direkt zur abstimmung. Vergessen 
Sie nicht ihre Kontaktdaten anzugeben. Mitarbeiter der 
nominierten firmen dürfen nicht für das produkt des ei-
genen Unternehmens stimmen.
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Git sichErhEits award 

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

murr elektronik: robustes Feldbusmodul
in Verbindung mit einer sicheren profinet-/profisafe-Steuerung (f-SpS) werden mit dem robusten feldbusmodul MVK 
Metall Safety sichere ein- und ausgänge erreicht. installationen mit Safety integrated level 3 und performance level e 
sind möglich. aufgrund des Schutzgrades ip67, der Medienbeständigkeit und einer hohen Vibrationsfestigkeit durch 
den Vollverguss eignet sich das feldbusmodul für anwendungen im rauen industriellen Umfeld. es ist mit umfangrei-
chen diagnosemöglichkeiten ausgestattet. zu den typischen anwendungen gehört der anschluss von zwei-Hand-
Bedienungen, not-aus-Kreisen, Schutztüren und lichtschranken.

Bihl+Wiedemann: profinet-Gateway für große Anlagen
Beim einsatz des aS-i-3.0-profinet-Gateways mit integriertem Sicherheitsmonitor und sicherer Querkommunikation 
lassen sich bis zu 31 Gateways mit integriertem Sicherheitsmonitor ganz ohne zusätzliche Hardware über profinet 
koppeln. das Gateway eignet sich für große, verzweigte anlagen, da im Maximalausbau fast 2.000 sichere zwei-
kanalige eingangssignale effizient eingesammelt und ausgewertet sowie fast 1.000 sichere ausgänge angesteuert 
werden können. Jedes Gateway ist so in der lage, direkt auf neue informationen zu reagieren – ohne einsatz einer 
fehlersicheren Steuerung.

Keyence: sicherheitslichtvorhang
die Sicherheitslichtvorhänge der Gl-r-Serie sind robust: Sie sind vollständig vor Stößen geschützt. Gleichzei-
tig zeichnen sie sich durch eine einfache installation aus. So ermöglicht das one-line-System eine direkte Verka-
belung von empfänger und Sender zur Stromversorgung und Synchronisation. da nur ein Kabel verlegt werden 
muss, verkürzt sich die installationszeit. Gleichzeitig sinkt das risiko einer fehlverkabelung. auch über neue intelli-
gente funktionen verfügt der lichtvorhang, wie rand-zu-rand-Schutzfeld ohne totzone, reihenschaltung bei Ver-
wendung mehrerer Sicherheitslichtgitter, eingebautes Muting (Überbrücken) und Blanking (ausblenden).

Innominate: security-Lösung im pcI- und pcI-express-standard
Mit dem mGuard pci² Sd bietet innominate eine Sicherheitskomplettlösung im pCi- und pCi-express-Standard an, 
die auch für den einsatz im industriellen Umfeld geeignet ist. zusätzlich zur integrierten Stateful inspection firewall 
kann der mGuard pci² Sd um eine leistungsfähige Vpn-lösung ergänzt werden. Unabhängig davon, welche rech-
nerplattformen oder welches Betriebssystem genutzt wird – solange das System pCi oder pCi-express unter-
stützt, kann mit dieser Security-lösung ein hoher integrierter it-Sicherheitsstandard garantiert werden.

ABB stotz-Kontakt: Berührungsloser sicherheitssensor
der berührungslose Sicherheitssensor eden aS-i ist jetzt mit einer direkten anschlussmöglichkeit an den aS-i Bus 
erhältlich. er eignet sich für den einsatz an verriegelten türen oder Hauben und besteht aus zwei sich ergänzen-
den teilen: adam und eva. der Sensor wird nur aktiviert, wenn die tür bzw. die Haube geschlossen ist und adam 
und eva einen bestimmten Schaltabstand aufweisen. treten fehler auf, wird sofort ein Stoppsignal ausgelöst. Jeder 
eden-Sensor verfügt über einen individuellen Code zum Schutz vor Manipulation.
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steute schaltgeräte: sicherheitsschalter fürs extreme
Steute entwickelte seinen norm-positionsschalter von anfang an für den einsatz unter ungünstigen Umgebungs-
bedingungen, wie Hitze, Kälte, nässe oder im ex-Bereich. So hält das robuste Metallgehäuse hohen mechani-
schen Beanspruchungen stand. der temperaturbereich von -40 bis +90 °C erweitert die einsatzmöglichkeiten der 
neuen Schalterbaureihe ebenso wie ein neu entwickelter 3-poliger Schalteinsatz mit zwangsöffnenden Öffnerkon-
takten in Schleich- und Sprungschaltung. zum programm gehört auch eine ausführung als funk-positionsschalter 
sowie Varianten für die Schutzarten ip66, ip67 und ip69K.

sick: erweiterungsmodul für sicherheitssteuerung
der drive-Monitor fX3-MoC1 ist ein erweiterungsmodul für flexi-Soft, der modularen Sicherheitssteuerung von 
Sick. Mit dem Modul können jetzt auch antriebe ohne integrierte Sicherheitsfunktionen eingesetzt werden, um Si-
cherheitsfunktionen zu lösen. projektierung, inbetriebnahme, abnahme und projektverwaltung gestalten sich damit 
einfacher, da die Sicherheitsanwendung mit einem Softwaretool gelöst wird und alle relevanten daten in einem pro-
jektfile gespeichert werden. Bis zu sechs drive-Monitore können dabei an einer flexi-Soft-CpU maximal 12 ach-
sen überwachen.

pilz: sicherheitsschalter erkennt bis zu drei positionen
der codierte Sicherheitsschalter pSencode überwacht bis zu drei positionen bis pl e bzw. Sil Cl 3 und erkennt 
die position. für die sichere Überwachung und erkennung wird nur ein einziger, sicherer Sensor benötigt – wei-
tere Sensoren entfallen. auf diese Weise reduzieren sich die sicheren eingänge am auswertegerät. dank berüh-
rungslosem Wirkprinzip verfügt der Sicherheitsschalter über eine lange produktlebensdauer und damit erhöhten 
investitionsschutz. der Schalter ist flexibel zu montieren: Sensor und Betätiger unterstützen sämtliche Betäti-
gungs-und anfahrrichtungen.

phoenix contact: Blitzstrommessgerät
das lightning-Monitoring-System lM-S erfasst Blitz einschläge und wertet die Blitzstromdaten aus. das System 
besteht aus Sensoren, die an die ableitungen einer Blitzschutzanlage montiert werden, lichtwellenleitern zur Sig-
nalübertragung und einer auswerteeinheit. der zugriff auf die erfassten daten erfolgt über den internen Web-Ser-
ver, sodass auch mit einem Smart phone zu jeder zeit die Belastungssituation der anlage abgefragt werden kann. 
Haupteinsatzgebiet sind blitzgefährdete exponiert gelegene anlagen, wie Windkraftanlagen, energieerzeugungs-
anlagen und großflächige industriebetriebe.

patlite: netzwerk-Überwachungsgerät
der Signaltower nHl überwacht als ping-Gerätemonitor bis zu 24 Geräte eines netzwerkes und warnt den admi-
nistrator bei einer fehlfunktion mit einem licht-/ton-Signal. Während herkömmliche produkte nur anzeigen, was 
an sie gesendet wird, fragt der nHl-Signalturm aktiv und selbstständig den Status von netzwerkteilnehmern ab 
und übermittelt dann die information. auf Wunsch verschickt er eine e-Mail mit bis zu acht ereignissen. die Kont-
rolle des nHl erfolgt durch rSH-Befehle und handelsübliche Management-Software und ist via ipad oder iphone 
auch aus der ferne möglich.



Keine Motek ist wie die andere
Modulare Automatisierungstechnik und Miniaturisierung heißen die Trends der diesjährigen Internationalen Fachmesse für  
Montage-, Handhabungstechnik und Automation vom 8. bis 11. Oktober in Stuttgart.

Kann eine Messe, die im jährlichen turnus 
stattfindet, den Besucher wirklich mit neuem 
überraschen? paul eberhard Schall sagt ja. 
„denn durch die zunehmende Globalisierung 
der produktion und Montage sind die Herstel-
ler und zulieferer gezwungen, Bereiche zu au-
tomatisieren, die bis dato noch nicht als au-
tomatisierungsrelevant angesehen wurden. 
dies führt zu verstärkten rationalisierungsbe-
mühungen durch den einsatz von einfacheren 
Handhabungssystemen bis hin zu robotern 
sowie Materialfluss-transporteinrichtungen.“ 
diese entwicklung spiegelt sich auch auf der 
diesjährigen Motek, der internationalen fach-
messe für Montage-, Handhabungstech-
nik und automation wider. „ein Schwerpunkt 
wird daher die modulare automatisierungs-
technik sein, mit deren Hilfe im detail auto-
matisiert werden kann, ohne gleich in kom-
plexe Systeme investieren zu müssen“, erklärt 
Schall. ein weiterer Schwerpunkt betrifft die 

fortschreitende Miniaturisierung von Gerä-
ten und Baugruppen, die mit einer erhöhten 
funktionsintegration einhergeht. Hierfür ist 
die entsprechende Mikrosystemtechnik not-
wendig, die wiederum miniaturisierte Monta-
geeinrichtungen fordert. 

dass keine Motek ist wie die andere, zeigt 
auch die entwicklung der Besucher- und 
ausstellerzahlen. „aktuell sind zwei trends 
zu beobachten: erstens nimmt der anteil an 
ausländischen und hier besonders an asiati-
schen ausstellern nochmals zu – aktuell sind 
wir bei über 25 teilnehmerländern. zweitens 
erwarten wir noch mehr ausländische fach-
besucher.“ insgesamt werden 900 Unterneh-
men auf der Motek und 100 auf der parallel 
stattfindenden Bondexpo, der fachmesse für 
Klebtechnologie, ausstellen – belegt sind da-
mit alle Hallen der landesmesse Stuttgart. 

Was bleibt, wie es bislang war, ist das 
rahmenprogramm. das heißt, wie auch in 

den vergangenen Jahren wird es die beiden 
themenparks Mechatronik sowie Bildung & 
forschung geben ebenso den technologie-
park Microsys Mikrosystem- und nanotech-
nik, das aussteller-forum und die arena of in-
novation. 

Und wer jetzt noch unschlüssig ist, ob er 
der Motek oder Bondexpo vom 8. bis 11. 
oktober einen Besuch abstatten soll, den 
kann vielleicht paul eberhard Schall überzeu-
gen. „die Motek ist für die Branche wichtig, 
weil sie als einzige fachmesse weltweit so-
wohl Komponenten, Baugruppen und teil-
systeme als auch Komplettlösungen für ver-
schiedene anwenderbranchen abbildet. 
zudem findet der Besucher bei uns sowohl 
detail- als auch Systemlösungen.“ einen 
kleinen Vorgeschmack, welche produkte auf 
der Motek auf Sie warten, erfahren Sie auf 
den folgenden Seiten.  (agry)

www.dias-infrared.de

...auf der Motek in Stuttgart:

08.–11.10.2012
Halle 9, Stand 9317

wInfrarotkameras | Infrarotlinienkameras | Pyrometer | Infrarotsensoren | Schwarze Strahler

auf d

Berührungslose Temperaturmessungen

in der Industrie.

Wir freuen uns auf Ihren 

Besuch!/diasinfrared
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Elektrische Automatisierung
Systeme und Komponenten
Internationale Fachmesse und Kongress
Nürnberg, 27. – 29.11.2012

Ihr Kongress:
aktuell & praxisnah

NEU
Jede Session separat buchbar.
Kostenfreie Keynotes und Trendsession.

Auszug aus den Themen:
• Energieeffiziente Antriebssysteme
• Methoden und Praxis für das Engineering
• Monitoring und Wartung
• Regelungstechnik
• Smartphones und Tablets in der Automatisierung
• Umrichtertechnik

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

Informieren und anmelden!

www.mesago.de/sps/kongress

motorintegrierte Achssysteme
neue lösungen für energy 
Monitoring und Condition Mo-
nitoring stellt B&r auf der dies-
jährigen Motek vor. ebenfalls 
zu sehen ist die produktpalette 
der motorintegrierten achssys-
teme. Sie zeichnen sich durch 
eine optimale Maschinen- und 
anlagenkonfiguration aus und 
stellen eine ergänzung für mo-
dulare antriebslösungen mit hoher performance und flexibilität dar. Speziell 
die ip65-geschützten Wechselrichter acoposmulti65 und acoposmulti65m 
(s. abb.) vereinfachen modulare architekturen und deren inbetriebnahme. 
ein weiterer Messeschwerpunkt ist die integrated Safety technology. das 
B&r-Sicherheitssystem lässt sich nahtlos in die funktionale Steuerung, die 
Hauptsteuerung, einbinden und reduziert durch die integration beider Sys-
teme – der funktionalen und der sicheren – die Verdrahtung auf ein Mini-
mum. dabei setzt B&r auf den offenen Standard openSafety. Besonders 
modulare Maschinen profitieren von dieser netzwerkbasierenden Verdrah-
tung, da die fertigen Maschinenteile inklusive sicherer antriebe einfach an-
geschlossen werden können. die integrierte Sicherheitstechnik umfasst 
dabei alle sicherheitsrelevanten Komponenten der Hard- und Software.
www.br-automation.com Halle 7 · Stand 7101
 

Antriebssystem für Highspeed-materialtransport
Beckhoff präsentiert auf der Motek seine pC- und ethercat-basierten au-
tomatisierungslösungen für die Montage- und Handhabungstechnik. ne-
ben neuheiten wie dem Multitouch-panel oder die Servomotoren-Gene-
ration aM8000 steht das neue antriebssystem XtS (eXtended transport 
System) im fokus des Messeauftritts. XtS integriert zuführung, Handling 
und Montage in einem System und ermöglicht neue und flexible Maschi-
nenkonzepte. das antriebssystem kombiniert die Vorteile von rotations- 
und linearsystemen. der Motor ist zusammen mit leistungselektronik und 
Wegerfassung vollständig integriert. ein oder mehrere Mover, das heißt 
kabellose, bewegliche trägermodule, können auf einer nahezu beliebigen 
und flexiblen Streckenkonfiguration hochdynamisch bis zu 4 m/s bewegt 
werden. prädestiniert ist das System für den Highspeed-Materialtrans-
port: produkt schieben, produktabstand anpassen, produktgeschwindig-
keit verringern oder vergrößern, produkt klemmen und bewegen, produkt 
transportieren und ausschleusen oder auch produkt manipulieren. 
www.beckhoff.de Halle 9 · Stand 9108

Knickarmroboter für schnelle pick&place-Zyklen
die diesjährige Motek steht für 
Mitsubishi electric im zeichen 
der rV-f-Serie von Knickarm-
robotern. die hoch-dynami-
schen 6-achs-Knickarmroboter 
eignen sich vor allem für schnelle pick&place-zyklen. 
Mit taktzeiten von 0,32 Sekunden sorgen sie für mehr 
produktivität und ermöglichen somit den einsatz in 
anlagen mit hohen Geschwindigkeiten. die neue 
doppelarmstruktur bringt zum einen mehr Be-
wegungsfreiheit und zum anderen mehr Stabi-
lität und einsatzflexibilität mit sich. Je nach Mo-
dell sind die roboter mit 2 bis 7 kg traglast bei 
reichweiten von 504 bis 908 mm ausgestat-
tet. dabei erlaubt das design das arbeiten auf 
engem raum mit der option der Wand- oder 
deckenmontage.
 www.mitsubishi-automation.de
  Halle 7 · Stand 7210
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Alternative zu optischen systemen
Während der Motek stellt ipf electro-
nic die tast-reflex-Geräte der Serie 
on43 vor, die für applikationen ge-
dacht sind, in denen sich optische 
Systeme wie einwegschranken, re-
flexlichtschranken oder taster nicht 
einsetzen lassen. Bei diesen Gerä-
ten wird eine technologie ähnlich ei-
ner reflexlichtschranke eingesetzt. an-
statt eines reflektors lässt sich jedoch 

ein beliebig diffus  reflektierender Ge-
genstand, beispielsweise ein Metallteil 
oder eine ebene Maschinenwand, als 
referenzfläche verwenden. die Geräte 
bieten somit die hohe Sicherheit  einer 
 reflexlichtschranke, benötigen aber 
keinen tripelreflektor, der empfindlich 
auf Verschmutzungen reagiert.

www.ipf.de Halle 5 · Stand 5205

Gut beraten bei Antriebstechnik 
im fokus des Messeauftritts von Wittenstein steht die 
Beratungs- und engineering-Kompetenz in der mecha-
nischen und mechatronischen antriebstechnik – quer 
über das gesamte produktportfolio. Besucher erhalten 
einblicke in eine reihe von dienstleistungen rund um 
spielarme planetengetriebe, Servo-Winkelgetriebe so-
wie rotative und lineare antriebssysteme. Mit produkt- 

und applikations-Know-how sowie leistungsfähigen 
Softwaretools, zum Beispiel der auslegungssoftware 
Cymex, können komplexe Kinematiken berechnet, dy-
namische und Mehrkörper-Simulationen durchgeführt 
oder feM-analysen erstellt werden.

www.wittenstein.de Halle 9 · Stand 9121

Industrielle Kommunikation in der Automatisierung
Mit einem Gemeinschaftsstand präsentiert sich pi (profi-
bus & profinet interntional) zum zweiten Mal auf der Mo-
tek. pi und ihre Mitgliedsfirmen wollen auf der Messe das 
thema automatisierung und antriebstechnik brancheno-
rientiert weiter vorantreiben und den einsatz der Kommu-
nikationstechnologien profibus und profinet sowie deren 

anwendung aufzeigen. die industrielle Kommunikation 
hat in den vergangenen Jahren trends wie die integrierte 
funktionale Sicherheit oder die energieeffizienz in der pro-
duktion beschleunigt. für die beiden genannten themen 
stellt pi die technologien profisafe und profienergy bereit. 
www.profibus.com Halle 9 · Stand 9234

unterstützung bei standardisierung
eplan begleitet mit seinem engineering 
Center one seine Kunden auf dem ge-
samten Weg der Standardisierung: von 
Beratung zur Standardisierung über 
die effiziente nutzung von Makro- und 

Variantentechnik bis 
hin zum mechatroni-
schen engineering. es 
schließt die bisherige 
lücke zwischen klas-
sischem elektro-engi-
neering und funktio-
naler arbeitsweise per 
eeC. folglich steigt 
die Qualität, während 
die projektlaufzeiten 
und Kosten sinken. 

als Basis dient eine konsequente Stan-
dardisierung, die mit dem eplan en-
gineering Center one (eeC one) ein-
fach und nachhaltig umgesetzt wird. 
das neue System ist entscheidender 
Baustein einer durchgängigen auto-
matisierungsstrategie, die Unterneh-
men lückenlos von der einführung einer 
Cae-Software über Standardisierung 
und automatisierung bis hin zum me-
chatronischen engineering begleitet. 
excel-basiert lassen sich mit dem eeC 
one elektro- oder fluidpläne automati-
siert erzeugen – mit deutlichen einspar-
potenzialen für anwender. 

www.eplan.de Halle 9 · Stand 9425

reaktionsschneller Kollisionsschutz
Mit einer reaktionszeit von 1 ms eignet 
sich der Kollisions- und Überlastschutz 
opS-063-M von Schunk vor allem für 
roboteranwendungen. das leichtge-
wicht, dessen Gehäuse aus einer hart-
eloxierten, hochfesten aluminiumle-
gierung besteht, wiegt 290 g und ist 
speziell für den einsatz an kleinen ro-
botern konzipiert. Statt wie gewöhnlich 
über interne näherungsschalter erfolgt 
die abfrage beim opS-063-M von au-
ßen über einen tauschbaren Magnet-

schalter. nach einer Kollision muss die 
einheit lediglich wieder in Grundstellung 
gebracht werden, eine demontage ist 
nicht erforderlich. das vereinfacht die 
Bedienung, minimiert die Störanfällig-
keit und verringert die ersatzteilhaltung. 
auslösekraft und -moment lassen sich 
über den Betriebsdruck einstellen. Mit-
hilfe standardisierter adapterplatten 
kann das Modul schnell und einfach ins 
System eingebunden werden.
www.schunk.com Halle 1 · Stand 1501

ATR Industrie - Elektronik GmbH
Siempelkampstr. 50  47803  Krefeld

Tel. 02151 / 926 100  elektronik @ atrie.de

Mess- und
Regel-Elektronik

Mess- und Signalwandler
Trennverstärker
Frequenz-Wandler
Signalumsetzer
Messbrücken-Verstärker
PWM-Wandler
Summier-Verstärker
Temperatur-Messverstärker

Koppelebene
Pegelumsetzer (auch RS422)
schnelle Optokoppler
Leistungsoptokoppler
Analogschalter
Ausgangsüberwachungen

Signalverarbeitung
analog + digital

Grenzwertschalter
Impulsverlängerungen
Frequenz-Teiler
Analogrechner und -speicher
elektronische Motorpoti
PID-Regler
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DIstreLec In KÜrZe

die distrelec/elfa-Gruppe ist einer der führenden 
Katalogdistributoren für elektronische Bauelemente, 
industrieautomation, Messtechnik, arbeitsplatzaus-
stattung und industrielle it in nord-, Mittel- und osteu-
ropa. das Unternehmen ist teil des Geschäftsbereichs 
technische Komponenten der Schweizer dätwyler-
Gruppe. der Geschäftsbereich tK erwirtschaftete im 
Geschäftsjahr 2011 mit 1.509 Mitarbeitern einen Um-
satz von 626 Millionen CHf. 



Zuverlässig und schnell soll sie sein, die 

Abwicklung und Lieferung von einzelnen 

elektronischen und technischen Komponen-

ten. Ein Distributor aus dem hohen Norden 

Deutschlands hat ein Bestellsystem für 

kleine und mittelständische Unternehmen 

entwickelt, das durch Verfügbarkeit und  

kurze Lieferzeiten sowie zusätzliche 

Service leistungen punktet. 

der auswahl- und Bestellprozess für einzel-
teile kann kostspieliger sein als das teil selbst. 
Vor allem im instandhaltungsbereich, wo es 
um unplanbaren Bedarf und geringe Stück-
zahlen mit geringem Bestellwert geht. Genau 
hier setzt der distributor distrelec Schuricht 
an und bindet individuelle elektronische Be-
stellsysteme für den Bedarf an Bauelemen-
ten und Messtechnik kleinerer und mittel-
ständischer Unternehmen in die logistikkette 
ein. das minimiert den kundenseitigen Ver-
waltungsaufwand, verschlankt den Bestell-
prozess und entlastet den einkauf. zumeist 
ordern die einkäufer ihre teile über einen in-
ternen oder webbasierenden elektronischen 
Katalog, und distrelec liefert direkt an die Ver-

wendungsstelle. „dieser Service wird gut an-
genommen, zumeist kombiniert mit dem Ka-
talogplus-angebot“, sagt Markus Caspari, 
leiter produktmanagement deutschland. Wie 
alle Besteller profitieren die einkäufer von ei-
ner kostenlosen umfassenden technischen 
Beratung und der Möglichkeit, einzelteile or-
dern zu können, sowie von kurzen lieferzei-
ten. denn da distrelec die Katalogprodukte 
im eigenen lager vorhält, sind sie innerhalb 
von 24 Stunden beim Besteller. 

als dienstleistung ist das zusätzliche Ka-
talogplus-Sortiment online verfügbar. im dis-
trelec-Katalogplus-Shop sind die liefer-
programme zahlreicher wichtiger Hersteller 
vollständig abgebildet, was die auswahl und 

Einkauf für die schlanke Linie
Elektronisches Bestellsystem für kleine und mittelständische Unternehmen 
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den Bestellprozess spezieller typen erleichtert 
und beschleunigt. „das Katalogplus-System 
verbindet die Vorteile der sofortigen online-
preisauskunft mit dem Service einer Sonder-
beschaffung“, so Caspari.

Aktuell, aktueller, online
Möchte man das lieferprogramm für elektro-
nische Bauelemente, automation und Mess-
technik auf einem aktuellen Stand halten, 
sind ein gutes Gespür für den Markt und eine 
Menge arbeit notwendig. „früher konnten wir 
unseren Katalog nur einmal jährlich mit je-
der neuen print-ausgabe aktualisieren. Heute 
gibt uns das internet die Möglichkeit, einen 
rollenden Katalog zu führen, dessen produk-

tangebot stetig wächst“, erklärt Caspari. in-
nerhalb kurzer zeit können neue produkte 
aufgenommen oder gestrichen werden. den 
printkatalog sieht er eher als nachschlage-
werk, das die Kunden animiert, die online-
Version zu besuchen. 

aktuell steht bei Caspari die automatisie-
rungstechnik und hier speziell der Bereich 
Sensorik im fokus der Sortimentsrevision. 
Überarbeitet wurde unter anderem das pro-
duktspektrum der firma Sick: der Bereich 
optische Sensoren wurde komplett überholt, 
Ultraschallsensoren für die füllstandüberwa-
chung kamen hinzu, ebenso zylindersenso-
ren für die Steuerungsüberwachung eines 
zylinders und drehgeber mit programmier-
baren Strichzahlen (encoder dSf 60). „Sick 
nutzt ein ähnliches Katalogsystem wie wir – 
das produktinformations-Managementsys-
tem piM. So können wir bei aktualisierungen 
die daten sehr leicht von System zu System 
transferieren“, erläutert Caspari.

zudem gab es Änderungen in der pro-
duktpalette des Sensorherstellers Jumo. Hier 
nahm distrelec neue drucksensoren und 
temperaturbegrenzer sowie einstabmessket-
ten für die redoxmessung in Kläranlagen und 
der chemischen industrie in den Katalog auf. 
„Solche produkte werden von ihren Herstel-
lern permanent überarbeitet. Wir müssen sie 
daher regelmäßig austauschen. zudem kom-
men ständig neue produkte hinzu“, so der 
distrelec-produktmanager. 

neu im distrelec-Sortiment sind auch die 
logik-Controller der Serie Millenium 3 des 
automatisierungsspezialisten Crouzet. Mit 
der Kleinsteuerung lassen sich zahlreiche au-
tomatisierungsaufgaben anwenderfreundlich, 
schnell und preisgünstig realisieren. So kann 
die Steuerung türen, Schranken oder rolllä-
den ebenso steuern wie Heizungsanlagen, 
pumpen, Gartenbewässerungsanlagen oder 
die Straßenbeleuchtung. zur besseren Unter-
scheidung der einsatzbereiche bietet Crouzet 
seine Kleinsteuerung in den zwei Varianten 
essential und Smart an. durch die funktionen 
der Smart-ausführung eignet sich der Cont-
roller für fortgeschrittene, komplexere anwen-
dungen. das Gerät ist mit einem integrierten 
blauen display mit vier zeilen ausgestattet, 
das dem anwender alle wichtigen informati-
onen zur Verfügung stellt. an der frontseite 
ist die Steuerung mit programmierbaren tas-
ten ausgestattet, mit denen sich eine Bedie-
nerschnittstelle für die direkte Kommunikation 
einrichten lässt. „So kann auf alle wichtigen 
funktionen zugegriffen werden und die Ge-
fahr einer fehlbedienung ist gering“, betont 
Spencer ryan, technischer fachberater und 
Spezialist für logik-Controller bei distrelec. 
neu ist auch eine app für Smartphones, mit 
der die Millenium-Steuerungen bequem auch 
über größere distanzen programmiert werden 
können.

Verfügbarkeit von Originalteilen 
die automation steht im fokus der Sor-
timentspolitik von distrelec Schuricht. So 
wurde der Bereich über die vergangenen 
Jahre hinweg stark erweitert. „Ursprünglich 
waren produkte aus der automatisierungs-
technik ausgesprochen erklärungsbedürftig. 
Heute handelt es sich im Wesentlichen um re-
lativ einfache plug&play-Standardkomponen-
ten, die keiner großen erläuterung bedürfen. 
insofern lassen sie sich hervorragend über 
den fernhandel vertreiben“, erklärt Caspari. 
im Sortimentsbereich automation unterschei-
det distrelec zwischen sieben Kategorien: 
antriebstechnik, industrielle Kommunikation, 
niederspannungsschalttechnik, pneumatik, 
Sensorik, Signalgeber und Steuerungen.

der produktmanager hat neben der abde-
ckung aller signifikanten technologien auch 
die jeweiligen produkte aller maßgeblichen 
Marken im Blick. nahezu identische produkte 
gibt es von verschiedenen Herstellern. „das 
erleichtert dem Kunden den einkauf. denn es 
geht einfacher und schneller, im reparaturfall 
das originalteil auszutauschen als einen Ver-
gleichstypen zu suchen“, so Caspari. Wobei 
es zum Service von distrelec Schuricht gehört, 
sich auch um Vergleichstypen zu bemühen, 
wenn das original nicht verfügbar ist. „Wir ha-
ben ein team erfahrener technischer Berater, 
die nichts anderes machen, als sich um Kenn-
linien, anschlussbelegungen und so weiter zu 
kümmern und dem Kunden das richtige pro-
dukt für die applikation herauszusuchen.“ für 
schwierige fälle haben die technischen Be-
rater auch immer den direkten draht zu den 
technischen abteilungen der Hersteller. 

Versandfertig in 30 Minuten 
distrelec Schuricht beliefert die Kunden in 
deutschland von Bremen aus. die durch-
laufzeit eines auftrages von der auftragsan-
nahme bis zum versandfertigen paket beträgt 
circa 30 Minuten. „Unsere prozesse sind auf 
Schnelligkeit optimiert und im inland ist die 
overnight-lieferung der normalfall“, erläu-
tert produktmanager Caspari. Um auftrags-
spitzen abzufedern, sind die drei in der dis-
trelec-elfa-Gruppe zusammengefassten 
Schwesterunternehmen des dätwyler-Kon-
zerns miteinander vernetzt. ihre logistikzent-
ren in Bremen, zürich und Stockholm können 
im Bedarfsfall auf die jeweiligen Bestände zu-
greifen, sodass auch ungewöhnlich hohe Be-
stellmengen oder allgemeine lieferengpässe 
aufgefangen werden können. 

Autor
Jens Voigtländer, freier redakteur

distrelec Schuricht GmbH, Bremen
tel.: +49 180 522 34 35 · www.distrelec.de

kontakt 
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Die Mischung macht’s
Kleinsteuerung für eichfähiges Wägesystem

Beton ist nicht gleich Beton – im Gegenteil, die Rezeptur variiert je nach Verwendungszweck. Die  

einzelnen Bestandteile werden deshalb erst bei der Auslieferung vermengt. Beeinflusst werden kann  

der Dosier-Vorgang über ein Leitsystem, das manipulationssicher aufgebaut sein muss.

des Misch meisters liegen muss, ist somit teil 
des Schaltschranks. des Weiteren sind an-
zeige und auswerteelektronik fest mitein-
ander verbunden. Weil der Mischmeister aber 
sowohl den leitrechner als auch die anzeigen 
im Blick haben muss, ist die flexibilität der 
ortswahl für die auswertelektronik nur bed-
ingt gegeben. die Herausforderung lag also 
darin, die Hauptanzeige der Waage in den 
leitrechner zu verlagern, um so einen hohen 
Grad an flexibilität für die ortswahl der aus-
werteelektronik zu erhalten, die nun von der 
anzeige getrennt positioniert werden kann.

Anpassung an individuelle Anforderungen
Sauter beauftragte daraufhin phoenix Con-
tact mit der Umsetzung der auswerteelektro-
nik inklusive der programmierung. Grundlage 
der lösung sollten die Standard-Komponen-
ten der inline-produktfamilie aus dem auto-
matisierungs-portfolio von phoenix Contact 
sein. die entscheidung fiel auf den inline-
Controller ilC 150 etH, der zu den Klein-
steuerungen der 100er leistungsklasse ge-
hört. Kombiniert wurde der Controller mit 
den i/o-Baugruppen vom typ iB il SGi 2/p, 
die die Wägezellen auswerten. ein speziel-
les Steuerungsprogramm sorgt dafür, dass 
das interbus-System als Übertragungsproto-
koll zwischen Steuerung und i/o-Baugruppen 
vollautomatisch mit unterschiedlichen Konfi-

gurationen – beispielsweise anzahl der i/o-
Baugruppen – in Betrieb genommen werden 
kann. die lösung lässt sich somit ohne wei-
teren programmieraufwand an die individuel-
len anforderungen des jeweiligen anwenders 
adaptieren. rein technisch ist so die Möglich-
keit vorhanden, die Wägezellen auszuwerten 
und die daten via ethernet an den leitrech-
ner zu senden.

Prüfung auf Manipulationssicherheit  
der Daten
die Herausforderung bestand nicht in der re-
alisierung des Wägesystems, sondern in der 
Sicherstellung der eichfähigkeit. Vor dem 
Hintergrund, dass ein pC nicht ohne weite-
res eichfähig ist, haben die phoenix-Contact-
Mitarbeiter die Steuerung mit einigen anpas-
sungen in der firmware versehen. Weiterhin 
musste die Steuerung in einem verschließba-
ren Kasten verbaut werden. der inline-Con-
troller überprüft das programm des pCs auf 
Korrektheit. dazu wird die Steuerung zum 
zeitpunkt des eichvorgangs auf die aktuelle 
Software angelernt. dies geschieht vollauto-
matisch durch Bildung von Checksummen 
über die gesamten programmdaten des pCs. 
Bei jedem Start der Steuerung wird das Com-
puterprogramm erneut kontrolliert, sodass 
Manipulationssicherheit gegeben ist. darüber 
hinaus werden sämtliche eichdaten im ma-

das in Wutöschingen-degernau ansässige 
Unternehmen Sauter stellt seit fast 40 Jah-
ren Maschinen- und anlagensteuerungen für 
die Baustoffindustrie her, kümmert sich also 
auch um das Herstellen von Beton. da die zu-
sammensetzung des Betons von rezept zu 
rezept variieren kann, werden die einzelnen 
Komponenten des Baustoffs erst kurz vor der 
Verladung abgemessen und vermengt. dies 
geschieht durch die Verwiegung der Bestand-
teile und die anschließende Vermischung di-
rekt über dem fahrmischer. 
 die Verwiegung erfolgt meist über Wäge-
zellen, die sich direkt am dosierbehälter befin-
den. das Gewicht der verschiedenen Kompo-
nenten bildet die Basis für die abrechnung mit 
dem Kunden, weshalb das Wägesystem der 
eichpflicht nachkommen muss. Bisher wurde 
die Wandlung, also die auswertung der Wä-
gezellen und anzeige der Werte, in einem se-
paraten System realisiert. 
 dabei handelte es sich oftmals um ei-
nen Schaltschrank oder -kasten. das eich-
pflichtige System setzte sich folglich aus dem 
Schaltschrank sowie der dort verbauten elek-
tronik und den zugehörigen Messdosen zu-
sammen. als Schnittstelle zum leitrechner 
fungierte meist eine serielle Verbindung. auf 
dieser Grundlage wurde dann der liefer-
schein gedruckt und mit dem Kunden abge-
rechnet. die Hauptanzeige, die im Sichtfeld 
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nipulationssicheren Speicher der Kleinsteue-
rung gesichert. Sie können nur zum zeitpunkt 
des eichvorgangs verändert werden. 

damit eine Beeinflussung der daten 
während des Betriebs ausgeschlossen ist, 
tauscht das System neben der Check-
summen-Bildung über alle telegramme in 
zyklischen abständen telegramme mit einem 
sich ständig ändernden Schlüssel aus. diese 
telegramme stellen die permanente authen-
tizität beider teilnehmer sicher. So wird eine 
Manipulation verhindert oder zumindest er-
kannt. der beschriebene prozess spiegelt 
lediglich einen kleinen teil der funktionalität 
und der notwendigen implementierungen zur 
erlangung der eichfähigkeit wider.

Fazit
das ergebnis der zusammenarbeit mit 
phoenix Contact wird von Sauter unter dem 
namen SeS 4.0 angeboten. dieses Wäge-
system ist sowohl als „Selbsttätige Waage 
für einzelwägungen“ nach der richtlinie 
2004/22/eG (Mid) als auch als „nichtselbst-
tätige elektromechanische Waage“ gemäß 
richtlinie 2009/23/eG der ptB zertifiziert 
worden. die lösung zeichnet sich durch Vor-
teile gegenüber den bisherigen ansätzen aus. 
So erlaubt die anbindung der i/o-Baugrup-
pen per interbus-System beispielsweise die 
exakte anpassung der anzahl der Wägezel-

len an die anforderungen des anwenders. 
das spart Kosten für unter Umständen unge-
nutzte eingangskanäle. darüber hinaus müs-
sen nicht nur geeichte Waagen implementiert 
werden, sondern es ist auch ein Mischbetrieb 
möglich. der anwender benötigt also ledig-
lich ein Wägesystem, das sowohl eichpflich-
tige als auch nicht-eichpflichtige Waagen 
auswerten kann. durch die Verwendung von 
ethernet zur datenübertragung lässt sich das 
System einfach in die bestehende infrastruk-
tur integrieren und ermöglicht auch das ent-
koppeln von auswertelektronik und leitrech-
ner. da es sich bei der Steuerung um eine auf 
der ieC 61131 basierende lösung und kei-
nen proprietären ansatz handelt, kann der 
anwender das System später mit geringem 
aufwand erweitern.

Autor
Mathias Weßelmann,  
Mitarbeiter im research & development  
des Geschäftsbereichs Control Systems

phoenix Contact electronics GmbH,  
Bad pyrmont
tel.: +49 5235 3120 00
www.phoenixcontact.de
www.sauter-gmbh.de

kontakt 

Kleinsteuerung mit zwei Inline-Modulen 
(zwei Kanäle pro Modul).

Kleinsteuerung – für Einsteiger geeignet
auf Basis der von phoenix Contact bereit gestellten Bibliotheken unterstützt 
der inline Controller ilC 150 etH die bekannten ethernet-protokolle wie SnMp, 
SMtp oder ftp. Weitere funktionsbausteine erlauben die anbindung der Klein-
steuerung an einen SQl-Server wie MS SQl oder MySQl. programmiert wird 
das Gerät mit der kostenfrei erhältlichen Software pC Worx express, die sich 
durch ihre einfache Struktur vor allem an einsteiger in die programmierumge-
bung richtet. für erfahrenere programmierer steht die vollwertige engineering-
Software pC Worx zur Verfügung.

PCAN-PCI Express

CAN-Interface für PCI Express-
Steckplätze. Als Ein-, Zwei- und 
Vierkanalkarte mit galvanischer 
Trennung erhältlich.

ab 220 €

PCAN-Router Pro

CAN-Router mit Datenlogger im 

   495 €

PCAN-Explorer 5

Universeller CAN-Monitor, 

darstellung, VBScript-Schnittstelle, 

(z. B. J1939 Add-in).

ab 450 €

www.peak-system.com

Otto-Röhm-Str. 69

Tel.: +49 6151 8173-20
Fax: +49 6151 8173-29

info@peak-system.com

You CAN get it...
Hardware und Software 
für CAN-Bus-Anwendungen…
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Generationen verbinden
Prozessdatenerfassung in der Papierproduktion

Im Laufe der Zeit werden in Produktions anlagen einzelne Maschinen getauscht, andere verrichten weiter zuverlässig ihren Dienst. 

Folglich setzt sich die Anlage aus Maschinen mit unterschiedlichen Baujahren zusammen. PC-gestützte Systeme sorgen dafür, dass 

die Daten trotz verschiedener Systemgenerationen lückenlos übertragen und dokumentiert werden. 

in anlagen, die über Jahre hinweg kontinuierlich erweitert werden, ent-
stehen üblicherweise heterogene landschaften: Maschinen und Kom-
ponenten verschiedener Hersteller und unterschiedlicher Generatio-
nen prägen das Bild. folglich sind die Ursachen für Störungen nur noch 
schwer ausfindig zu machen. zudem können kostenintensive ausfallzei-
ten entstehen. Um dem entgegenzuwirken und die anlagenpräsenz zu 
verbessern, wurden die messtechnischen produkte des Unternehmens 
iba in einem Werk eingesetzt, das jährlich 555.000 tonnen papier für zei-
tungen und Magazine aus 100-prozent-recycling-Material produziert.

Gefordert war ein Messsystem, das prozessdaten aus der Steu-
erung und den antrieben kontinuierlich aufzeichnet. es sollten daten 
aus den antriebssystemen von aBB und der Steuerung Siemens Si-

matic S7 übernommen, diese mit labordaten und daten der papier-
qualitätsanalyse zusammengeführt und ausgewertet werden.

Wesentliches Merkmal des iba-portfolios ist seine Konnektivität zu 
anderen Systemen und Bustechniken. ein Messwerterfassungs-Sys-
tem kann an nahezu jedes gängige automatisierungssystem ange-
schlossen werden. dabei werden die unterschiedlichen Systemgene-
rationen berücksichtigt, sodass sich auch ältere Systeme integrieren 
lassen, zum Beispiel im rahmen von Modernisierungen. Über die Kon-
nektivität können verschiedene Generationen von automatisierungs-
welten der unterschiedlichen Hersteller verbunden werden. ein bidirek-
tionaler datenaustausch ermöglicht die Kommunikation von ansonsten 
inkompatiblen Steuerungen.

Die Gerätefamilie IbaPadu wird genutzt, um analoge 
und digitale Signale beliebiger Prozesse zu messen.
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Lückenlose Dokumentation wichtiger Messwerte
im vorliegenden fall wurden die daten aus dem antriebssystem mit 
dem Busmonitor ibaBM-ddCS und die prozessdaten mit Mess-
Signal-analog-digital-Wandler ibapadu eingelesen. ein Vorteil der 
padu-Geräte ist die schnelle erfassung der impulsgeber-Signale al-
ler antriebe der pressen- und trocknersektion. damit können über 
frequenzanalysen im prozessdaten-aufzeichnungs-System ibapda 
exzentrizitäten und Walzenverschleiß erkannt werden. 

auf der Steuerungsebene sorgt eine online-Überwachung von 
parameter-Szenarios für automatische Warnungen. alle wichtigen 
Messwerte werden lückenlos in datenfiles abgelegt und sind mit 
dem kostenlosen analyse-Werkzeug ibaanalyzer auswertbar. ein 
reportgenerator erlaubt, maßgeschneiderte analyseberichte zu pro-
zess-Stabilität, Geschwindigkeiten und so weiter zu erstellen. für 
eine kontinuierliche Qualitätssicherung können die daten mit dem 
nachbearbeitungsprogramm ibadat-Koordinator aus den unter-
schiedlichen Systemen zentral ausgewertet, weiterverarbeitet und 
archiviert werden.

das pC-basierte System ibapda-V6 dient zur zentralen aufzeich-
nung von prozessdaten. die aufzeichnung kann wahlweise mit zeit-/
längen- oder Chargen-/produkt-Bezug erfolgen. die Messwerte 
werden als sogenannte dat-files abgelegt und können mit dem 
kostenlosen ibaanalyzer ausgewertet werden. das System realisiert 
bis zu 2.048 Signale und mehr bei einer erfassungsrate typisch bis 
1 kHz und für Vibrationsmessung bis 40 kHz. es verfügt über eine 
breite Konnektivität und eine komfortable Signalprojektierung. Wei-
terhin bietet es eine frei projektierbare Visualisierungsoberfläche zur 
darstellung qualitätsrelevanter Größen (ibaQpanel).

der Busmonitor ibaBM-ddCS dient dem Mitschreiben von Bus-
Signalen in antrieben von aBB. er liest periodisch zusätzliche Sig-
nale und texte aus und erfasst bis zu 512 analoge und 512 digi-
tale Signale pro Millisekunde. der Busmonitor ibaBM-ddCS erkennt 
automatisch die anlagenkonfiguration und ist einfach konfigurierbar. 
Hinter ibapadu steht eine Gerätefamilie zur Messung von analogen 
und digitalen Signalen beliebiger prozesse mit bis zu 1 kHz abtast-
rate. der Hauptvorteil besteht in der flächendeckenden platzierung in 
unmittelbarer nähe der Sensoren. das eingesetzte ibapadu-8 zeich-
net sich durch eine synchrone abtastrate von 1 ms aus. die digitale 
Potentialtrennung beziffert sich auf 1,5 kV DC. Es können maximal 
acht padu8-Geräte kaskadiert werden. 

Autor
Ulrich lettau,  
Vorstandsvorsitzender iba aG

Ausgeprägte Konnektivität: Iba-Systeme verfügen über zahlreiche Schnittstellen.

iba aG, fürth
tel.: +49 911 97282 0
www.iba-ag.org

kontakt 
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QR-Code 
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Spezielle Schiffe, spezielle Technik 
Individuelle Automatisierungstechnik für Gastransportschiffe

Öl- und Gastanker als Trans-

portmittel für  Gefahrgut müssen 

neben den üblichen Schiffszu-

lassungen weitere Vorschriften, 

speziell im Explosionsschutz, 

einhalten. In einem Projekt stat-

tete das Unternehmen Marine 

Technik vier LPG/NH³-Tanker mit 

 individuellen Steuerungen und  

Über wachungsanlagen aus. 

Um Spezialschiffe wie Öl-, Chemikalien- und Gas-
tanker mit automations- und Schaltanlagen ausrüs-
ten zu können, ist viel Know-how notwendig. zudem 
müssen neben den geforderten Schiffszulassungen 
auch internationale Standards bezüglich Konstruk-
tion und ausrüstung sowie Umweltschutz einge-
halten werden. Während der Schiffs-lebensdauer 
von 20 bis 30 Jahren sollen die automationsanla-
gen wartungsfrei funktionieren. die meisten werden 
auf Basis von speicherprogrammierbaren Steue-
rungen (SpS) und einer Vielzahl an profibus-dp-
Kopplern mit i/o-Modulen individuell realisiert. „der 
einsatz des Wago-i/o-Systems hat für uns viele 
Vorteile“, so eberhard Hoffmann, Gründer und Ge-
schäftsführer der beiden Unternehmen Marine tech-
nik und eH-trading, die sich auf die planung und 
Herstellung von Schiffsautomations- und Schaltan-

lagen spezialisiert haben. „zum einen ist das System 
für den Schiffsbetrieb zertifiziert, zum Beispiel vom 
Gl (Germanischer lloyd), lrS (lloyds register of 
Shipping), Kr (Koerean register of Shipping), nKK 
(nippon Kaiji Kyokai) und anderen Klassifikationsge-
sellschaften. zum anderen können wir alle Signale, 
auch die aus den explosionsgefährdeten Bereichen, 
über normale und eigensichere i/o-Module direkt 
anschließen. zusatzeinrichtungen wie zenerbarrie-
ren sind nicht erforderlich.“

Tanker mit 35.000 m³ Ladevolumen  automatisiert
der lpG-tanker (liquified-petroleum-Gas) ist ein 
gängiger Schiffstyp unter den Gastransportschif-
fen. Je nach Bauart wird das flüssige petroleumgas 
(lpG) in reinen drucktanks, in reinen Kühltanks, in 
einer Kombination aus beidem sowie in einer Kom-
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bination mit höherer Kühlleistung für Äthylen gela-
gert. damit das Gas bei 20 °C verflüssigt, muss es 
sehr hohem druck ausgesetzt werden. Bei diesen 
tanks erreichen die Wände eine Stärke zwischen 
acht und 20 cm. Somit spielen bei der Schiffsauto-
matisierung neben der antriebssteuerung auch die 
Überwachung der Betriebszustände und die alar-
mierung eine wichtige rolle. 

ein projekt, das Marine technik für Hyundai Mipo 
SY realisierte, war die automation von vier neuen 
lpG/nH³-tankern mit einem ladevolumen von je 
35.000 m³. das Unternehmen projektierte und ent-
wickelte anlagen zur Überwachung des lade- und 
entladevorgangs. Wago-Knoten mit rund 2.000 i/o-
Modulen am profibus-Koppler sammeln hierfür die 
Signale von temperaturfühlern, druckmessern und 
anderen Sensoren im ex- und non-ex-Bereich ein. 

der i/o-Knoten übergibt die Messwerte an die SpS 
des alarm-Monitoring-Systems. einige Signale wer-
den über Kleinschaltrelais im Stecksockel mit einer 
Breite von 6 mm aus der produktgruppe Jumpflex 
galvanisch getrennt. „da auf so einem Schiff sehr 
viele Signale auf kleinstem raum verarbeitet werden 
müssen, macht sich die kompakte Bauweise der 
Komponenten schnell bezahlt. zudem sind sie leicht 
zu montieren und zu verdrahten“, erklärt Hoffmann. 

neben der ladungskontrolle müssen viele ver-
schiedene Klappen (Butterfly Valves) in den flüs-
sigkeitskreisläufen gesteuert und der jeweilige Sta-
tus erfasst werden, zum Beispiel beim Bilge-, 
Ballast- und frischwasser sowie beim Schmieröl 
oder treibstoff. Stellantriebe öffnen und schließen 
die Klappen über doppeltwirkende zylinder und mit 
separaten leitungen pro Steuerrichtung. die Mag-
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netventile zum auf- und zusteuern der lei-
tungen werden über i/o-Module und relais 
mit Spannung versorgt. des Weiteren erfas-
sen elektrische drucksensoren (4–20 ma) die 
füllstände der tanks und zeigen sie einzeln 
an. auf Wunsch stattet Marine technik die 
tanks auch mit einem speziellen anzeigesys-
tem aus. Hierfür entwickelten sie prozessor-
gesteuerte tankinhaltsmessanlagen mit in-
dividuellem display sowie die Steuerung der 
Butterfly Valves (VrC) mittels trackball oder 
touch panel. im fall von Hyundai Mipo SY, 
wo es sich um die neuausrüstung handelt, 
verbaut Marine technik rund 14 profibus-
dp-Koppler und mehr als 500 i/o-Module 
mit analogen und digitalen eingängen in ex-
i-ausführung und non-ex-i in einem Schrank.

Funktionskontrolle durch  
Monitoring-System
ein iCMS (integrated Control and Monitoring 
System) sorgt für die schnelle information und 
reaktion und damit für Sicherheit auf dem 
Schiff. das alarm-Monitoring-System (MaS) 
warnt optisch und akustisch beispielsweise 
bei druckabfall oder überhöhter temperatur. 
Mimic-diagramme zeigen den installations-
ort der Sensoren an und erleichtern damit die 
Beurteilung der Störung. Setzt sich der trend 
der fehlermeldung weiter fort, reduziert das 
Sicherheitssystem (MSS) die drehzahl der 
antriebsanlage oder stoppt sie gänzlich. Hier 
gilt: Schiff vor Maschine. auch die füllstände 
der treibstofftanks und die gesamte Strom-
versorgung des Schiffs sind im alarm-Moni-
toring-System integriert. die alarme werden 
auf der Brücke und in den ingenieurskam-

mern gemeldet. zudem wird in der nacht der 
deadman-alarm eingebunden, der nur durch 
eine Quittierung von Hand zurückgesetzt 
werden kann. 

Von pCs und touch-Monitoren auf der 
Brücke, im lade-Kontrollraum oder im Ma-
schinenkontrollraum können die alarmie-
rungen eingesehen und auf die Steuerung 
zugegriffen werden. im Maschinenraum pro-
tokolliert ein drucker die Messdaten. er 
druckt Warnungen, momentane Betriebszu-
stände (Journaldruck) oder Änderungen der 
Betriebszustände (druck) aus. zusätzlich zu 
dem alarm-Monitoring zeigt das lichtrufsys-
tem (Slp) die nach SolaS (Safety of life at 
Sea) geforderten Signale optisch und akus-
tisch im Maschinenraum an. die verschiede-
nen Steuersysteme, wie das Valve-remote-
Control-System, die tankinhaltsmessanlage 
und die Kränkungsausgleichsregelung (anti 
Heeling System), arbeiten autark. Jedes Sys-
tem wird von einer hochverfügbaren redun-
danten SpS (S7-400H) gesteuert und von 
einer Vielzahl an profibus-dp-Kopplern in li-
nientopologie unterstützt. Je nach Schiffstyp 
und -größe nehmen die i/o-Module mehr als 
1.000 Betriebsdaten (zustände, Messwerte 
und füllstände) auf.

Um die Kränkung (Schräglage) eines 
Schiffes zu bestimmen, messen präzise nei-
gungssensoren auf zwei achsen das niveau 
und zeigen es über ein leuchtband an. ist 
die Kränkung zu stark, wird zum ausgleich 
Wasser in kurzer zeit umgepumpt. reversi-
ble propeller- oder Kreiselpumpen mit ent-
sprechenden Ventilen pumpen das Wasser 
automatisch in die ausgewählte richtung. 

Wago Kontakttechnik GmbH & Co. KG, 
Minden
tel.: +49 571 887 0 · www.wago.com 

kontakt 

In den fünf Steuerschränken findet die Automatisierungstechnik für einen der vier neuen LPG/NH³-Tanker von 
Hyundai Mipo SY Platz. Realisiert wurde die Technik nach Kundenwunsch.

auf diese Weise gleicht die Steuerung eine 
Schräglage des Schiffes während des lade-
vorgangs aus. 

Schiffzulassungen vereinfachen  
spätere Abnahme
nahezu alle Systeme zur Schiffsautomation 
realisiert Marine technik auf der i/o-ebene 
mit typgeprüften Komponenten von Wago, 
wie dem profibus-dp-Koppler (750-333) und 
einer Vielzahl an i/o-Busklemmen für den ex-
i- und non-ex-i-Bereich. da sie bereits über 
verschiedene Schiffszulassungen, wie Gl, 
lrS, Kr und nKK, verfügen, ist die spätere 
abnahme problemlos. die Kombination von 
Standardklemmen und ex-i-Klemmen an ei-
nem Wago-Koppler vereinfacht den aufbau, 
sodass keine zusatzeinrichtungen erforder-
lich sind. die SpS-ebene übernimmt die Ver-
arbeitung der Signale. die Visualisierung und 
Bedienung erfolgt über pCs von Marine tech-
nik, die mit der SpS via ethernet verbunden 
sind. Bedient wird die Steuerung über track-
ball oder touch panel sowie mit Hilfe einer 
entsprechenden Software.

Autor 
daniel Wiese,  
Marketmanagement industry & process
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„PROFINET vereint Geschwindigkeit 
und Präzision – das ist Performance.“



Schaltgeräte nach Maß
Konfektionierung von Sicherheits-Schaltgeräten nach Kundenwunsch

Auch wenn die Konstrukteure im Maschinen- 

und Anlagenbau auf ein breites Standard-

programm an Sicherheits-Schaltgeräten 

zurückgreifen können, kann ein Produkt von 

der Stange nicht immer alle Wünsche  

erfüllen. Maßgeschneiderte, das heißt  

kundenspezifische Lösung hingegen schon.

die anforderungen an Sicherheits-Schaltge-
räte sind vielfältiger geworden. Heute spie-
len die abmessungen ebenso eine rolle wie 
eine einfache installation. Häufig wird die an-
bindung an bestimmte Kommunikations-
standards wie aSi Safety gewünscht oder 
aber auch nur eine bestimmte Steckverbin-
dung. ebenso häufig sollen die nicht sicher-
heitsgerichteten Signale zum Beispiel zu di-
agnosezwecken über definierte protokolle 
weitergegeben werden. oft werden auch zu-
satzfunktionen gewünscht, die für bestimmte 

einsatzbereiche wie die lasertechnik rele-
vant sind. 

Schließlich wird immer häufiger augen-
merk darauf gelegt, dass sich die Sicherheits-
funktionen bestmöglich in die arbeitsabläufe 
der Maschine oder anlage integrieren las-
sen. So kann auch dem anreiz zur Manipu-
lation von Schutzeinrichtungen entgegenge-
wirkt werden. Je weniger der Bediener die 
Sicherheitsfunktionen als einschränkung oder 
als Hindernis beim Betätigen der betriebs-
mäßigen funktionen empfindet, desto weni-
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ger wird er nach Möglichkeiten suchen, die 
Schutzeinrichtung zu umgehen. 

Schutz der Mitarbeiter durch Modifikation 
aus diesen Gründen wünschen sich Unter-
nehmen des Maschinenbaus oft ein maß-
geschneidertes Sicherheits-Schaltgerät. die 
Schmersal-Gruppe setzt diesen Wunsch um, 
sodass das Unternehmen inzwischen über 
ein fertigungsprogramm von rund 25.000 
verschiedenen (Sicherheits-)Schaltgeräten 
verfügt. Viele davon sind auf Basis des an-
forderungsprofils eines einzelnen Kunden ent-
standen. Wobei solche individuallösungen – 
die in der Schmersal-Gruppe als Spez, das 
heißt als individuelle Spezifikation, bezeichnet 
werden – oft den Weg ins Standardprogramm 
gefunden haben. 

aktuelles Beispiel für diese entwicklung ist 
der azM 200 d, eine spezielle Bauform der 
Sicherheitszuhaltung azM 200. Sie entstand 
auf anfrage eines Herstellers von anlagen zur 
robotergestützten laserbearbeitung, wo es 
eine besondere Sicherheitsanforderung ein-
zuhalten gilt: Beim einrichten der anlage be-

tritt ein Servicetechniker durch eine Schutztür 
den Gefahrenbereich, das heißt den arbeits-
raum der anlage. er justiert dort den laser 
beziehungsweise den roboter, der die Bau-
teile zuführt. die anlage arbeitet dann in der 
normenkonformen Betriebsart einrichtbe-
trieb. dabei muss ausgeschlossen werden, 
dass der laserstrahl im fehlerfall nach außen 
dringt, weil er durch ein Metallteil umgelenkt 
wird. deshalb ist es notwendig, dass der Mit-
arbeiter die Schutztür hinter sich schließt. zu-
gleich muss sichergestellt sein, dass keine 
zweite person den Gefahrenbereich be-
tritt beziehungsweise dass beim Öffnen der 
Schutztür die anlage abgeschaltet wird. 

ein namhafter Hersteller von laserbear-
beitungsanlagen erfüllte diese anforderungen 
bislang mit einem zusätzlichen Sicherheits-
sensor, der die Schutztürposition „Geschlos-
sen und nicht verriegelt“ abfragt. die Kon-
strukteure des Maschinenbauers suchten 
nach einem einfacheren, integrierten Weg, 
die anlage abzusichern. Gelöst wurde diese 
aufgabe durch die Modifikation der Sicher-
heitszuhaltung azM 200. dieses Sicherheits-

Schaltgerät bietet unter anderem den Vorteil, 
dass man keinen zweiten, prinzip-verschiede-
nen Sicherheitsschalter benötigt, um die Stel-
lung einer Schutztür normenkonform zu über-
wachen. zudem ist kein zusätzlicher türgriff 
erforderlich, da alle funktionen in zwei kom-
pakten Baueinheiten zusammengefasst sind. 
Bei der Normalversion des AZM  200 wird 
über jeweils einen berührungslosen CSS-
Sensor die position der türstellung und des 
Betätigers abgefragt. nur wenn beide targets 
erkannt sind, werden die beiden Sicherheits-
ausgänge freigeschaltet. 

Zwei Funktionen, ein Schaltgerät
Bei der neuen Variante mit der Bezeichnung 
azM 200 d werden die beiden targets sepa-
rat ausgewertet, und jedem target sind zwei 
Sicherheitsausgänge zugeordnet. im einricht-
betrieb wird nur das tür-target abgefragt, 
sodass die anlage bei angelehnter tür ein-
gerichtet werden kann. der Sicherheitskreis 
erkennt hier somit die Schutztürstellung „Ge-
schlossen, aber nicht verriegelt.“ im normal-
betrieb hingegen werden beide targets – tür-

Der AZM 200 D wurde speziell für die Laserbearbeitung entwickelt und 
erlaubt die Abfrage des Schutztür-Zustands „Geschlossen und nicht 
verriegelt“ während des Einrichtbetriebs der Maschine.
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Individuelle Aufzugschaltgeräte
ein weiterer Grund für kundenspezifische Sicherheits-Schaltgeräte ist 
das Bestreben der Maschinen- und anlagenbauer, produktionszei-
ten zu reduzieren und sich in der fertigung auf die Kernkompetenzen 
in den Bereichen Montage, inbetriebnahme und Service zu konzent-
rieren. in der aufzugtechnik hat dieser Wunsch schon vor Jahren dazu 
geführt, dass die Schmersal-Gruppe vom Standort Boituva in Brasilien 
aus ihren Kunden fertig konfektionierte aufzugschaltgeräte zur Verfü-
gung stellt. den Umfang dieses Konfektionier-Services bestimmt der 
aufzughersteller. Je nach Wunsch erhält er die aufzugschaltgeräte mit 
Kabelverschraubung oder Kabel in gewünschter länge und anschluss-
elementen. die Betätiger sind bereits montiert, Geräte und Kabel be-
schriftet. das Befestigungsmaterial ist ebenfalls vormontiert oder liegt 
der Verpackungseinheit bei. auch die Verpackung selbst erfolgt nach 
den Vorgaben des Kunden.

Mit diesem Service nimmt Schmersal den aufzugherstellern, die 
sich immer stärker auf ihre Kernkompetenzen konzentrieren, eine 
nebenaufgabe ab und trägt zur Verkürzung der durchlaufzeiten und 
zu verbesserten produktionsabläufen bei. aus Sicht des aufzugher-
stellers vereinfacht sich auch die logistik, weil die Koordination von 
externen Konfektionierungs-dienstleistern entfällt. die zunehmende 
nachfrage nach diesem Service führte dazu, dass inzwischen auch 
an den produktionsstandorten Wuppertal und Schanghai/China auf-
zugschaltgeräte nach individuellen anforderungen konfektioniert 
werden. 

Auch Maschinen- und Anlagenbau profitiert
dieser Service wird nun sukzessive auf den Maschinen- und an-
lagenbau, das heißt auf die Sicherheits-Schaltgeräte ausgeweitet 
und auch für die in Wuppertal gefertigten Schaltgeräte angeboten. 
für diese aufgabe wurde dort ein eigener produktionsbereich ge-
schaffen, der die Schaltgeräte entsprechend dem Kundenwunsch 
konfektioniert. Mittlere und große losgrößen werden installationsfer-
tig montiert – zum Beispiel mit Kabelverschraubung oder mit Kabel 
in gewünschter länge und anschlusselementen. auch bei den Be-
festigungsmaterialien, der dokumentation, der Beschriftung und der 
Verpackung können individuelle Vorgaben berücksichtigt und zum 
Beispiel spezielle Kits zusammengestellt werden. Just-in-time-liefe-
rungen ins Werk des Kunden sind ebenfalls möglich. 

Autor
ralf Bartels, leiter aufzug- & 
fahrtreppentechnik

Die Sicherheits-Kompaktsteuerung lässt sich ohne  
Programmieraufwand an die individuellen Anforderungen anpassen.

erkennung und -betätigung – ausgewertet. durch diese Modifikation 
lassen sich zwei Sicherheitsfunktionen mit einem einzigen Sicherheits-
Schaltgerät realisieren.

der praktische nutzen für den anwender besteht darin, dass der 
Service-Monteur jederzeit den Gefahrenbereich verlassen kann, weil die 
tür nicht verriegelt ist. zugleich kann sich kein zweiter Monteur zugang 
zu dem Gefahrenbereich verschaffen: Wenn er die tür öffnet, geht die 
laseranlage sofort in den sicheren zustand. damit sind alle Sicherheits-
anforderungen erfüllt, und der Maschinenbauer kann auf weitere Kom-
ponenten wie zum Beispiel einen separaten drücker verzichten. 

K.a. Schmersal GmbH,  
Wuppertal
tel.: +49 202 6474 0
www.schmersal.com

kontakt 
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peripheriemodul für gemischte Aufgabe
analoge Signale erfassen, gleichzeitig einen Schrittmotor an-
steuern und Werte einer Waage oder eines Barcodelesers 
übernehmen, zählt heute zu den klassischen automatisie-
rungsaufgaben. in der regel braucht der anwender eines 
Steuerungssystems dazu mehrere peripheriemodule. Jetter 
erweitert den JX3-Systembaukasten deshalb um das JX3-
MiX2-Modul, in dem alle eben genannten funktionen inte-
griert sind. neben einem ausgang zur ansteuerung eines 
Schrittmotors, einer freiprogrammierbaren seriellen Schnitt-
stelle und drei analogen eingängen verfügt es auch über 
einen analogausgang und vier digitale universelle ein- und 
ausgänge. das neue JX3-MiX2-Modul ist für die erweiterung 
aller JetControl-Steuerungen geeignet. in Verbindung mit einer Steuerung der 
JetControl-340-Serie eignet es sich besonders für kostensensitive Maschi-
nen und anlagen aus der fertigungs- und prozessautomation.  www.jetter.de

redundante versorgungsmodule
turck hat ein Versorgungs-redun-
danzkonzept für sein i/o-System 
Bl20 vorgestellt, das dessen ein-
satzbereich erweitert. damit ist es 
ohne Mehraufwand möglich, redun-
dante Stromversorgungsmodule in 
das ip20-i/o-System einzubinden und 
so eine erhöhte Systemverfügbarkeit 
zu erzielen. fällt ein Modul oder dessen einspeisung aus, übernimmt das 
redundante Modul automatisch die Versorgung der angeschlossenen teil-
nehmer. eine integrierte diagnosefunktion signalisiert den ausfall über leds 
und diagnosemeldungen an die Steuerung, sodass der austausch unmit-
telbar erfolgen kann und die redundanz wieder hergestellt ist. abhängig 
von der spezifischen anwendung lassen sich pro Station so viele redun-
dante Versorgungsmodul-paare integrieren wie erforderlich.  www.turck.com

Lötfreie netzwerk-
verbindungen
Mit der Serie 652pf präsentiert 
W+p neue rJ-45-Steckverbin-
der in einpresstechnik für das er-
stellen von lötfreien netzwerk-
verbindungen. im Vergleich zu 
SMt-Steckverbindern bieten die 
press-fit-Verbinder 10- bis 30-
mal bessere fit-Werte (failure in 
time) bei gleichzeitig entfallenden 
Kosten für zusätzliches löten. die 
Serie verfügt über acht Kontakt-
positionen und bietet eine vollstän-
dige Schirmung des Gehäuses, die 
durch eine Messing-Blech mit ni-
ckel-oberfläche realisiert wird. die 
Bauhöhe beträgt 16,3 mm mit top-
entry-ausrichtung. die Steckver-
binder ermöglichen datenübertra-
gungsraten bis zu 100 Mbit/s.
 www.wppro.com

cAn-Bus-netze verbinden
die Can-Bridge von Systeme 
Helmholz ermöglicht die Kopplung 
zweier gleichartiger oder unter-
schiedlicher Can-netzwerke. die 
Konfiguration der Can-Bridge kann 
für einfache anwendungen über 
die beiden drehkodierschalter vor-
genommen werden. Bei komple-
xeren anwendungen kann mit der 
mitgelieferten parametriersoftware 
die filterung und Weiterleitung der 
Can-telegramme flexibel einge-
stellt werden. es stehen bis zu 256 
range-filter und für die adressfil-
terung bis zu vier Bitfilter zur Ver-
fügung. die Konfiguration wird über 
eine USB-Schnittstelle eingespielt 
und kann auch wieder ausgelesen 
werden. die Can-Bridge arbeitet 
im 11 Bit- als auch im 29 Bit-Mo-
dus und kann mit Baudraten von 
10 KBaud bis zu 1 MBaud kommu-
nizieren. www.helmholz.net
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Konfektionierbarer Flanschsteckverbinder
zur schnellen feldverdrah-
tung wurde der konfektionier-
bare flanschsteckverbinder 
mit Schraubklemmkontakten 
entwickelt. dieser besteht aus 
dem Gehäuse zum einschrau-
ben in eine Gehäusewand mit 
einem M20x1,5-Gewinde und 
dem eigentlichen  M12-Steck-
verbindereinsatz als Stecker- oder dosenversion 4-, 5- oder 8-polig. das 
Steckverbindergehäuse wird mit einer Mutter am Kundengehäuse befestigt 
oder in das M20x1,5-Gewinde eingeschraubt. anschließend werden die lit-

zen durch das Gehäuse geführt 
und in die Schraubklemmkontakte 
des Steckverbinders geklemmt 
und der Steckereinsatz mit dem 
Gehäuse verschraubt. durch den 
Querschnitt von 1,5 mm² können 
bei der 4- und 5-poligen Variante 
Ströme bis 8 a übertragen werden. 
damit sind diese flanschsteckver-
binder auch für die a-kodierten 
power-Versionen einsetzbar.
 www.binder-connector.de
 Halle 5 · Stand 5526

online-Konfigurator für mGB 
für das Sicherheitssystem MGB 
bietet euchner ab sofort seinen 
Kunden einen online-basierten 
Konfigurator an. er ermöglicht 
dem  nutzer das einfache zu-
sammenstellen seines Wunsch-
systems online direkt über seinen 
eigenen pC. abhängig von den individuellen anforderungen, kann das Si-
cherheitssystem mit unterschiedlichen Komponenten ausgestattet werden. 
Von der auswahl an verschiedenen druck- und Wahltastern über einen 
not-Halt bis hin zu Schlüsselschaltern. zudem bietet der Konfigurator auch 
eine artikelnummern-Suche. diese funktion erlaubt, sich bereits im einsatz 
befindliche MGBs im Konfigurator anzeigen zu lassen. www.euchner.de
 Halle 3 · Stand 3120

Wand- und tischtastaturen mit rFID-Lesegerät 
Wöhr bietet ihre Wandtasta-
turen der Serie Wally 7 und 
ihre tischtastaturen der Se-
rie tabla 6 jetzt auch mit ein-
gebautem rfid-lesegerät 
an. So können daten gele-
sen und gespeichert werden, ohne die tastatur berühren zu müssen. das 
lesegerät ist über eine USB-Schnittstelle an die tastaturen angeschlossen. 
erhältlich sind die Kurzhub-industrietastaturen mit integriertem touchpad. 
Sie verfügen über eine 4-farbige frontfolie mit hochgeprägten tastenrän-
dern und kapazitivem Wirkprinzip. die aBaK-ausrüstung (antibakteriell) der 
frontfolien eignet sich besonders für die anwendung in Bereichen, in denen 
hohe Hygieneanforderungen zu erfüllen sind.   www.industrietastaturen.de

steckverbindersystem für Bv-systeme
Molex hat sein robustes M12-Cat 6a-
Steckverbindersystem für Bildverar-
beitungssysteme und andere anwen-
dungen in rauen Umgebungen, bei 
denen ein Hochgeschwindigkeitsda-
tentransfer erforderlich ist, vorgestellt. 
das Micro-Change-Steckverbinder-
system, das sich durch eine hohe 
pindichte auszeichnet, entspricht 
den tia- und iSo/ieC-Spezifikationen Kategorie 6a für die Signalintegrität 
von Hochgeschwindigkeits-ethernetsignalen bis 10 Gbps und bietet durch 
eine ausführung mit x-codierter Überkreuz-Schirmung (entsprechend ieC 
61076-2-109) eine hohe leistungsfähigkeit und zuverlässigkeit in der da-
tenübertragung bei frequenzbandbreiten bis 500 MHz.  www.molex.com

einbausummer mit hoher Laustärke
Werma hat den einbausummer 
111 vorgestellt. er zeichnet sich 
besonders durch die hohe laut-
stärke von 80 dB aus. Wahlweise 
kann ein dauer- oder pulston fern-
angesteuert werden. durch die 
niedrige aufbauhöhe von 22 mm 
eignet sich das Gerät ideal für an-
wendungen an Maschinen, Schalt-
pulten oder -schränken. es lässt sich leicht in den Standarddurchmesser 
22,5 mm (M22) einbauen und kann über Steckverbinder schnell ange-
schlossen werden.  www.werma.com
 Halle 9 · Stand 9125

schutz vor störlichtbögen 
dehn hat einen störlichtbogengeprüf-
ten Schutzanzug als teil der persönlichen 
Schutzausrüstung entwickelt. der zwei-
teilige Schutzanzug dient dem Schutz vor 
den thermischen auswirkungen infolge von 
Störlichtbögen beim arbeiten an elektri-
schen anlagen. dabei ist bei der auswahl 
der Materialien vor allem auf die Schutzwir-
kung (ieC 61482-1-2 Klasse 2) und den 
tragekomfort Wert gelegt worden. alle 
eingearbeiteten Materialien wie Klett- und 
reißverschlüsse sind aus flammhemmen-
dem Material. der anzug wird in sechs Grö-
ßen angeboten. www.dehn.de

www.suhner.com

HmI-Geräte für komplexe Grafiken
Mit der Got1000-Serie bie-
tet Mitsubishi electric eine große 
Bandbreite an Bediengeräten an, 
die mit zusätzlichen funktionen 
mehr als die bloße Visualisierung 
ermöglichen. die palette einzu-
bauender und tragbarer HMis 
der Serie sind in Bildschirmgrö-
ßen von 3,7 bis 15 zoll verfüg-
bar. die hochauflösenden displays mit bis zu 65.536 farben können auch 
komplexe Grafiken, fotografien in JpeG- oder Bitmap-format und sogar 
pdf-, power point-, excel- oder Word- dokumente darstellen. features wie 
langlebige led-indikatoren, analoge touch-funktionen, ein vorderseitiger 
USB-anschluss, ein Sd-Kartenschacht und eine frontschutzabdeckung in 
Schutzklasse ip67 sind standardmäßig in vielen Geräten der reihe integ-
riert. www.mitsubishi-automation.de 
  Halle 7 · Stand 7210
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maschinen über ein netzwerk verbinden 
die neuen dual-port-ethernet/ip-adapter der reihe allen-Bradley-flex-
i/o von rockwell automation unterstützen oeMs, ihre Maschinen über 
ein einziges netzwerk mit den it-infrastrukturen ihrer endkunden zu ver-
binden. Sie unterstützen eine dlr-topologie (device-level ring). dlr-in-
frastrukturen werden nicht an einen Switch, sondern an den endgeräten 
angeschlossen, sodass unnötige Switches und Verkabelungen entfallen. 
anwender können so die designzeit verringern und die implementierung 
vereinfachen. die adapter 1794-aentr und 1794-aentrXt (für ext-
reme Umgebungsbedingungen) sind kompatibel zur programmiersoftware 
rSlogix 5000 (Version 16 und höher) sowie zu rSlinx (Version 2.58 und 
höher) von rockwell Software. Bis zu acht flex-i/o-Module lassen sich mit 
den adaptern verbinden.  www.rockwellautomation.de

stromversorgung für einphasige netze
die Siemens-division industry au-
tomation hat ihr angebot an ein-
phasigen Stromversorgungen 
ausgebaut: die produktfamilie Si-
top Smart wurde um drei einpha-
sige 24-Volt-Stromversorgun-
gen mit 2,5 a (ampere), 5 a und 
10 a ausgangs-nennstrom so-
wie um zwei 12-Volt-netzgeräte 
mit 7 a und 14 a erweitert. die ausgangsspannung der neuen netzge-
räte pSU100S ist in einem weiten Bereich von 24 bis 28 V bei den 24-V-
Stromversorgungen sowie von 12 bis 15,5 V bei den 12-V-Modellen ein-
stellbar. alle Geräte können für fünf Sekunden pro Minute den 1,5-fachen 
nennstrom für einen problemlosen anlauf von lasten mit hohem Strombe-
darf bereitstellen. die 24-V-Varianten liefern bei Umgebungstemperaturen 
bis 45 °C dauerhaft 120 prozent nennstrom. www.siemens.com/sitop 
 Halle 9 · Stand 9102

not-Halt-taster-Familie erweitert
pilz hat das design der pite stop-
familie überarbeitet: Bei den neuen 
not-Halt-tastern befindet sich das 
not-Halt-Symbol auf dem taster 
selbst – aufgrund des designs sogar 
an drei Stellen. damit entfällt die zu-
sätzliche Beschriftung in Bedienspra-
che. die beim pitestop eingesetzte push-in-technology zur Schnellmontage 
reduziert den Montageaufwand. alle not-Halt-taster verfügen jetzt über einen 
Kontaktblock mit Überwachung. die Überwachungsfunktion, ein in reihe ge-
schalteter Schließer, sorgt dafür, dass der taster nicht durch äußere Bedin-
gungen der Maschinenumgebung wie zum Beispiel Vibrationen außer funk-
tion gesetzt wird, ohne dass dies angezeigt würde. im fehlerfall unterbricht 
der Schließer den Stromkreis und der ausfall wird angezeigt.  www.pilz.de

One stop. Smart shop.
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stromversorgung mit niedrigem Leerlaufstrom
Mit einer neuen Generation „grüner“ 
Stromversorgungen ermöglicht Mean 
Well (Vertrieb über emtron) das de-
sign elektronischer Geräte mit nied-
rigem energieverbrauch. die neuen 
open-frame-netzteile epS-25/35 
bieten einen hohen Wirkungsgrad 
und sind für ausgangsleistungen von 
25 W und 35 W erhältlich. als leiterplatten-ausführung ohne Gehäuse sind 
die Schaltnetzteile der produktfamilie epS-25/35 zur direkten installation auf 
dem Systemchassis vorgesehen. die Geräte bieten einen hohen Wirkungs-
grad von bis zu 90 prozent. dieser hohe Wirkungsgrad ist gleichbedeutend 
mit geringen energieverlusten im Betrieb und damit mit niedriger erwär-
mung. deswegen lässt sich das Gerät mit einfacher Konvektionskühlung 
betreiben. www.emtron.de
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Bildschirm zur See
Vergangenheit und Zukunft der Marine-LCD-Displays

Es war ein langer Weg, bis sich aus den 

Braun’schen Röhren moderne Touch-Bild-

schirme entwickelt haben. Die werden heute 

auch auf hoher See eingesetzt, um Schiffe 

und Schiffssysteme effizient und einfach zu 

steuern. Wir stellen ein solches System vor.

läufe treten formate wie 16:10 und 16:9 im-
mer mehr in den Vordergrund und verdrängen 
die älteren, was zu einer Konsolidierung der 
formate führt.

Im Trend: 24 Zoll
der trend zu leistungsstarken displays hat 
sich auch auf produkte für die Schifffahrt aus-
gedehnt. aus Kostengründen versucht man, 
so dicht wie möglich an derzeitige entwick-
lungen anzuknüpfen. es gibt jedoch Beson-
derheiten, die ihre entsprechung in der aus-
wahl der formate finden. zum einen gibt es 
stringente anforderungen technischer art. 
So hat sich herausgestellt, dass 19-zoll-Mo-
nitore das beste preis-leistungs-Verhältnis 
liefern. daher findet man auf heutigen Schif-
fen überwiegend diesen formfaktor. der ent-
sprechende anzeigemodus beziehungsweise 
die auflösung entspricht dem UXGa-Stan-
dard 1600x1200, mit einem Seitenverhältnis 
von 4:3. das war auch insofern wichtig, da 
über lange zeit das radar eine wichtige an-
wendung an Bord war. Mit dem format 4:3 
konnte der radarkreis fast optimal auf dem 
Bildschirm dargestellt werden, unter voller 
ausnutzung des gegebenen darstellungs-
raumes. deshalb wird diese Größe auch in 
zukunft einen erheblichen teil der verbauten 
displays ausmachen. dies ist dem Umstand 
geschuldet, dass etwa 60 prozent der auszu-
rüstenden Schiffe bereits auf den Weltmeeren 
unterwegs sind und eine Umrüstung dann am 
kostengünstigsten ist, wenn möglichst we-
nige mechanische Änderungen in den Konso-
len vorzunehmen sind. 
 auf der anderen Seite sind die display-
kosten im Wesentlichen an Stückzahlen ge-

die wichtigste Schnittstelle zu jeder art von 
Computern ist das display – besonders nach 
einführung der touch-technologie. denn jetzt 
können eingaben ohne Umwege direkt über 
den Schirm gemacht werden. das wäre vor 
gut 15 Jahren noch gar nicht möglich gewe-
sen, dominierten da noch die röhrenmoni-
tore, die auf einer ganz anderen technik be-
ruhen. erst im Jahr 2000 begann langsam 
der durchbruch für flachbildschirme, die 
die lCd-Bildschirme nutzen. Mit der Markt-
reife der tft-technik, bei der eine aktive Ma-
trix aus dünnfilm-transistoren (englisch „thin 
film transistor – tft), die einzelnen in einem 
raster angeordneten lCd-Bildelemente an-
steuert, setzte der Siegeszug ein. diese eröff-
nete sowohl in der fernseh- als auch in der 
Computerwelt völlig neue Möglichkeiten und 
führte zu einem sprunghaften anstieg  der 
auflösungen und Größen beziehungsweise 
formate. derzeit gibt es fünf verschiedene 
entwicklungsrichtungen in Bezug auf die Sei-
tenverhältnisse. dabei verlieren die altherge-
brachten formate (5:4, 4:3, 3:2) jedoch im-
mer mehr an Bedeutung. es gibt sie zwar 
nach wie vor – aber mit Umstellung der dis-
playhersteller auf effizientere produktionsab-

bunden, und hier ist der Verbrauchermarkt 
die treibende Kraft. fernseher gehen jedoch 
mittlerweile zu full Hd (Hd 1080) mit einer 
auflösung von 1920x1080 und einem Sei-
tenverhältnis von 16:9 über. die dazu ent-
sprechende optimale Größe im displaybe-
reich ist 24 zoll. displays dieser Größe gelten 
im Moment als sehr günstig am Markt. zeit-
weise waren 22-zoll-displays im Gespräch, 
die dem WSXGa+-Standard mit 1680x1050 
auflösung und einem Seitenverhältnis von 
16:10 folgen. der Vorteil war, dass auch hier 
die radarkreise verhältnismäßig gut darstell-
bar waren, vor allem mit einer vorher noch 
nicht erreichten Schärfe. da die Kosten hier-
für aber trotz alledem relativ hoch sind und 
dieses format im Verbrauchermarkt keinen 
großen anklang gefunden hat, werden die 
22-zoll-displays eher spezialisierten anwen-
dungen vorbehalten bleiben. Man kann also 
sagen, dass displays auf Schiffen zukünftig 
24 zoll mit Hd 1080 mit einer auflösung von 
1920x1080 und einem Seitenverhältniss von 
16:9 haben werden, auch wenn dies höheren 
aufwand bei der anpassung von Software 
nach sich ziehen wird.

Weg mit der Papier-Karte
neben der auflösung sind jedoch noch wei-
tere funktionsmerkmale vom Schifffahrts-
markt gefordert. So schreitet im Moment 
ein großer Umbruch voran, ausgelöst durch 
den Wunsch, von papierkarten wegzukom-
men, und die zeit, die eine Schiffscrew mit 
der pflege solchen Kartenmaterials verbringt, 
effektiver zu nutzen, indem elektronisches 
Kartenmaterial eingesetzt wird. Solche elek-
tronischen Karten (electronical navigational 
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Charts, enC) unterliegen besonderen regu-
larien, festgelegt von der international Marine 
organization (iMo), einer weltweiten orga-
nization innerhalb der United nations. diese 
forderungen sind im Standard ieC61174 für 
eCdiS Compliant Color Calibration (eCdiS-
konforme farbkalibrierung) hinterlegt. dis-
plays, die auf Schiffen verbaut werden, müs-
sen diesem Standard genügen. dabei werden 
über optische Messverfahren die tatsächli-
chen farbwerte ermittelt und abweichungen 
mithilfe von offset-tabellen kompensiert, die 
im display abgelegt werden. 
 ziel des Ganzen ist es, eine eindeutige und 
gleichmäßige farbwiedergabe auf allen Moni-
toren, die auf einem Schiff eingesetzt werden, 
zu erzielen. Verbunden mit der forderung, 
dass zukünftig alle Schiffe, die die Weltmeere 
befahren wollen, eCdiS (electronical Chart 
display and information System) mitzuführen 
haben, kommt dieser speziellen anforderung 
eine große Bedeutung zu. zudem sind noch 
dinge wie optical Bonding zur Verminde-
rung von reflexionen, ip-Schutzklassen ge-
gen Spritzwasser und Staub oder neuerdings 
auch die Möglichkeit, via touch-Screen direkt 

sowohl an Gleich- als auch an Wechselstrom 
angeschlossen werden und bietet benutzerde-
finierten Bild-in-Bild- oder Bild-neben-Bild-Be-
trieb, was sowohl die installation als auch die 
Konfiguration verschiedener Bilddarstellungen 
für dasselbe display vereinfacht.

Ausblick: OLEDs lösen Qualitätsschub aus
derzeit werden brillante displays in Smart-
phones und tablet-pCs verbaut. die tech-
nologie dahinter beruht auf oleds (organic 
leds). Schon jetzt ist abzusehen, dass diese 
technologie einen weiteren Qualitätsschub 
auslösen wird. zur zeit ist es zwar noch nicht 
möglich, die für Schifffahrts-displays nötigen 
Größen mit oleds kosteneffizient zu pro-
duzieren, aber das wird sich sicher in weni-
gen Jahren ändern, sodass man jetzt schon 
sagen kann, dass diese technologie die 
nächste Generation im Bereich Computer- 
und Marine-displays prägen wird.

Moxa europe GmbH, Unterschleißheim
tel.: +49 89 3700399 0 · www.moxa.com

kontakt 

Moxas neue MD-124 Serie bietet Optical Bonding, Touch Screens und ECDIS-konforme Lösungen in verschiedenen Konfigurationen.

Kommandos am display aufzurufen, gefragt  
und zu erfüllen. Moxa-produkte erfüllen diese 
anforderungen.

Displays für die Schifffahrt
dazu zählt auch Moxas neue Md-124-Se-
rie von displays für die Schifffahrt. Sie bietet 
optical Bonding, touch Screens und eCdiS-
konforme lösungen in verschiedenen Konfi-
gurationen an. die displays entsprechen den 
Standards für die Schifffahrt, wie ieC 60945, 
ieC 61174, dnV und iaCS-e10, sodass sie auf 
unterschiedlichen Schiffen und frachtern ein-
gesetzt werden können. die displays wurden 
speziell für die anspruchsvollen Umgebungs-
bedingungen an Bord von Schiffen konstruiert. 
der 24-zoll-Bildschirm verfügt über 16:9-Bild-
format mit voller Hd-auflösung (1920 x 1080), 
was seinen einsatz in zahlreichen Bereichen an 
Bord ermöglicht. Mit vollständiger dimmung, 
optical Bonding (in allen Y-Modellen) und Weit-
winkel-Betrachtung erfüllen die displays alle 
anforderungen der Schifffahrt und eignen sich 
für verschiedene anwendungen an Bord,  wie 
zum Beispiel eCdiS, radar, Conning, dyna-
mic positioning usw. die Md-124-Serie kann 
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Überraschendes Ergebnis
Automobilhersteller spart Energie mit neuer Regelungstechnik

Energie sparen in der Produktion muss nicht immer teuer sein: Manchmal genügt es, intelligente Regelungstechnik einzubauen. Ein  

Beispiel ist die Entwicklung einer neuen Eco-Mode-Regelung für Schaltschrank-Kühlgeräte, die Rittal gemeinsam mit BMW umgesetzt hat. 

Sie wurden in der Praxis auch intensiven Tests unterzogen – mit überraschenden Ergebnissen.

Verbesserungen der energieeffizienz bereits im niedrigen prozentbe-
reich führen heute in der industrie zu deutlichen Kosteneinsparungen. 
ein Beispiel, wie sich einsparungen erzielen lassen, ist die effiziente 
Kühlung von Schaltschränken. So startete rittal mit BMW die entwick-
lung einer neuen energiespar-lösung für Kühlgeräte. ziel war es, deut-
liche energieeinsparungen bei über 200 Schaltschrank-Kühlgeräten 
zu erreichen, die bereits länger als vier Jahre im Montage-Werk 1 im 
feldbetrieb sind, ohne auf komplett neue Gerätetechnik umsteigen zu 
müssen. 
 dabei stand am anfang eine einfache frage: Wie lässt sich der 
energieverbrauch reduzieren, wenn die Geräte nicht im Kühlbetrieb 
sind? Herkömmlich arbeiten Kühlgeräte wie folgt: nach dem einschal-
ten der Stromversorgung laufen die Verdampfer-Ventilatoren (innenlüf-
ter) kontinuierlich durch und wälzen die Schrank innenluft permanent 
um – auch dann, wenn die Kompressor-Kühlung zeitweise tempera-
turbedingt nicht im Betrieb ist. allein das Öffnen der Schaltschranktür 
sorgt für eine punktuelle abschaltung der Kühlgeräte. die anforderung 
bestand nun darin, eine intelligente Steuerungslösung für eine bedarfs-
gerechte, energiesparende abschaltung der Kühlgeräte-innenlüfter 

(Verdampfer-Ventilatoren) zu entwickeln, und gleichzeitig eine ausrei-
chende Kühlung der Schaltschränke weiterhin sicherzustellen.

Neue Eco-Mode-Regelung
als lösung stellte rittal eine neue eco-Mode-regelung für seine top-
therm-Kühlgeräte mit Comfort-regelung vor, die den lüfter des Kühl-
gerätes bedarfsgerecht in abhängigkeit von der temperatur im Schalt-
schrank aus- beziehungsweise anschaltet. ist ein dauerbetrieb des 
innenlüfters nicht nötig, erfolgt automatisch dessen abschaltung – und 
damit eine einsparung der energiekosten. dahinter steckt folgende 
logik: liegt die innentemperatur um 10 °C unter der eingestellten tem-
peratur – in der regel bei 35 °C –, schaltet der lüfter ab. Um die effek-
tive Schaltschrank-innentemperatur zu messen, schaltet die regelung 
den lüfter alle zehn Minuten für 30 Sekunden ein und sorgt so für eine 
zirkulation der luft im Schaltschrank. dieser zyklus wiederholt sich so 
oft, bis wieder eine innentemperatur erreicht ist, die um 5 °C unter der 
Solltemperatur liegt. der lüfter läuft dann solange im dauerbetrieb, bis 
wieder eine innentemperatur um 10 °C unter der Solltemperatur er-
reicht ist.

36 messtec drives Automation 9/2012

industrial computinG 



Feldtest vergleicht Verbrauchsmessungen
aufschlussreiche erkenntnisse, ob sich die erwartungen der neuent-
wicklung auch in der praxis bestätigen, zeigte ein 12 Monate dau-
ernder energieverbrauchstest im Montage-Werk 1. direkt verglichen 
wurden drei Gerätevarianten von rittal jeweils mit Comfort-regelung – 
unter identischen Umgebungs- und einbaubedingungen mit frequenz-
umrichtern und mit auf 35 °C eingestellter Sollwerttemperatur: 

 ◾ ein über vier Jahre altes toptherm-Kühlgerät mit alter platine, ohne 
abschalten des innenlüfters,

 ◾ ein über vier Jahre altes toptherm-Kühlgerät mit neuer platine und 
eco-Mode-regelung (geänderte Software): abschalten des innen-
lüfters in bestimmten intervallen und

 ◾ ein neues Kühlgeräte der Serie Cool efficiency (Vorgänger der Blue 
e-Generation) mit neuer platine und eco-Mode-regelung (geän-
derte Software): abschalten des innenlüfters in bestimmten inter-
vallen.

die ergebnisse der Verbrauchsmessungen überraschten. das über 
vier Jahre alte Kühlgerät ohne abschaltung des innenlüfters (mit al-
ter platine) verzeichnete einen Jahresverbrauch von 719 kWh. dem-
gegenüber bewies ein vergleichbar altes Gerät mit neuer eco-Mode-
Steuerung (neue platine) einen deutlich niedrigeren Verbrauch von 
insgesamt 302 kWh. das bedeutet eine energieersparnis von 417 kWh 
zwischen zwei vergleichbaren Kühlgeräten mit unterschiedlicher Soft-
ware. durch eine einfache, kostengünstige Umrüstung der platinen 
ließen sich die Stromkosten pro Kühlgerät um insgesamt 57 prozent 
reduzieren. Bei einer höheren auslastung der testgeräte wäre der Un-
terschied noch größer gewesen. die höchsten einsparungen lieferte 
allerdings das neue Kühlgeräte mit eco-Mode-Steuerung (neue pla-
tine) durch einen Stromverbrauch von 262 kWh und einer einsparung 

von 457 kWh. die komplette Umstellung auf neugeräte hätte eine er-
sparnis von 63 prozent zur folge.

Verbrauchsmessung 2009 bis 2010
eine Umrüstung auf die neue eco-Mode-Steuerung ließ sich im Mon-
tage-Werk 1 auf insgesamt 167 Kühlgeräten durchführen, da diese be-
reits über das notwendige Comfort-regelungskonzept von rittal verfü-
gen. allein durch den austausch von platinen spart BMW nach einem 
Jahr knapp 70.000 kWh Strom ein, das bedeutet eine Kostenreduzie-
rung von insgesamt 7.682 euro und eine Co2-reduzierung von circa 
42 t. Bei einer ausstattung mit neuer Gerätetechnik liegen die einspa-
rungen noch höher: bei 8.395 euro und circa 45 t Co2 im Jahr. Mittler-
weile wurden im Montage-Werk 1 die Hälfte der bestehenden Geräte 
auf die neue eco-Mode-Steuerung umgerüstet.

der feldtest brachte noch weitere erkenntnisse: Bis Juli 2010 zeig-
ten die Verbrauchsmessungen des neuen Kühlgerätes erstaunlicher-
weise höhere Werte als bei dem älteren Gerät mit eco-Mode-Steu-
erung. die Ursachen lagen dabei im höheren Grundverbrauch der 
integrierten Kondensat-Verdunstung beim neugerät und an der tatsa-
che, dass die installierten Kühlgeräte nur bei höheren Umgebungstem-
peraturen (> 25 °C) im wirklichen Kühlbetrieb waren. Bei einer stärkeren 
auslastung beziehungsweise höheren Umgebungstemperatur hinge-
gen kommt der Vorteil der Cool-efficiency-(jetzt Blue e)-Kühlgeräte 
dank neuer eC-lüfter-technologie, besserer nutzung des Kompres-
sors und Kältekreislaufes voll zum tragen. zudem hat rittal aufgrund 
der testergebnisse den Grundverbrauch der Kondensatorverdunstung 
bei den Blue-e-Kühlgeräten deutlich optimiert.

Erfolg durch Wertschöpfungspartnerschaft
alle Beteiligten sind über das ergebnis der teststellung zufrieden, und 
das in dreierlei Hinsicht: erstens wurden mit einer preisgünstigen lö-
sung ältere Kühlgeräte auf deutlich höhere effizienz getrimmt, zwei-
tens neue Geräte auf Herz und nieren getestet und drittens technische 
Verbesserungen für rittal aufgezeigt. insgesamt haben die neue eco-
Mode-Steuerung sowie die optimierungen bei der Kondensat-Ver-
dunstung bei rittal in die Serienproduktion eingang gefunden. So ver-
fügen die neuen Kühlgeräte Blue e von rittal über alle neuen features. 
auch die neuen luft-Wasser-Wärmetauscher des Herstellers sind mit 
der neuen regelungstechnik ausgerüstet.

Autoren
Michael Scholl,  
Key account Manager automotive
Ralf Schneider,  
leiter Business development  
Climatisation
Hans-Robert Koch,  
presse- und Öffentlichkeitsarbeit

Die Kühlgeräte Blue e verfügen über die neue Eco-Mode-Regelungstechnik, mit der  
deutliche Energieeinsparungen erzielt werden können.

rittal GmbH & Co. KG,  
Herborn
tel.: +49 2772 505 2693 
www.rittal.de

kontakt 

Fortec Elektronik AG Tel.: 08191-911720
Lechwiesenstr. 9 info@fortecag.de
86899 Landsberg/Lech www.fortecag.de
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Geschnitten und am Stück
Edelstahl-IPCs im Einsatz bei der Produktion von Fleisch- und Wurstwaren

Toro Hlavečník – in der Tschechischen 

Republik steht dieser Name für besonders 

leckere Fleisch- und Wurstspezialitäten. Das 

Unternehmen setzt Edelstahl-IPCs bei allen 

Verarbeitungsschritten ein: Sie helfen den 

Mitarbeitern von der Schlachtung bis hin 

zum Versand der Ware.

tung bis hin zum Versand der Ware ein. die 
erste Station, wo die industrie-pCs und Wä-
geterminals zum einsatz kommen, ist in der 
Schlachtung. die it-technik erleichtert hier 
nicht nur das Verwiegen und die Klassifizie-
rung der fleischqualität, sondern auch die 
Speicherung und damit die rückverfolgung 
der daten. 
 an zwei S12-edelstahl-ipCs sind je zwei 
Waagen angeschlossen: eine Bodenwaage 
für fleisch, Schwarten und innereien sowie 
eine Waage an dem Hängesystem, auf der 
die zerteilten tierkörper in die Kühlung beför-
dert werden. außerdem kontrollieren die Mit-
arbeiter mithilfe eines Barcodelesers den Ur-
sprung der tiere. für die Klassifizierung des 
fleisches verwenden die Metzger ein pisto-
lenförmiges Messgerät, mit dem unter ande-
rem der Muskelfaser- und fettanteil des flei-
sches abgelesen werden kann. Von diesen 
Werten hängt auch der preis ab, der für die 
entsprechenden Stücke erzielt werden kann. 
Gewicht und fleischqualität werden mit den 
daten des geschlachteten tieres verknüpft 
und mithilfe der ipCs gespeichert. 

Widerstandsfähig gegen starke Hände
Was mit dem Begriff robust gemeint ist, wird 
in der zerlegerei gezeigt, wo Metzger zent-
nerschwere tierhälften auf die arbeitstische 
wuchten, um sie mit geschickten Handgriffen 
in die einzelnen teile zu zertrennen. das Wie-
gen ist hier besonders wichtig, damit man ge-
nau nachvollziehen kann, welche Mengen von 
welcher Qualität in der produktion verwendet 
werden. an diesen arbeitsplätzen setzt toro 
Hlavečník zwei Edelstahl-IPCs vom Typ S12 
ein, an die je zwei Hänge-, tisch- oder auf-
fahrtswaagen pro rechner angeschlossen 
sind. Über USB sind noch weitere Geräte mit 
dem rechner verbunden: Barcodescanner 
und rfid-lesegeräte. nachdem das fleisch 
zerlegt und in die einzelnen Qualitätsklassen 
eingeteilt worden ist, transportieren es die 
Mitarbeiter in die Kühlräume. dort lagert es, 
bis es zum Verkauf oder zur Wurstherstellung 
wieder entnommen wird. 

Einfache und schnelle Kommissionierung
dort, wo die fertige Ware kommissioniert und 
auf den Weg zum Kunden gebracht wird, ist 
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Gutes fleisch und leckere Wurst – dafür steht 
in Tschechien der Name Toro Hlavečník. Das 
Unternehmen gehört zum Chovservis-Kon-
zern, der sich darauf spezialisiert hat, dienst-
leistungen für tierzüchter anzubieten. 
 Unter dem Namen Toro Hlavečník ver-
marktet der Konzern fleisch- und Wurstwaren 
nach traditionellen böhmischen rezepten in 
der gesamten tschechischen republik. dort 
setzt man ipCs von noax von der Schlach-
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die letzte Station, in der die Großmetzgerei 
noax-ipCs und Wägeterminals einsetzt. toro 
Hlavečník unterscheidet zwischen Großkun-
denlieferungen und kleineren lieferungen. für 
letztere hat die Großmetzgerei ein Wägeter-
minal im einsatz, an das je eine Boden- und 
eine tischwaage angeschlossen sind. ein 
Barcodescanner, ein rfid-leser und ein eti-
kettendrucker sind über USB mit den ipCs 
verbunden. für Großkundenlieferungen be-
nutzt Toro Hlavečník ein Wägeterminal mit ei-
ner Hänge- beziehungsweise Schienen- und 
einer Bodenwaage. 
 auch wenn sich die Mengen unterschei-
den, sind die arbeitsvorgänge im Versand 
stets die gleichen: die Mitarbeiter der expe-
dition wählen auf dem ipC einen bestimm-

ten auftrag aus. Jede position des auftrages 
wird über den touchscreen angeklickt, dann 
folgt das abwiegen der bestellten Menge. ist 
das bestellte Gewicht erreicht, wird die posi-
tion über den touchscreen quittiert und die 
nächste position des auftrages ausgewählt.

Noch höhere Produktivität
Bevor Toro Hlavečník die Noax-Geräte auf-
stellte, hatte der Betrieb rechner eines an-
deren Herstellers verwendet, die in edelstahl-
schränken untergebracht waren. „aber dort 
stauen sich Hitze und feuchtigkeit. das hält 
kein Computer länger als ein oder maximal 
eineinhalb Jahre aus. dass die noax-rechner 
so einen Schrank nicht brauchen, hat mir von 
anfang an gefallen“, erklärt ein abteilungslei-

noax technologies aG, ebersberg
tel.: +49 800 6629 4472 · www.noax.com

kontakt 

ter. er erwartet, dass durch den einsatz der 
noax-ipCs und Wägeterminals die produkti-
vität noch weiter erhöht wird. 
 Schon jetzt sieht man die implementierung 
der noax-Geräte als vollen erfolg an. Wenn 
alle Software-elemente endgültig angepasst 
sind, dann wird es einen bestmöglichen Ma-
terialfluss und damit nochmals eine Steige-
rung der effizienz geben.

IPCs sind während des ganzen Zerlegungsprozesses 
im Einsatz. 
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Schnell und leise
Rack-IPC mit Sandy-Bridge-Prozessoren vorgestellt

Sofort, nachdem Intel die Sandy-Bridge-

Architektur 2011 vorgestellt hat, hat sie den 

Consumer- und langsam auch den Industrie-

Markt erobert. Jetzt hat ein IPC-Hersteller 

aus Süddeutschland in seinem neuen 

Rack-IPC ebenfalls die Architektur mit den 

schnellen Prozessoren verwendet. Er könnte 

in vielen Bereichen zum Einsatz kommen, 

beispielsweise in Radar-Geräten, stationär 

oder sogar mobil. 

lässt. auch die anordnung aller Bedienele-
mente, inklusive zweier USB-anschlüsse an 
der Gerätevorderseite, erweist sich gerade 
im täglichen Betrieb als praktisch. Wer seinen 
rechner vor ungeschütztem zugriff absichern 
möchte, bekommt diesen auf Wunsch mit 
abschließbarer aluminiumtüre. als Betriebs-
system stehen Windows Xp oder Windows 7 
zur Verfügung. Wie alle ipCs von BeG Bürkle 
funktioniert das Slimrack zuverlässig im 24/7 
dauerbetrieb bei Umgebungstemperaturen 
von 5 bis 50 °C.

Auch mobiler Einsatz möglich
obwohl das Slimrack teil des Standardpro-
gramms von BeG Bürkle ist, dient es auch 
als plattform für spezifische Kundenlösungen. 
„Unsere Stärke liegt nicht nur darin, solide 
und leistungsstarke ipCs für eine breite ziel-
gruppe zu konstruieren. Gerade individuelle 
projekte setzen wir mit viel innovationsgeist 
und Herzblut um“, meint Joachim Müller, Be-
reichsleiter Vertrieb, Marketing & entwicklung. 
der neue industrierechner wird vor allem von 
Kunden für militärische anwendungen sowie 
in den Bereichen Bildverarbeitung und Me-
dizintechnik eingesetzt. Wegen des teilweise 
mobilen einsatzes im militärischen Umfeld ist 
eine hohe Schock- und Vibrationsbelastbar-
keit des Geräts nötig, worauf bei der System-
konzeption großen Wert gelegt wurde. Hoch-
komplexe anwendungen, wie radarsysteme, 
erfordern häufig mehr leistung als herkömm-
liche intel-prozessoren. Mit den intel-Xeon-
prozessoren bietet das Slimrack dann, in 
Verbindung mit einem Server-Board, genü-
gend rechenpower.

Medizin und Bildverarbeitung
das Modell kann durch seinen i7-2600-pro-
zessor auch für komplexe Bildverarbeitungen 
eingesetzt werden. Über noch mehr power 
verfügen die leistungsfähigeren intel-Core-i-
prozessoren der zweiten Generation. Sie sind 
mit einer hohen Grafikfunktionalität (Hd 2000) 
ausgestattet, weswegen bei vielen anwen-
dungen keine zusätzliche Grafikkarte mehr 
nötig ist. falls die erweiterungsmöglichkeiten 
für laufwerke und Steckkarten nicht ausrei-
chen, ist das kein problem: Man greift einfach 
auf das Combirack (4He) mit dem identi-
schen, imagekompatiblen Board zurück. für 
medizinische anwendungen ist vor allem ein 
individuelles Gehäusekonzept, also eine an-
gepasste Mechanik, wichtig. das ist der fall, 
wenn der ipC zum Beispiel in einen Geräte-
wagen integriert und nahtlos mit anderen, be-
reits vorhandenen, Medizingeräten kombiniert 
werden soll. Selbstverständlich spielen auch 
Merkmale wie langfristige Verfügbarkeit der 
Komponenten und Belüftungskonzepte mit 
niedriger Schallemission eine rolle. die dritte 
Generation der Core-i prozessoren befindet 
sich bereits in den Startlöchern. Sie bieten 
standardmäßig USB 3.0, eine bessere Grafik-
leistung und unterstützen bis zu drei gleich-
zeitig betreibbare Grafikports.

rack-ipCs sind flach, lassen sich schnell und 
einfach in vorhandene Systeme einbauen und 
verfügen über power. einen solchen hat auch 
das Herrenberger Unternehmen BeG Bürkle 
im programm: der neue Slimrack ist ab jetzt 
verfügbar. Mit den aktuellen Sandy-Bridge-
prozessoren von intel, wahlweise als dual- 
oder Quad Core, bis hin zu i7-2600, eignet 
sich der neue ipC für rechenintensive anwen-
dungen. im Vergleich zu seinem Vorgänger 
wurde er den aktuellen Marktansprüchen an-
gepasst und im design verbessert.
 das Slimrack wurde in bewährter 2-He-
Manier konstruiert und misst 88 x 484 x 
435 mm (H x B x t). es läuft via überdruck-
basiertem Kühlkonzept mit aktiver Be- und 
entlüftung sowie temperaturgeregelten Vier-
draht-lüftern, was ihn besonders leise macht. 
nutzerfreundlich ist die frontseitige Belüftung, 
die ein schnelles Wechseln der filtermatte zu-

BeG Bürkle GmbH & Co. KG, Herrenberg
tel.: +49 7032 2012 55 · www.beg-buerkle.de

kontakt 
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tFt für Kameras und medizingeräte 
Weite horizontale und vertikale ablesewinkel von je-
weils 176°, eine hohe leuchtdichte von 400 cd/m2 
und 1.920 x 1.080 pixel full-High-definition (fHd)-auf-
lösung zeichnen das neue, ab sofort bei Gleichmann 
electronics verfügbare 23-cm-(9“)-tft-lCd-Modul 
nl192108aC10-01d von nlt technologies aus. durch 
die fHd-auflösung wird eine hohe pixeldichte von 245 
pixel pro zoll und ein pixelpitch von 103,5 µm erreicht. 
durch die Kombination von hoher auflösung, hoher 
 pixeldichte und weitem ablesewinkel können informati-
onen wie zum Beispiel  mikroskopische Muster schnell, 
präzise und ohne Sichtbeschränkung aus unter-

schiedlichen Winkeln im Hoch- und Querformat auf 
dem 9.0-zoll-fHd-lCd-Modul angezeigt werden. 
 www.msc-ge.com

neues softwarepaket
Moxas Mirf-(Mobile intelligent routing framework)-
Softwarepaket ist ein vollständiges rahmenwerk für die 
entwicklung von routing-anwendungen mit mehreren 
Wans auf  Wireless-Computern. Mirf ist zusammen mit 
Moxas produktlinien der  Wireless-Computer V2426-lX, 
V2422-lX und UC-8481-lX kostenlos erhältlich. es bie-
tet eine umfassende Bibliothek mit vorcodierten Sub-
routinen und macht den entwicklungsprozess einfacher, 
schneller und anpassbarer, was die time-to-market für 
Wireless-routing-anwendungen deutlich verkürzt. Mirf 
unterstützt mehrere heterogene Wans und inter-Wan-

Handoffs. Beispielsweise versorgt es fahrgäste in zügen 
und U-Bahnen auch auf reisen über weite Strecken hin-
weg mit Wi-fi-Komfort. durch QoS und traffic-Shaping-
Mechanismen wird die Bandbreite optimiert und netz-
werkengpässe werden verhindert.  www.moxa.com

multi-touch-panel-pc mit Full HD
das neue Mitglied der panel-pC-familie von nSt ist 
das Modell pipC-2100 Mt mit 21,5-zoll-Widescreen-
Monitor und den neuen intel-i-prozessoren i5, i3 mit 
dem neuen QM67 Sandy Bridge 3rd Generation Chip-
satz. die auflösung beträgt 1920x1080 und damit 
full-Hd, dual Screen wird unterstützt. die led-Hin-
tergrundbeleuchtung hat eine Standzeit von mehr als 
50.000 Stunden. daher ist pipC-2100 für dauerbetrieb 
geeignet. das Gerät hat von vorne die Schutzart ip 65 
sowie ein eMV-festes Metallgehäuse. es ist 56 mm tief 
und optional mit Wetterschutz lieferbar. die Helligkeit 
beträgt 350 cd/qm bei einem Betrachtungswinkel von 
170:160 (H x V). neben einer 250 GB festplatte bie-
tet das Gerät Wireless lan, dual Gigabit lan, zweimal 

Mini pCie, vier Sata-ports, achtmal USB, fünf CoM- 
und eine parallel-Schnittstelle. der Speicher kann bis 
acht Gigabyte ausgebaut werden.
 www.ipc-markt.de

Zwei neue Bedienerschnittstellen
red lion Controls hat zwei neue Bedienerschnittstel-
len für die G3-Kadet-Baureihe vorgestellt. die Modelle 
G304K2 and G307K2 bieten eine komplette HMi-funk-
tion für SpSen, Motorsteuerungen und andere kom-
munikationsfähige Komponenten. das 4-zoll-Model 
G304K2 enthält einen ethernet-port (10 base-t/100 
base-tX) und unterstützt bis zu vier ethernet-protokolle 
aus einer liste von über 70 unterstützten protokollen. 
außerdem können zwei serielle protokolle (aus einer 
liste von über 150) den rS232- und rS485-ports 
des Gerätes zugewiesen werden, wodurch es mit ei-
ner großen anzahl verschiedener Geräte gleichzeitig 
kommunizieren kann. das 7-zoll-Model G307K2 bringt 
einen WVGa-Breitbildschirm mit einer auflösung von 

800× 480 mit. es unterstützt 32.000 farben und bis 
zu vier ethernet- und drei serielle protokolle gleichzei-
tig. Beide Modelle bieten eine protokollumwandlungs-
funktion, die es integratoren und Systementwicklern 
erlaubt, verschiedene ausrüstungen nahtlos zu integ-
rieren. www.redlion.net
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Box-pcs nach Wunsch ausgestattet
acceed stellt mit der arS-
1000-Serie eine ipC-reihe vor, 
die skalierbar, robust und kompakt 
sein soll. alle fünf Basismodelle mit 
unterschiedlichen Schnittstellen 
lassen sich zusätzlich mit pC/104-
Modulen erweitern. in allen Mo-
dellen der arS-1000-pCs stehen 
vier USB2.0-Schnittstellen bereit. 
der eingesetzte intel-atom-d525-prozessor erreicht eine taktfrequenz von 
1,8 GHz bei einem maximalen Stromverbrauch von 18 W. die im prozes-
sor integrierte Grafikeinheit speist nicht nur einen VGa-anschluss, sondern 
auch einen 24-Bit-lVdS-anschluss. für den arbeitsspeicher stehen zwei 
Steckplätze zur Verfügung, die mit insgesamt bis zu 4 GB ddr3-So-diMM 
bestückt werden können. ein interner Sata-ii-anschluss ermöglicht die in-
tegration einer 2,5“-festplatte oder Solid-State-disk (SSd). Von außen zu-
gänglich ist der Steckplatz für Cfast-Karten, die gegenüber Compactflash 
eine erhöhte Bandbreite von bis zu 300 MB/s erreichen. als Betriebssys-
teme unterstützen die arS-1000-pCs sowohl Windows Xp embedded 
und Windows Xp pro als auch linux. www.acceed.de

stromsparende Ipcs
industrie-pCs von Cre rösler verbrauchen laut eigenen angaben nur ein 
Viertel der energie, die ein normaler office pC verbraucht. der mittlere 
energieverbrauch eines leistungsstarken 19“-panel-pCs mit Multitouch-
screen und einem 1,6 GHz-prozessor liegt bei 25 W. Hier werden rund 
40 W weniger Strom gegenüber einem konventionellen panel-pC benö-
tigt. Bei einem einsatz von 500 Geräten hat man einen Minderverbrauch 
von 20 KW/h – das erzielt eine Stromkostenersparnis von 43.800 euro (bei 
durchfahrbetrieb) jährlich. www.cre-electronic.de

Ip54-geschützter 19-Zoll-Industrie-pc
die industrie-pC-linie 
„Classicline“ für den klas-
sischen einsatz im 19-zoll-
rack wurde um eine Va-
riante mit frontseitigem 
ip54-Schutz erweitert. der 
vier Höheneinheiten große 
rechner mit einem vollverzinktem Stahlblech-Korpus ist mit einer pul-
verschichteten aluminiumfront ausgestatten, in die eine spezielle luftfil-
ter-Kassette eingelassen ist. diese filterkassette sowie die abgedichtete 
frontklappe verhindern das eindringen von Schmutz und Spritzwasser in 
unsauberen einsatzumgebungen. eine von mehreren möglichen Konfigura-
tionen mit einer Gewährleistung von 36 Monaten wird auf Basis eines atX-
industrie-Mainboards aufgebaut. der industrie-pC ist mit einer intel Core 
i3 (2 × 3.3 GHz) CpU bestückt und bietet 4 GB-ddr3-arbeitsspeicher so-
wie eine 500 GB große S-ata-festplatte. ein Cd/dVd-laufwerk gehört zur 
Standardausstattung, und es sind erweiterungssteckplätze für zwei pCie- 
und vier pCi-Karten vorhanden. Um Vorschädigungen von Systemkompo-
nenten auszuschließen, durchläuft jedes Gerät bei tl electronic vor der 
auslieferung einen protokollierten Burn-in dauerbelastungstest über 24 
Stunden. www.tl-electronic.de

neuer Box-pc mit i3/i5/i7 prozessoren 
B&r hat einen neuen Box-pC vorge-
stellt: den automation pC 910. er ist 
mit intel-prozessoren der reihen Core 
i3, Core i5 und Core i7 CpUs ausge-
stattet. Wie bei den Vorgänger-Modellen 
des automation-pC hat der anwender 
die Möglichkeit, CpU performance und 
Basisgeräte unterschiedlicher Größe frei 
zu kombinieren. eine auf Serial ata ba-
sierende Cfast-Karte übernimmt die 
aufgabe der bisherigen Compactflash. 
die weitere ausstattung: zweimal Gi-
gabit ethernet, eine serielle und weitere 
modulare serielle Schnittstellen wie rS485 oder Can runden zusammen 
mit USB3.0-Schnittstellen die umfassende ausstattung des automation  
pC 910 ab. www.br-automation.com

video/Audio-Datenerfassungskarte vorgestellt
adlink hat eine neue full-Hd-
Video- und audio-datenerfas-
sungskarte HdV62a auf den 
Markt gebracht. die einplati-
nen-lösung ermöglicht die da-
tenerfassung von analogen oder 
digitalen Video- und digitalen au-
diosignalen. Mit der Unterstüt-
zung von full Hd bis zu 1.080p 
bei 60 fps, hochauflösendem 
10 Bit ad-Wandler und der Un-
terstützung des Kopierschutzstandards HdCp (High Bandwidth digital 
Content protection) bietet die Karte zahlreiche Vorteile und minimale Be-
triebskosten (tCo) für applikationen, die eine gleichzeitige erfassung von 
Video- und audiosignalen benötigen, wie es beim test von Multimedia-Ge-
räten oder bei medizinischer Bildverarbeitung der fall ist. die HdV62a bie-
tet unkomprimierte Hd-Videodaten von dVi oder HdMi sowie analoge Vi-
deodecoder mit Unterstützung für rGB, ntSC/pal, S-Video und Ypbpr 
mit integriertem audio-dekoder für HdMi- und S/pdif erfassung. darüber 
hinaus ist die HdV62a kompatibel zu HdCp und verschlüsselt kritische an-
wenderdaten während der Übertragung.  www.adlinktech.com
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HeIDenHAIn In KÜrZe

das Unternehmen dr. Johannes Heidenhain GmbH 
entwickelt und produziert längen- und Winkelmess-
geräte, drehgeber, positionsanzeigen und numerische 
Steuerungen für anspruchsvolle positionieraufgaben. 
Heidenhain-produkte kommen vor allem in hoch-
genauen Werkzeugmaschinen sowie in anlagen zur 
produktion und Weiterverarbeitung von elektronischen 
Bauelementen zum einsatz. Mit umfassendem Know-
how in der entwicklung und fertigung von Messge-
räten und Steuerungen schafft das Unternehmen 
wichtige Voraussetzungen für die automatisierung von 
anlagen und fertigungsmaschinen von morgen.

&drives 
motion



Auf der richtigen Position
Linearantrieb positioniert Laser mithilfe eines Längenmessgeräts

Damit ein Prägezylinder einen hochwerti-

gen Druck hinterlässt, muss dieser zuvor 

in die richtige Form gebracht werden. Für 

die perfekte 3D-Form des Zylinders sorgt 

ein Laser, der von einem Linearantrieb mit 

einem offenen Längenmessgerät in Position 

gebracht wird. 

lichkeiten, die Bearbeitung des präge zylinders 
erfolgt auch zwei bis drei Mal schneller als mit 
der konventionellen Methode, der Sicheltech-
nik in Helioklischographen. der in der neuen 
Maschine eingesetzte faserlaser ist ein han-
delsübliches Bauteil, der optikkopf dagegen, 
mit dem die hohe Genauigkeit des lasers 
erzielt wird, ist eine eigenentwicklung. Mit-
hilfe dieses optikkopfs wird eine Spotgröße 
von 10 µm erzielt, also ein um den faktor 10 
kleinerer Brennpunkt als mit herkömmlicher 
technik erreicht werden kann. die Brenntiefe 
beträgt 15 bis 20 µm pro durchgang bei einer 
maximalen Brenntiefe von circa 800 µm. „das 
bedeutet“, erläutert Wolfgang ebel, Manager 
Hardware r&d bei Hell, „dass wir mit dem 
laser circa 50-mal präzise dieselbe position 
anfahren müssen, um eine saubere Bearbei-
tung des prägezylinders zu gewährleisten“. 

Hohe Positioniergenauigkeit
das positionieren des lasers in achsrichtung 
erfolgt dabei über einen lineardirektantrieb, 
die positionserfassung mit einem absoluten 
längenmessgerät aus der Baureihe liC 4000 
von dr. Johannes Heidenhain. diese längen-
messgeräte mit serieller Schnittstelle endat 
2.2 stehen in verschiedenen ausführungen 
zur Verfügung, beispielsweise mit zu kleben-
dem oder zu spannendem längenmaßband.

normalerweise wird von linearmotoren 
eine hohe dynamik gefordert. „Bei der C50 
steht dagegen ein kontinuierlicher langsa-

mer Vorschub bei einer hohen positionier- 
und Wiederholgenauigkeit im Vordergrund. 
So müssen wir, um ein perfektes druckbild zu 
gewährleisten, kleiner 1 µm positionieren kön-
nen“, erklärt ebel. für die exakte erfassung 
der position kommt das längenmessgerät 
liC 4015 zum einsatz. dieses besteht aus ei-
nem gespannten längenmaßband aus Stahl 
und einem abtastkopf. das längenmaßband 
wird am anfang und am ende am Maschinen-
bett fixiert. So ist gewährleistet, dass sich das 
Maßband auch bei temperaturschwankun-
gen exakt so verhält wie die Maschine. tem-
peratureinflüsse auf die Bearbeitung werden 
damit minimiert und höchste Genauigkeiten 
ermöglicht.

Mit dieser Baureihe bietet Heidenhain ab-
solute längenmessgeräte in offener Bauform 
an. durch das absolute Maßband steht die 
position des antriebs direkt nach dem ein-
schalten zur Verfügung. der antrieb muss 
also nicht mehr wie bei inkrementalen Mess-
geräten zur ermittlung der referenzposition 
verfahren werden. die auflösung des Mess-
gerätes beträgt 1 nm. Um diese kleinen 
Messschritte zu erzielen, werden die Mess-
signale der inkrementalspur sehr hoch inter-
poliert – was aufgrund des qualitativ hoch-
wertigen abtastsignals möglich ist – und dann 
mit der absolutspur zu einer absoluten positi-
onsinformation verknüpft. die hohe auflösung 
ermöglicht hohe regelkreisverstärkungen im 
antriebsverstärker und somit eine exakte re-

Marktforscher sind sich einig: Hochwertige 
Verpackungen haben maßgeblichen einfluss 
auf die Kaufentscheidung. Je mehr Sinne da-
bei beim Käufer angesprochen werden, desto 
besser: neben der optik spielt auch die Hap-
tik eine große rolle. So sorgen prägedrucke 
beispielsweise für fühlbare erhebungen oder 
Vertiefungen und betonen damit die Wertig-
keit des produkts. doch bis solch ein hapti-
sches druckbild eine Verpackung ziert, dauert 
es, schließlich muss zunächst ein prägezylin-
der mit dem entsprechenden Motiv gefertigt 
werden. dafür entwickelt das Unternehmen 
Hell Gravure Systems Maschinen, soge-
nannte Gravuranlagen. Ganz neu ist dabei 
der laser direktgravierer Cellaxy C50, der die 
Kupferoberfläche der druckzylinder mittels 
lasertechnik bearbeitet. diese technik bietet 
bei der 3d-ausformung nicht nur mehr Mög-
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gelung und positionierung auch bei sehr ge-
ringen Verfahrgeschwindigkeiten.

das große abtastfenster und die redun-
dante abtastung bieten dabei eine hohe 
 Betriebssicherheit. die quasi planar ausge-
führte teilungsstruktur, die im Heidenhain-Me-
tallur-Verfahren aufgebracht wird, ist da rüber 
hinaus tolerant gegen Verschmutzungen und 
trägt somit zur zuverlässigkeit der Messge-
räte bei. Kantenschärfe und Homogenität der 
teilung haben nur kleine interpolationsabwei-
chungen zur folge und ermöglichen ein gutes 
Betriebsverhalten und hohe regelverstärkun-
gen des linearantriebs.

Inklusive Ferndiagnose
eine Besonderheit ist die digitale Schnittstelle 
endat 2.2. die über diese Schnittstelle ausge-
gebenen Bewertungszahlen für absolut- und 
inkrementalspur sowie positionswertbildung 
ermöglichen einen aktuellen zustandsbe-
richt zur ist-Situation des Messgeräts. Mit-
tels der Bewertungszahlen kann so einfach 
ermittelt werden, wie gut das Messgerät zur 
Bahn ausgerichtet ist. des Weiteren geben 
sie auskunft, wie gut die Qualität der Signale 
ist. Hierdurch können die Betriebsreserve 
und somit die Serviceintervalle bestimmt wer-
den. dies ist eine wesentliche Voraussetzung 
für die hohe Verfügbarkeit der Messgeräte. 
„ein weiterer wichtiger punkt war für uns“, 
ergänzt ebel, „dass wir per ferndiagnose 
den zustand des Messgeräts abfragen kön-

nen. durch die genannten eigenschaften der 
Messgeräte von Heidenhain können wir die 
Möglichkeiten, die uns moderne High-end-
Umrichter bieten, ausreizen.“

Zusammenfassung
auf der diesjährigen drupa, fachmesse für 
druck, präsentierte Hell erstmalig den laser-
direktgravierer Cellaxy C50. diese neu entwi-
ckelte anlage ermöglicht eine schnellere und 
genauere Gravur von prägezylindern, als dies 
mit herkömmlichen nC-Maschinen möglich 
ist. das erfassen der laserposition in achs-
richtung übernimmt das längenmessgerät 
liC 4015. dieses zeichnet sich neben dem 
aufbau als absolutes offenes längenmessge-
rät und aus. die hohe Messgenauigkeit wird 
vor allem durch die digitale Schnittstelle en-
dat 2.2 erreicht.

„Wir arbeiten schon lange intensiv mit Hei-
denhain zusammen“, erzählt Jan Breiholdt, 
produktmanager bei Hell. „So kommen viele 
Messgeräte dieses Herstellers in den circa 
100 Helioklischographen, die wir pro Jahr 
produzieren und weltweit vertreiben, zum ein-
satz. Mit der Cellaxy C50 setzen wir diese 
gute zusammenarbeit fort.“

dr. Johannes Heidenhain GmbH, traunreut
tel.: +49 8669 31 0 · www.heidenhain.de

kontakt 

Jan Breiholdt (l.) und  
Wolfgang Ebel (r.) erklären 
die Besonder heiten der 
neuen Lasergravur anlage 
Cellaxy C50.

Mit der Baureihe LIC 4000 
stehen erstmals absolute 

Längenmessgeräte in offe-
ner Bauform zur Verfügung.
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• Pneumohydraulik mit 

pneumatischem Anschluss

• Energiesparend, leise 
und sauber

• Kundenlösungen und um-
fangreiches Standardpro-
gramm schnell lieferbar

Entwickelt zum
• Fügen
• Stanzen
• Einpressen
• Umformen

Bewiesene Qualität
• Über 150.000 Geräte im 

Einsatz
• Garantie auf 10 Mio. Hübe
• Weltweite Präsenz

TOX®  PRESSOTECHNIK 
GmbH & Co. KG

Riedstraße 4 
D-88250 Weingarten
Tel. +49 (0)751 5007-0
Fax +49 (0)751 52391 

www.tox-de.com



In vier Zügen zum Ziel
Auswahlhilfen für Linear- und Verbindungstechnik

Für jeden Spezial-Fall mehrere Baureihen:  

So mag manchem Konstrukteur das exis-

tierende Linear- und Verbindungstechnik-

Portfolio erscheinen. Um dem mühevollen 

Vergleichen technischer Datenblätter Einhalt 

zu gebieten, präsentiert ein Hersteller jetzt 

ein Auswahl-Tool – mit der Zusicherung, in 

vier Schritten zum passenden Produkt zu 

gelangen.

rungswellen und einem Blocan-führungspro-
fil. ein zahnriemen wandelt dabei die rotative 
Bewegung in eine lineare positionierbewe-
gung des führungsschlittens um. diese li-
neareinheit mit einem nutz-Hub von 1.300 
Millimeter führt in der neuen anlage die zu 
säubernden teile den verschiedenen reini-
gungsstufen zu und bringt sie in die optimale 
position zur ionisierungsdüse. die zu bewe-
gende Masse inklusive Werkstück liegt bei 10 
bis 12 Kilogramm. „die auswahlhilfe grenzt 
bei jedem Schritt die auswahl ein. das be-
schleunigt den entscheidungsprozess und 
erleichtert die Suche. das angebot von rK 
kam dann ganz schnell“, sagt Schirmer, der 
die profil-lineareinheit inklusive Motor und 
Controller bei rK orderte.

Ausrichtung eines Fingertasters
Ähnliches berichtet auch Max pfennig, Kon-
struktionsingenieur bei der firma deuzer 
Maschinenfabrik Heitze (deuma): „die on-
line-auswahlhilfe hat mir die Suche nach der 
richtigen lineareinheit absolut erleichtert.“ 
deuma ist Spezialist für die entwicklung und 
den Bau automatisierter Schweißanlagen al-
ler art. zur präzisen ausrichtung eines finger-
tasters für die nahtverfolgung in einer neuen 
rundnaht-Schweißanlage war pfennig auf 
der Suche nach längenkonstanten linearfüh-
rungen. auch er stieß über einen Besuch der 
rK-Website auf die auswahlhilfe lineartech-
nik. diese führte ihn aufgrund seiner anforde-
rungen zur Gleitführung rK Compact mit 50 
Millimeter Hub für die Kreuztischmontage. 

Bewegen, platzieren, kontrollieren
Mit seinen auswahlhilfen entwickelte rK 
rose+Krieger ein System, das dem Kon-
strukteur die Suche und Vorauswahl einer 
geeigneten Baureihe erleichtern soll. „Un-
sere auswahlhilfen orientieren sich strikt an 
der aufgabenstellung und vereinfachen so 
die entscheidung“, erklärt Hartmut Hoffmann, 
rK-Geschäftsführer. der anwender kann in-
nerhalb einer Baureihe anhand seiner leis-
tungsanforderungen die geeignete Größe 
und ausführung festlegen und gelangt in vier 
Schritten zur lösung. ein zeitaufwendiger 
und kostspieliger Vergleich der technischen 
daten im großen angebot der linear- und 
Verbindungstechnik entfällt damit.

rK unterteilt dazu die lineareinheiten 
zunächst nach anwendungsfall und leis-
tungsschwerpunkt in drei Kategorien: 

 ◾ Move-tec: lösungen mit manuellem oder 
elektrischem antrieb für die gelegentliche 
bis tägliche Breiten-, Höhen- oder län-
genverstellung mit geringer einschalt-
dauer, niedriger Geschwindigkeit und mitt-
lerer bis hoher Stabilität.

 ◾ place-tec: lineartechnik für Be- und ent-
lade-, palettier- sowie pick&place-anwen-
dungen im drei-Schichtbetrieb mit kurzen 
zykluszeiten, hohen taktraten und großen 
ansprüchen an Wiederholgenauigkeit und 
zuverlässigkeit.

 ◾ Control-tec: für numerisch gesteuerte 
Verfahr-aufgaben mit gleichförmigem Be-
wegungsablauf im drei-Schichtbetrieb, 

das dresdner Unternehmen Kist Maschi-
nenbau fertigt oberflächenreinigungsma-
schinen für unterschiedliche Branchen − 
druckindustrie, automobilbranche oder die 
elektronikfertigung. nun benötigte Kon-
strukteur Jörg Schirmer für eine neue ober-
flächenreinigungsmaschine die passende 
linear einheit. da Kist bereits produkte von 
rK rose+Krieger einsetzte, informierte sich 
Schirmer auf der Homepage des Unterneh-
mens. dort stieß er auf die auswahlhilfe li-
neartechnik, klickte sich durch das tool und 
landete wenig später bei der profil-linearein-
heit SQz-ii. 
 der Grundkörper der einheit besteht aus 
zwei parallel zueinander angeordneten füh-
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hoher antriebssteifigkeit und großen an-
forderungen an die positioniergenauigkeit; 
sämtliche Komponenten verfügen über die 
Schutzart ip 40.

Hat der anwender hier gewählt, folgt die Un-
terscheidung nach längenkonstanter und 
längenvariabler lineartechnik. „Bei unse-
ren längenkonstanten produkten handelt es 
sich um die klassischen lineareinheiten be-
ziehungsweise -führungen mit festen ein-
bau- und Betriebslängen, bei denen ein füh-
rungsschlitten zwischen den fixen endlagen 
hin und herfährt und eine Masse positio-
niert“, erklärt Jörg Bargheer, produktmana-
ger lineartechnik. rK bietet diese einheiten 
in verschiedenen Bauformen an, wahlweise 

mit Spindel- oder zahnriemenantrieb oder 
als antriebslose führung. Hubsäulen und 
elektrozylinder zählen zu den längenvariab-
len produkten, bei denen im fall der Säule 
ein innenprofil und im fall des zylinders eine 
Kolbenstange herausfährt.  
 damit ergibt sich eine veränderliche Be-
triebslänge bei festem einbaumaß. Bei elek-
trozylindern sind seitliche Belastungen zu ver-
meiden. Hubsäulen halten dagegen durch 
ihre stabilen führung auch solchen Belas-
tungen stand. nach der frage der längen-
konstanz beziehungsweise -variabilität folgt 
das auswahlkriterium „mit oder ohne an-
trieb“. „erst der vierte Schritt selektiert nach 
technischen daten. doch bis dahin sind die 
produkte schon so stark gefiltert, dass die 

rK rose+Krieger GmbH, Minden
tel.: +49 571 9335 0
www.rk-rose-krieger.com

kontakt 

Luftlagersysteme für
Test and Inspection
Die luftgelagerten Positioniertische von Aerotech
bieten die höchstmögliche Performance am
Markt. Seit 1970 gehören wir zu den Besten auf
dem Gebiet der Positioniertechnik und der
Steuerungs- und Antriebstechnik. Rufen Sie uns
an, um Ihre Applikation zu besprechen!

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

www.aerotech.com

ABRS Luftlager-Rotationsachsen
ABL1000XY Miniatur Luftlager-

Lineartisch

Unsere innovative luftgelagerte Rotationsachse bietet
100° Verfahrweg bei  ±2 arc sec Genauigkeit und
2mm vertikalen Verfahrweg  bei ±1 μm Genauigkeit.

Wir fertigen auch
kundenspezifische
Luftlagerachsen mit
Verfahrwegen von
mehr als 1m.

A e r o t e c h  W o r l d w i d e
United States • France • Germany • United Kingdom • China • Japan • Taiwan

endgültige auswahl leicht fällt“, erläutert rK-
Geschäftsführer Hartmut Hoffmann. 

Auch für die Verbindungstechnik
eine entsprechende auswahlhilfe stellt rK 
auch für den Bereich Verbindungstechnik zur 
Verfügung. Sie ist nach dem gleichen prin-
zip aufgebaut und führt den anwender zum 
passenden Verbindungselement. dabei wer-
den in der Verbindungstechnik drei Segmente 
unterschieden: light, solid und robust: Unter 
light Clamps finden sich sämtliche Kunst-
stoff-Verbinder für den leichten lastbereich. 
Solid Clamps fasst alle Verbindungselemente 
aus aluminium für den mittleren bis schwe-
ren lastbereich zusammen. Wer Verbin-
dungstechnik aus edelstahl für schwere las-
ten oder den stoßfesten Bereich sucht, wird 
in der rubrik robust Clamps fündig. in den 
folgenden auswahlschritten wird zwischen 
geschlossenen oder Halbschalenelementen 
(Vorteil: nachträgliche Montage möglich) so-
wie zwischen rechtwinkligen, achsparallelen 
und Gelenkverbindungen unterschieden. Wie 
auch bei der auswahlhilfe lineartechnik er-
halten interessenten zu jedem ausgewählten 
produkt auf einen Klick Cad-daten und Kata-
loge. Bei rückfragen stehen Mitarbeiter bera-
tend zur Seite – denn das persönliche Bera-
tungsgespräch kann auch eine auswahlhilfe 
nicht ersetzen.

Autor
Bernd Klöpper, leiter Marketing
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Für heiße Tage
Leitungen für Solaranlagen im Coca-Cola-Werk Südafrika

Südafrika gehört zu den sonnigsten Gebieten der Erde – und ist damit prädestiniert für den 

Einsatz von Solaranlagen. Das fand auch Coca-Cola und installierte dort Module, um seine 

neue Wasser-Abfüllanlage zuverlässig mit Strom zu versorgen. Für die Verkabelung der einzel-

nen Modulreihen kamen dabei spezielle Solarleitungen zum Einsatz.

ten sowie des Monitoring-Systems und nahm 
die anlage in Betrieb. insgesamt wurden 132 
iBC-polySol-Module und zwei Wechselrichter 
verbaut.

Temperaturbeständige Leitungen
Verbunden wurden die Module mit den ver-
netzten Standard-Solarleitungen Ölflex Solar 
XlS, sie vertragen temperaturen zwischen 
-40 und +100 °C. in der regel wird dieser 
leitungstyp für die Verkabelung von Solar-
modulen untereinander sowie zur Verbindung 
der einzelnen Modulreihen und des Wechsel-
richters auf Schräg-, flachdach- sowie auf 
freilandanlagen genutzt.

für mehr effizienz in der anlage sorgt 
der widerstandsarme Solarstecker epic So-

lar 4 thin. er zeichnet sich durch einen ge-
ringen elektrischen Widerstand aus und bie-
tet weitere Vorteile. „Bei anderen Steckern 
liegt der Übergangswiderstand im Schnitt um 
den faktor 10 höher. Mit 0,2 mohm sind wir 
Spitzenreiter“, berichtet Stefan Koch, pro-
duktmanager bei lapp Kabel. das verlang-
samt gleichzeitig die alterung des Steckers: 
durch den geringen elektrischen Widerstand 
des patentierten Kontaktsystems erwärmt er 
sich kaum. Stefan Koch rechnet damit, dass 
auch der Stecker die lebensdauer von gängi-
gen photovoltaikmodulen von rund 25 Jahren 
erreicht. dank des 4mm-Stecksystems mit 
doppeltem rasthaken ist die Montage be-
sonders sicher.

Coca-Cola wird Grün
dieter dilchert, Geschäftsführer der lapp 
Group Southern africa: „durch unsere zu-
sammenarbeit mit iBC Solar konnten wir 
dazu beitragen, diese umweltfreundliche So-
laranlage zu errichten und damit zur grünen 
Gesamtstrategie von Coca Cola beizutra-
gen.“ das unterstreicht auch alexander Mül-
ler, der bei iBC Solar den Bereich off-Grid po-
wer Supply verantwortet: „Mit dem Bau einer 
Solaranlage geht das Unternehmen mit gu-

im südafrikanischen Heidelberg errichtete 
Coca-Cola im vergangenen Sommer für seine 
Marke Valpré eine neue Wasser-abfüllanlage. 
da sich die flächendeckende Stromversor-
gung in Südafrika teilweise noch im aufbau 
befindet, wollte Coca-Cola bei der neuen ab-
füllanlage auf nummer sicher gehen. Um pro-
duktionsausfälle bei Stromausfall zu vermei-
den und die abhängigkeit vom staatlichen 
netz zu verringern, entschloss sich die Unter-
nehmensleitung zusätzlich für eine eigene So-
laranlage. dafür hat die lapp Group Southern 
africa, ein Unternehmen der lapp Gruppe, 
zusammen mit seinem partner iBC Solar 
eine maßgeschneiderte Solaranlage konzi-
piert und installiert. iBC Solar übernahm da-
bei die lieferung der Module, der Komponen-

Quelle: peterwmdavis
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tem Beispiel voran. Wir als internationales pV-
Systemhaus wollen mit unserem Know-how 
dazu beitragen, die nutzung erneuerbarer 
energien in Südafrika voranzutreiben.“

rekordverdächtig ging der aufbau der 
photovoltaikanlage von statten. in abstim-
mung mit lapp Group Southern africa instal-
lierte die firma Sar ein spezielles tragege-
stell für die Solarpanels. die Module mussten 
nur noch ins vorhandene Gerüst eingeklickt 
und mit endmuffen fixiert werden, womit die 
Montage deutlich verkürzt wurde.

Monitoring und Wartung
lapp Group Southern africa bietet seinem 
Kunden zusätzlich eine rundum-Betreuung 
an. Um sicherzustellen, dass die anlage lang-
fristig hohe erträge erzielt, übernimmt das 
Unternehmen auch Monitoring und die re-
gelmäßige Wartung. Mit einer automatischen 
anlagen-fernüberwachung können mögliche 
technische probleme schnell erkannt und be-
hoben und so ausfälle vermieden werden.

Übrigens: Südafrika ist durch seine hohen 
einstrahlungswerte prädestiniert für die nut-
zung der photovoltaik. die Sonneneinstrah-
lung im südafrikanischen Johannesburg liegt 
bei fast 2.000 Kilowattstunden pro Quadrat-
meter im Jahr. Und so kommt die installierte 
Solaranlage auf eine nennleistung von 30 

kWp und erzeugt rund 50.000 Kilowattstun-
den Strom pro Jahr. ausgelegt wurde sie so, 
dass die Kapazität auf 90 kWp erhöht werden 
kann. dadurch können in etwa 29,5 tonnen 
Co2 pro Jahr eingespart werden.

Lösungen ohne Limit
Sie wollen mehr als nur den Standard?
Unterschiedliche Geometrien, zwei Winkelsätze,
viele Möglichkeiten im An- und Abtrieb:
Kombinieren Sie Ihr Optimum — 
mit dem neuen Neugart Construction Kit!
Für nahezu jede Anwendung, für Ihre spezielle Anforderung, 
im optimalen Preis-/Leistungsverhältnis.

Halle 9,
Stand 9225

Neugart GmbH • Keltenstraße 16 • D-77971 Kippenheim • Tel. 0 78 25/847-0 • Fax 0 78 25/847-29 99 • sales@neugart.de • www.neugart.de

Weitere Informationen unter 
www.neugart.de/conkit
oder QR-Code scannen.

u.I. Lapp GmbH, stuttgart 
tel.: +49 711 7838 01
www.lappkabel.de

kontakt 

Bei der Solaranlage im südafrikanischen Heidelberg lassen sich dank des speziellen Tragegestells die Solarpanels 
einfach einklicken.
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Verbindung zum Land
Spezielle Doppel-Axiallager sorgen für Stabilität von Gangways

Beim Schichtwechsel auf einer Offshore-

Plattform bringen Schiffe die Beschäftigten 

an Land. Ausfahrbare Offshore-Gangways 

verbinden dazu Schiff und Plattform. Für 

das reibungslose Schwenken der Gangway 

sorgen Doppel-Axiallager in Form von  

zweireihigen Kugeldrehverbindungen.

gen Kugeldrehverbindungen (KdV) von rod-
riguez. diese müssen hohen anforderungen 
standhalten: tiefen temperaturen durch den 
einsatz in arktischen Gewässern, einer kor-
rosiven Salzwasserumgebung und enormen 
Kippmomenten bei ausgefahrener Gangway. 
insgesamt 12 lager bestellte ein Hersteller 
teleskopierender offshore-Gangways.

Maßgeschneiderte Lösung
„die erforderliche Baugröße wurde nach in-
tensiven Gesprächen und umfangreichen 
Berechnungen genau auf die anforderungen 
des Kunden zugeschnitten“, erklärt Michael 
Koprek, produktmanager KdV bei rodriguez. 
das ergebnis waren außenverzahnte Kugel-
drehverbindungen aus einem zähen CrMo-le-
gierten Vergütungsstahl (42CrMo4V) mit einem 
außendurchmesser von 3,6 Metern, einem 
innendurchmesser von 3,18 Metern und ei-
ner Gesamthöhe von 18,5 zentimetern. zum 
Vergleich: Kugeldrehverbindungen für Stan-
dardanwendungen wie beispielsweise dreh-
tische für Schweißroboter erreichen maximal 
einen außendurchmesser von 1,6 Metern.

aufgrund der zweireihigen ausführung 
kann jede der Spezial-Kugeldrehverbindun-
gen ax ial lasten bis zu 17.500 kn und Kipp-
momente bis 12.000 knm aufnehmen. da-

mit die Schrauben diesen Kippmomenten 
standhalten, erhielten die laufringe der dop-
pel-axiallager ein vom Standard abweichen-
des Sonderbohrbild. eine wichtige Vorausset-
zung für den verlässlichen einsatz auf hoher 
See waren auch möglichst lange Wartungs-
intervalle. dafür sorgt im fall der Gangway-
lager eine zentralschmierung, die die Ku-
geldrehverbindungen wartungsarm macht. 
lediglich die Schraubverbindungen und das 
lagerspiel werden in regelmäßigen abstän-
den überprüft. als dichtungswerkstoff wählte 
rodriguez einen speziellen, bis -40 °C tempe-
raturbeständigen nitril-Butadien-Kautschuk. 

Für Offshore-Einsatz getestet
aufgrund einer vollständigen Kapselung der 
lager – bedingt durch die Gesamtkonstruk-
tion – sind sie jedoch nicht dem ständigen 
Kontakt durch Salzwasser ausgesetzt. den-
noch mussten sich die lager speziellen prü-
fungen unterziehen. „Unsere doppel-axialla-
ger mussten in tests beweisen, dass sie sich 
auch unter den harten offshore-Bedingungen 
bewähren“, sagt Michael Koprek. dabei wur-
den beispielsweise die Schmiederinge un-
ter anderem mittels Ultraschall- und ober-
flächenriss-prüfungen auf innere und äußere 
fehler überprüft. die ermittlung ihrer mecha-

Gangways sind ein entscheidendes Sicher-
heitselement bei offshore-einrichtungen: Über 
sie gelangt das Bohrinselpersonal vom Schiff 
auf die förderplattform und umgekehrt. da-
rüber hinaus werden sie als Brücke für treib-
stoff-, Schmutz-, Strom- oder Wasserleitungen 
genutzt. Sie dienen wahlweise als Verbindung 
zwischen einer festen und einer schwimmen-
den oder zwei schwimmenden installationen. 
dabei kompensieren moderne teleskopierende 
offshore-Gangways Schiffsbewegungen in alle 
richtungen. Überschreiten diese Bewegun-
gen aufgrund des Wellengangs eine kritische 
Größe, ist die personensicherheit nicht mehr 
gewährleistet. aus diesem Grund sind die Brü-
cken so ausgelegt, dass sie sich bei stürmi-
scher See automatisch heben und einziehen. 
damit die Gangways problemlos am Bug oder 
an der Seite kleinerer Schiffe installiert werden 
können, müssen sie leicht und kompakt sein. 
daher werden die Gangways aus aluminium 
gefertigt. Und zwar nicht nur, weil das Mate-
rial leicht ist, sondern auch, weil es gegenüber 
Salzwasser beständig und den rauen Umge-
bungsbedingungen gewachsen ist.

eine Seite der Gangways ist fest auf dem 
Schiff oder der Bohrplattform installiert. für 
die Bewegung um die rotative achse sorgen 
spezielle doppel-axiallager wie die zweireihi-
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nisch-technologischen eigenschaften erfolgte 
anhand von zug- und Kerbschlagbiegepro-
ben. Sämtliche testergebnisse wurden sorg-
fältig dokumentiert.

Die Lager der Wahl
Kugeldrehverbindungen sind immer dann ge-
fragt, wenn es gilt, große Kippmomente ab-
zustützen oder wenn die jeweilige Konstruk-
tion große lagerdurchmesser erfordert. dabei 
wird von der lagertechnik nicht nur robust-
heit und leistungsfähigkeit, sondern auch 
präzision gefordert. neben zweireihigen Ku-
geldrehverbindungen für hohe Belastungen 
(wie bei der anwendung in Gangways) bietet 
rodriguez einreihige Vierpunkt-Kugeldrehver-
bindungen für Standardanwendungen an. die 
Vierpunktlager nehmen aufgrund ihres kon-
struktiven aufbaus radiale und axiale lasten 
sowie Kippmomente auf. Sie vereinen lager 
und Verbindungselement in einer Kompo-
nente und senken daher Kosten und aufwand 
für die Gestaltung der anschlusskonstruktion. 
das produktspektrum des eschweiler an-
triebsherstellers umfasst zwei einreihige Vier-
punktlager-Baureihen, die mit beid seitig ab-
gedichtetem laufbahnsystem ausgestattet 
sind: die leichte Baureihe Kdl beziehungs-
weise KdlH (H = hoch) und die mittlere Bau-

reihe KdM/KdMH. Kdl/KdlH-drehkränze 
eignen sich für leichte anwendungen mit 
durchschnittlichen anforderungen an die Ge-
nauigkeit – wie beispielsweise bei der positio-
nierung von Werkzeugmagazinen in Bearbei-
tungszentren. Bei höheren ansprüchen an 
präzision und Belastung bieten sich die kom-
paktbauenden KdM/KdMH-lager an. Sämtli-
che Kugeldrehverbindungen sind in den aus-
führungen unverzahnt (U), außenverzahnt (a) 
und innenverzahnt (i) lieferbar. die lagerringe 
im laufbahnbereich sind gehärtet – mit mar-
kiertem Härteschlupf – die Verzahnungen je-
doch ungehärtet. auf Wunsch fertigt rod-
riguez jedoch auch lagerringe mit gehärteten 
Verzahnungen. die Betriebstemperatur der 
drehkränze beider Serien liegt bei -25 °C bis 
+80 °C. Sie sind flexibel kombinierbar mit rit-
zeln und planetengetrieben unterschiedlicher 
Hersteller sowie allen gängigen Motoren.

Autor
Ulrich Schroth,  
Geschäftsbereichsleiter präzisionslager

rodriguez GmbH, eschweiler
tel.: +49 2403 780 0 · www.rodriguez.de

kontakt 

Das Produktportfolio von Rodriguez 
umfasst innen-, außen- und unver-
zahnte Kugeldrehverbindungen.

Technische Daten der zweireihigen 
Kugeldrehverbindung
außendurchmesser: 3.650 mm
innendurchmesser: 3.180 mm
Gesamthöhe: 185 mm
außenringhöhe: 138 mm
innenringhöhe: 178 mm
Verzahnung: Modul = 18; z = 200
axiallast: max. 17.500 kn
Kippmoment: 12.000 knm
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Die Anatomie  
intelligenter  
Antriebstechnik

Dunkermotoren GmbH
Phone +49 (0) 7703/ 930-0
www.dunkermotoren.de

Lineare und rotative Motorkonzepte,
Getriebe, Elektronik, Geber und Bremsen.
Leistungs- und Regelelektronik integriert.
Antriebssysteme aus einem Haus.
Bei uns entwickelt und gebaut.

Dunkermotoren - immer ein wenig mehr.

Besuchen Sie uns auf der
Motek, Stuttgart, 08. - 11. Oktober 2012
Halle 1, Stand 1301 
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Einzigartige  
Formen
Exakte Positionierung des  
Dosierkopfes beim Rapid Prototyping

Die generative Fertigung gilt als Herstellungsverfahren der 

Zukunft. Teile können nicht nur individuell hergestellt werden, sie 

sind auch fester und leichter als Standard-Bauteile. Doch ent-

scheidend für die spätere Produktqualität ist die Genauigkeit, mit 

der der Dosierkopf bewegt und positioniert wird. Und für die sorgt 

jetzt eine Bewegungssteuerung.

durchsatz des gesamten Systems. da die 
Geometrien von 3d-teilen immer komplexer 
werden, stellt die programmierung von Be-
wegungssteuerungen zur korrekten positio-
nierung des dosierkopfs und Koordinierung 
des Materialflusses eine Herausforderung dar. 
dieser stellt sich die Bewegungssteuerung 
3200 von aerotech, die aufgrund ihrer echt-
zeit-Kinematik und dem positionssynchronen 
ausgang (pSo – position Synchronized out-
put) entwicklungszeiten verkürzt und die do-
sierkontrolle verbessert.

Programmierung des Koordinatenraums
die dosierung von flüssigkeiten oder Be-
schichtungen über komplexe Geometrien er-
fordert ein Bewegungssystem mit mehreren 
freiheitsgraden, um den druckkopf parallel 
zur teileoberfläche zu halten. die program-
mierung der einzelnen achsbewegungen 
ist alles andere als intuitiv und erfolgt häufig 
offline unter zuhilfenahme eines Software-
pakets, das zur Unterstützung eines spezi-
fischen layouts entwickelt wurde und die 
teilegeometrie in kleine diskrete kartesische 
Koordinatenschritte zerlegt, um dann daraus 
die sich ergebenden linearen positionen und 
Winkellagen zu errechnen. diese Vorgehens-
weise ist jedoch unflexibel, da die Beziehung 
zwischen programm und teil verloren geht.

ein effizienterer ansatz besteht darin, die 
transformation in echtzeit in der Steuerung 
selbst zu berechnen. Ähnlich wie bei der von 
robotersteuerungen verwendeten Kinematik, 

die kartesische Koordinaten in Winkelgelenk-
stellungen transformiert, können anwender 
so im Koordinatenraum des teils program-
mieren. die mathematische Beziehung der 
teilegeometrie zur einzelnen achsbewegung 
wird in der Steuerung als spezifischer arbeits-
schritt ausgeführt.

Und so funktioniert es: die Steuerung 
übersetzt die Befehle in eine individuelle 
achsbewegung in echtzeit, durch die der do-
sierkopf an die korrekte position und ausrich-
tung im raum verfahren wird. es besteht also 
ein direkter zusammenhang zwischen den 
programmzeilen und der teilegeometrie. zu-
sätzliche Modifikatoren für den Verfahrweg 
können problemlos hinzugefügt werden, wie 
z. B. die Vorgabe eines Versatzwerts zur lauf-
zeit zum ausgleich von ausrichtungsfehlern 
beim teil oder eine Geschwindigkeitsregulie-
rung zur Minimierung von Beschleunigungen, 
die bei der Bearbeitung von kleinen radien 
eine rolle spielen.

Dosierung in Echtzeit
ein optimiertes Bewegungsprofil kann auch 
für die direktauslösung des dosierkopfs in 
echtzeit verwendet werden. Bei der dosie-
rung von tropfen oder flüssigkeiten muss 
das dosiersystem einen konstanten Volu-
menstrom über einen vorgegebenen Bereich 
sicherstellen, da zu viel oder zu wenig Ma-
terial die Struktur verfälschen oder schwä-
chen könnte oder durch das aufbringen einer 
Schicht über der Beschichtung die Qualität 

ob gedruckte elektronik, Bio-druck oder ge-
nerative fertigung – das dispensing (auftra-
gen/dosieren) von organischem und nicht 
organischem Material kommt immer häufi-
ger zum einsatz. So können ingenieure bei-
spielsweise dank generativer fertigung ein-
zigartig geformte teile herstellen, die fester 
und leichter sind als Bauteile, die mit Hilfe 
herkömmlicher subtraktiver Bearbeitungs-
prozesse, wie Bohren und fräsen, produziert 
wurden. für Branchen wie die luftfahrt, wo 
die Bauteilfestigkeit und die Gewichtsredu-
zierung zu den vorrangigen Konstruktions-
vorgaben zählen, ist dies von großer Bedeu-
tung. Weitere anwendungsbereiche sind die 
Herstellung von flexiblen leiterplatten, dis-
plays, Sensoren, photovoltaik-Modulen und 
medizinischen teilen durch druckverfahren. 
forscher in der Medizin stellen heute bereits 
organische Strukturen her, wie zum Beispiel 
Knochengerüste zur Unterstützung der Hei-
lung bei schweren Brüchen. in zukunft kön-
nen funktionsfähige organe vielleicht durch 
druckverfahren aus individuellen organischen 
zellen hergestellt werden.

doch all diese technologien und prozesse 
sind auf präzise dosierverfahren angewie-
sen. Generell erfordert die dosierung von Ver-
bindungen und Beschichtungen ein Bewe-
gungssystem, das entweder den druckkopf 
oder das teil in Bearbeitung bewegt. Von 
zentraler Bedeutung bei der Herstellung kom-
plexer Strukturen bezüglich der wirtschaft-
lichen Umsetzbarkeit sind Genauigkeit und 
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beeinträchtigen könnte. Bei der dosierung 
mit fester frequenz ist eine konstante Vektor-
geschwindigkeit zur aufrechterhaltung eines 
konstanten dosiervolumens erforderlich. Mit 
zunehmender Komplexität der Konturgeome-
trien bedeutet dies jedoch für die aufrechter-
haltung einer konstanten Geschwindigkeit ei-
nen erheblichen Verlust an Geschwindigkeit 
und durchsatz.

durch die Verwendung eines echtzeitfä-
higen pSo-triggers wird die forderung nach 
einer konstanten Geschwindigkeit hinfällig, da 
dieser über eine Schnittstelle direkt mit dem 
druckkopf zur auslösung oder durchfluss-
anpassung auf der Basis der aktuellen posi-
tionsrückmeldung im 3d-raum verbunden 
ist. Bei der dosierung von tropfen kann der 
pSo-trigger so konfiguriert werden, dass er 

aerotech GmbH, nürnberg
tel.: +49 911 967937 0 ·  www.aerotech.com

kontakt 

Die 3200-Bewegungssteuerung mit Echtzeit-Kinematik und positionssynchronisiertem Ausgang (PSO) reduziert 
Entwicklungszeiten und verbessert die Dosierkontrolle.

Mit einem PSO-Trigger ist 
die Pulsdauer variabel. 
Der Anwender legt die 

Pulsflanke, die Puls breite 
und die Puls-Off-Dauer 

für eine präzise Energie-
zufuhr fest. ▶

den druckkopf in festen vorprogrammierten 
abständen auslöst. Sind unregelmäßige ab-
stände erforderlich, erlaubt eine Matrix-ba-
sierte auslösung dem anwender die festle-
gung von spezifischen dosiermustern auf der 
Basis der position. Bei der dosierung von 
flüssigkeiten steuert der pSo einen schnellen 
analogen ausgang zur Steuerung des durch-
flusses auf der Basis der aktuellen positions- 
und Geschwindigkeitsrückmeldung. in jedem 
fall können durchsatz und flusskonsistenz 
dank der direkten Verknüpfung der dosier-
menge mit der encoder-rückmeldung im 3d-
raum unabhängig von Geschwindigkeit und 
Beschleunigung erheblich erhöht werden.

Um diese hochentwickelten Steuerungs-
funktionen in vollem Umfang nutzen zu kön-
nen, muss die Bewegungssteuerung mit 
hochdynamischen linear- und rotations-Be-
wegungssystemen kombiniert werden, die 
zum nachfahren von komplexen Geometrien 
in der lage sind. So sind zum Beispiel beim 
Umrissfräsen häufige richtungsänderungen 
der achsen nötig. direktantriebe sind hier 
die bevorzugte lösung, da sie kein Umkehr-
spiel, torsionen oder andere Hysteresefehler 
aufweisen, die bei schneckenbasierten Über-
setzungssystemen auftreten. darüber hinaus 
können direktantriebe schneller beschleu-
nigen, und sie ermöglichen einen wartungs-
freien Betrieb, da die mechanischen Übertra-
gungselemente im antriebsstrang fehlen.

Autor
Jim Johnston, leiter des Bereichs anwendun-
gen automatisierungssysteme
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Das passende Puzzleteil
Wie die Wahl des richtigen Antriebs Wettbewerbsvorteile sichert

Kaufte sich in der Vergangenheit ein Unter-

nehmen eine Maschine, so produzierte diese 

Tag für Tag das gleiche Produkt. Das hat sich 

gewandelt: Heute muss eine Maschine nicht 

nur ein ganzes Produktspektrum beherr-

schen, sie muss auch effizient laufen. Doch 

um solche Maschinen zu realisieren, sind 

flexible, maßgeschneiderte Antriebslösungen 

notwendig.

gen. Um diesem Wettbewerbsdruck Herr zu 
werden, benötigt es flexibilität und effi zienz. 
eine vollständige integration von Hard- und 
Software kann dabei den aufwand und die 
Kosten für das engineering senken und die 
time-to-Market entscheidend verkürzen. Hier 
kommt Sigmatek ins Spiel: das österreichi-
sche Unternehmen bietet Maschinenherstel-
lern langjähriges Know-how in der Umset-
zung kompletter automatisierungssysteme. 
Komplexe aufgaben löst Sigmatek nach dem 
Baukasten-prinzip.

Die Servo-Antriebssysteme
Kernstück der antriebstechnik sind die 
Servo-antriebssysteme dias-drive 100 und 
dias-drive 300. Servo-, linear-, torque- und 
asynchronmotoren können mit deren Hilfe 
angesteuert und beliebig kombiniert werden. 
durch einen hohen Wirkungsgrad und ge-
ringe Wärmeabgabe decken die drives den 
unteren und mittleren leistungsbereich bis 
14 kVa ab. eine gute Servo-performance 
wird durch kurze reglerzykluszeiten erreicht. 
Um den preis niedrig zu halten, entschied 
Sigmatek, sich auf die Strom-, drehzahl und 
lagerregelung zu beschränken. die parame-
ter und Konfigurationsdaten der drives sind 
zentral in der Steuerung gespeichert. ein wei-

terer Vorteil: die Geräte können für alle gän-
gigen feedback-Systeme eingesetzt werden. 
in der Standardausführung verfügen sie über 
die Sicherheitsfunktionen Safe torque off 
(Sto) und Safe Stop 1 (SS1). Somit kann die 
antriebstechnik leichter in das Sicherheits-
konzept der Maschine integriert werden. 

Mit unterschiedlichen Versorgungs- und 
achsmodulen für einen oder zwei Servo-an-
triebe in einem leistungsbereich bis zu 3 kVa 
kann der modulare dias-drive 100 zu einhei-
ten bis zu acht achsen pro Baugruppe zu-
sammengestellt werden, bei einem Bauraum 
von 300 x 155 x 152 mm. im Gegensatz dazu 
handelt es sich bei der 300er-Serie um ein 
abgeschlossenes Gesamtgerät für ein bis drei 
achsen. netzfilter und verschiedene feldbus-
schnittstellen sind bereits integriert.

Schnelle Maschinen mit vielen Antrieben
die Servo-antriebssysteme sind alle mit  einem 
industrial ethernet Varan-interface ausgestat-
tet. der in harter echtzeit synchronisierte Va-
ran-Bus eignet sich laut Hersteller für schnelle 
Maschinen mit vielen antrieben (zykluszei-
ten unter 1 µs, Synchronitäts-Ungenauigkeit 
< 100 ns). durch die höhere Übertragungsrate 
und größere Bandbreite der echtzeit-ether-
net-Kommunikation ist es mö glich, in kürzerer 

Konsumgüter sollen schnell, zu geringen Kos-
ten und in ausreichender Qualität verfügbar 
sein. das war im letzten Jahrhundert durch die 
industrielle Massenfertigung einfacher zu rea-
lisieren als heute. neuerdings genügt es nicht 
mehr, standardisierte Massenprodukte zu er-
zeugen, das neue leitwort heißt „mass cus-
tomization“ (individualisierte Massenfertigung). 
der Kunde möchte heute etwas individuelles, 
seinen Wünschen entsprechend angepass-
tes. für den Maschinenhersteller heißt das, 
dass die Herausforderungen aufgrund von 
reduzierten losgrößen, differenzierten pro-
dukten und erhöhtem zeitdruck deutlich stei-
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zeit mehr antriebe anzusprechen als mit bis-
herigen feldbussystemen. für den datenaus-
tausch zwischen SpS und drive benötigt der 
Varan-Bus 5,05 μs.

Einbindung in die Steuerung
das engineering-tool lasal trägt zur schnel-
len und einfachen einbindung der antriebs-
technik ins Steuerungssystem bei. die inbe-
triebnahme- bzw. parametriersoftware für die 
dias-drives ist darin vollständig integriert. für 
alle Sigmatek-Motoren sind parametersätze 
vorhanden. der anwender passt nur mehr die 
anlagenspezifischen daten an. da die Mo-
torparameter in der Steuerung gespeichert 
werden, verfügt der antrieb immer über die 
korrekten daten. Somit ist ein drive-tausch 
einfach und ohne Software-tool möglich. al-
ternativ können auch benutzerdefinierte para-
metersätze gespeichert werden. So lässt sich 
eine individuelle anpassung an die anforde-
rungen des anwenders realisieren.

Mit dem paket lasal Motion lassen sich 
auch komplexe aufgaben der achssteuerung 
und regelung umsetzen. Hierfür steht dem 
anwender eine antriebsbibliothek zur Verfü-
gung: funktionen wie absolut-, relativ- und 
endlos-positionierung, CnC-funktionen so-
wie koordinierte Bewegungen und mehrere 
referenzierarten sind als Standard vorhan-
den. zudem gibt es eine auswahl an Motion-

Control- und technologie-Modulen, wie die 
linearinterpolation mit bis zu sechs achsen, 
zirkularinterpolationen, Kurvenscheiben, flie-
gende Säge oder nockenschaltwerke. der 
integrierte interpreter ermöglicht es, Kom-
mandos ohne zusätzlichen programmierauf-
wand aufzurufen. das engineering wird durch 
Werkzeuge wie den echtzeit-data-analyzer 
und die realtime-trendaufzeichnung verein-
facht. dies alles sorgt für die reduzierung des 
engineering- und testaufwandes.

Autor
dipl-ing. (fH) andreas rauhofer, 
produktmanager antriebstechnik

Sigmatek GmbH & Co KG,  
lamprechtshausen, Österreich
tel.: +43 6274 4321 0
www.sigmatek-automation.com

kontakt 

Die Servo-Antriebssysteme steuern Servo-, Linear-, 
Torque- und Asynchronmotoren in beliebiger Kombi-
nation an.

.de/drylin-techab24h
Der größte dry-tech Baukasten – trockenlaufende drylin® W-Linearführungen: von der Einzelschiene bis zur ein-
baufertigen Lineareinheit mit Antrieb und Motor. Individuelle Lösungen für Ihre Anwendungen. Günstig, schmier-
frei, langlebig. Flach, leise, sauber. Ab 24h geliefert.                                                 Fragen Sie nach einem Muster!

Tel. 02203-9649-849     Fax -222     Mo.-Fr. 8 bis 20h     Sa. bis 12h    plastics for longer life®

Standardschlitten ...                         in diversen Längen ...                                               mit Zusatzbohrungen ...

feststellbar ...                            als Monoslider ...                  Spindelhub ...                         mit Zahnriemen ...

einzeln ... doppelt ... eckig ... mit Standardgehäuse ... oder Alu ... Edelstahl ...     einstellbar ... rollend & gleitend

drylin® W wie Wunschsystem
D-901-drylinW 188x133_D-901-drylinW 188x133  13.08.12  17:38  Seite 1

Wir stellen aus: MOTEK – Halle 3 · Stand 3310 • VISION – Halle 1 · Stand C52
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Bevor es  
zu spät ist
Allstromsensitive Differenz-
strom-Überwachungsmodule  
stellen Betriebssicherheit bei 
Frequenz umrichtern sicher

Ziel jeder Anlage ist es, zuverlässig und 

unterbrechungsfrei zu laufen. Um unerwarte-

ten Unterbrechungen vorzubeugen, über-

wachen Module an Frequenzumrichtern den 

Differenz   strom und erkennen so rechtzeitig 

mögliche Fehler. 

rausforderung für das Messsystem klar de-
finiert: es musste „Umrichter-gerecht“ sein 
und einen erhöhten temperaturbereich ab-
decken. zudem galt es, das differenzstrom-
Überwachungsmodul so abzustimmen, dass 
die taktfrequenz des frequenzumrichters und 
deren harmonische anteile nicht erfasst wer-
den. eine schwierige aufgabe, wenn sich bei 
jeder drehzahländerung und in abhängigkeit 
der örtlichen Gegebenheiten kapazitive ab-
leitströme ausbilden, die systembedingt sind 
und keinen ohmschen fehler darstellen.

Permanente allstromsensitive Differenz-
stromüberwachung
applikationsbedingt muss diesbezüglich der 
kapazitive anteil ausgeblendet werden, um 
eine isolationsverschlechterung sicher zu er-
kennen. diese eigenschaft erhöht die anla-
gensicherheit und verweist auch rechtzeitig 
auf sich anbahnende fehler. diese aufgaben-
stellung konnte über die permanente allstrom-
sensitive differenzstromüberwachung gelöst 
werden. Bei diesem Messprinzip können das 
unerwartete ansprechen einer Schutzeinrich-
tung verhindert oder sich anbahnende Brand-
gefahren frühzeitig erkannt werden, das heißt 
bevor es zu einem kostenintensiven produk-
tionsstillstand kommt.

Bei dem neuen rCMB20/35-500-01 ist 
die auswerteelektronik im Messstromwand-

ler-Gehäuse integriert. der aktuelle anlagen-
zustand wird in form eines normsignals von 
4–20 ma übermittelt, der differenzstrom wird 
direkt abgebildet. dieses Signal kann zur an-
steuerung des frequenzumrichters verwen-
det werden. damit sind alle Möglichkeiten 
gegeben, eine jeweils für den anwender pas-
sende auswertung aufzubauen.

aufgrund der kompakten Bauweise 
kann das Modul direkt eingangsseitig am 
frequenz umrichter montiert werden. erfasst 
werden differenzströme bis 500 ma mit ei-
ner Messauflösung von 2 ma in einem fre-
quenzbereich von 0…500 Hz. ein zusätzlicher 
Vorteil hinsichtlich Sicherheit ist die zyklische 
Selbstüberwachung des rCMB20/35-500-
01 auf eine korrekte Messfunktion. die dif-
ferenzstrom-Überwachungsmodule sind in 
Baugrößen von 20 und 35 mm innendurch-
messer lieferbar. Beide einheiten sind variabel 
auf Hutprofilschiene aufschnappbar oder zur 
Schraubbefestigung geeignet.

Autor 
Marc euker, produktmanager MtS 

Unerwartete Betriebsunterbrechungen kosten 
nicht nur zeit und Geld, sie können sich auch 
negativ auf die produktion auswirken. deshalb 
ist es das ziel moderner instandhaltungsstra-
tegien, mögliche Betriebsunterbrechungen 
und anlagenstörungen frühzeitig zu erkennen. 
Besonders in rauen Umgebungsbedingungen, 
bei denen gleichzeitig die unbedingte Verfüg-
barkeit bestimmter antriebe sichergestellt wer-
den muss, wird bei größeren antrieben meist 
ein hoher aufwand betrieben, um typische pa-
rameter wie Motor- und lagertemperaturen 
sowie deren Schwingungen zu überwachen. in 
einigen fällen helfen zusätzlich isolations- und 
ableitstromüberwachungen um rechtzeitig auf 
mögliche fehler hinzuweisen. dieser aufwand 
wird bei kleineren antrieben allerdings sel-
ten betrieben, da die Messsysteme in der an-
schaffung, der installation und dem einbinden 
in die prozesssteuerung kostenintensiv sind. 

„Umrichter-gerechtes“ Messsystem 
die zielsetzung bei der entwicklung des 
neuen differenzstrom-Überwachungsmoduls 
rCMB20/35-500-01 von Bender war vielfäl-
tig. zum einen musste neben der Überwa-
chung des kompletten antriebssystems ab 
eingangsklemmen des frequenzumrichters 
bis hin zum Motor die installation des Moduls 
bei geringem platzangebot schnell und ein-
fach möglich sein. zum anderen war die He-

Bender GmbH & Co. KG, Grünberg 
tel.: +49 6401 807 0 · www.bender-de.com

kontakt 
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motor mit hohem Drehmoment
eaton hat den Hp-30-Motor mit 
tellerventil für anwendungen in ge-
schlossenen und offenen Kreisläu-
fen vorgestellt. Mit einem Schluck-
volumen von 344 bis 677 cm3/U 
und einem drehmoment bis 
2.900 nm können die Motoren mit 
einem kontinuierlichen druck bis 
zu 310 bar und einer Wechselbe-
lastung bis 345 bar verwendet wer-
den. der maximale Volumenstrom 
beträgt 265 l/min. zudem verfügt der Motor Hp 30 über eine zwei-Gang-
Schaltung, die unter dynamischer Belastung fließend zwischen dem Be-
trieb mit hohem drehmoment und niedriger drehzahl sowie hoher dreh-
zahl und niedrigem drehmoment umschalten kann. optional kann eine 
hydraulische federdruckbremse eingesetzt werden, wodurch die last ge-
halten werden kann, ohne dass eine kontinuierliche zuführung hydrauli-
scher energie nötig ist. eine weitere option ist eine atex-zertifizierung der 
Motoren, sodass sie in explosionsgefährdeten Bereichen verwendet wer-
den können. www.eaton.com

Dezentrale Antriebe für ex-Bereiche v
der dezentrale antrieb Movi-
mot der Baureihe d von SeW-
eurodrive ist für explosionsge-
fährdete Bereiche gedacht. er 
lässt sich standardmäßig mit 
der aktuellen Motorbaureihe 
dr in mehreren efficiency-
ausprägungen kombinieren. 
für Movimot d der Katego-
rie 3d nach eU-richtlinie 94/9/eG (ateX) beziehungsweise epl dc nach 
en60079-0 kommen 4-polige edr-Motoren zum einsatz, die für den Be-
trieb mit integriertem frequenzumrichter geeignet sind. der dezentrale an-
trieb Movimot MM..d ist als elektrisches Betriebsmittel in der zündschutz-
art tc (Staub-explosionsschutz) für einsatz in zone 22 verfügbar. 

www.sew-eurodrive.de
 Halle 9 · Stand 9220

synchron-Generator fertiggestellt
in zusammenarbeit mit einem 
auftraggeber entwickelte und 
produzierte Servax den ersten 
prototypen eines kundenspezifi-
schen Hochleistungsgenerators. 
den auftrag  erhielt das Unter-
nehmen von 2G drives, einem 
anbieter von ganzheitlichen lö-
sungen zur dezentralen energie-
versorgung. Servax geht damit 
einen weiteren Schritt in richtung Umsetzung seiner Strategie vom elek-
tromotoren-Hersteller zum technologieführer für  antriebslösungen. der 
Generator ist komplett für den entsprechenden  anwendungsfall ausgelegt, 
beginnend bei der zu verwendenden technologie, die Magnetauswahl, 
Schmierung der lager (welche die besonderen Verhältnisse im Gesamt-
system berücksichtigen), bis zur mechanischen  anpassung auf die kun-
denspezifischen Bedürfnisse. er liefert eine leistung von 30 kW bei einer 
Baugröße von 150 x 440 mm.  www.servax.ch
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www.rk-rose-krieger.com

LINEAR-

PROFIL-

VERBINDUNGS-

MODUL-

TECHNIK

Gewinnen Sie

durch unsere

Produktvielfalt

mit System!

Motek, 8.-11.10., Halle 3 | 3330, 3330-1   

Antriebsverstärker mit Know-how-schutz 
Sieb & Meier hat eine neue Version ihrer antriebsplatt-
form Sd3 für kundenspezifische anwendungen entwi-
ckelt. die all-in-one-lösung ist mit einer offenen Sys-
temarchitektur erhältlich, mit der sich Steuerungs-, 
antriebs- und Visualisierungsaufgaben individuell re-
alisieren lassen. für das jeweilige endgerät wird zu-
nächst gemeinsam mit dem künftigen anwender der 
individuell benötigte funktionsumfang für die Hard- 
und Software präzise definiert und der Sd3 entspre-
chend ausgestaltet. So wird eine anpassung der Bau-
form und -größe, der Schnittstellen und der leistung 
an die spezifischen Bedingungen der applikation und 
des einsatzorts ermöglicht. im antriebsverstärker 
selbst kommt ein offenes Betriebssystem zum einsatz. 

Mit Hilfe bereitgestellter funktionsbibliotheken kann der 
anwender so funktionen, die seine Kernkompeten-
zen abdecken, komplett eigenständig realisieren und 
sein Know-how wirkungsvoll schützen. die Umsetzung 
kann dabei wahlweise auf der Basis von C/C++ oder 
über ieC61131 erfolgen. www.sieb-meyer.de

Integration von sicherheitsfunktionen
Metronix stellt die sicherheitsgerichteten ausführun-
gen seiner dezentralen antriebslösung diS-2 vor. Sie 
kann als intelligenter Servopositionierregler abgesetzt 
vom Motor oder direkt auf einem Servomotor montiert 
eingesetzt werden. das neue, kompakte Modul bietet 
anlagen- und Maschinenbauern eine kosteneffektive 
antriebslösung. die neue Sto-funktion für sicher abge-
schaltetes Moment (ple-Kategorie 3 nach iSo 13849-
1) eröffnet Maschinen- und anlagenbauern eine kosten-
günstige Möglichkeit, zusätzliche Sicherheitsfunktionen 
in ihre produkte zu integrieren. die diS-2-Module las-
sen sich über digitale und analoge Schnittstellen sowie 

die serienmäßige feldbusschnittstelle in automationslö-
sungen integrieren. zur realisierung von mehrachsigen 
Systemen für komplexere Bewegungen wie interpolierte 
Bewegungen kann der diS-2 mit Canopen-, profibus- 
und ethercat ausgerüstet werden.  www.metronix.de

passendes Antriebssystem via Webtool
das neue Webtool Maxon Selection program (MSp) von 
Maxon Motor sucht für den anwender nach passenden 
antriebssystemen, die zu seinen individuellen Spezifi-
kationen passen. im einfachen fall braucht er lediglich 
die Versorgungsspannung, die lastdrehzahl und das 
lastmoment der anwendung einzugeben. das MSp 
ist nahtlos in den online-Katalog und den e-Shop inte-
griert. dort hat der nutzer zugriff auf rund 2.700 pro-
dukte (bürstenbehaftete und bürstenlose dC-Motoren, 
Getriebe, Sensoren, Steuerungen). für antriebsspezia-
listen bietet das MSp eine erweiterte Suche mit zusätz-
lichen parametern zur Spezifikation von last, antrieb, 
regelung und Umgebungsbedingung an.
 www.maxonmotor.com
 Halle 3 · Stand 3350

vollauszug für hohe Lasten
rollon hat einen neuen Vollauszug aus der produktfa-
milie light rail vorgestellt. die Serie ltH ist vor allem 
für hohe lasten, die manuell bewegt werden, konzi-
piert. der Vollauszug wird in zwei Baugrößen und mit 
zwei verschiedenen Bohrbildern angeboten. er besteht 
aus einem festen und einem beweglichen element, die 
über ein zwischenelement in form eines doppel-t ver-
bunden sind. das zwischenelement sorgt gleichzeitig 
für hohe Steifigkeit und eine kompakte Bauform. Wie 
alle teleskopführungen von rollon zeichnet sich auch 
die ltH durch minimale durchbiegung im ausgefahre-
nen zustand aus. Sie erreicht eine Verfahrgeschwindig-

keit von 0,3 m/s und kann bei temperaturen zwischen 
-30 und +170 °C eingesetzt werden.  www.rollon.de
 Halle 1 · Stand 645



www.balluff.de

Mehr ab Seite 60

BALLuFF In KÜrZe

Balluff bietet ein Komplettangebot an Sensoren, 
 Wegmess- und Identifikationssystemen sowie Networ-
king- und Connectivity-lösungen für alle Bereiche der 
fabrikautomation. das 1921 gegründete Unterneh-
men mit seinen 2.200 Mitarbeitern ist seit vier Genera-
tionen familiengeführt und investiert einen hohen anteil 
des Umsatzes in forschung und entwicklung. produk-
tions- und entwicklungsstandorte sowie niederlas-
sungen und repräsentanzen sind weltweit verteilt. 

sensors



Kommunikationstalent 
Fahrzeughersteller Scania setzt bei Drallräummaschine auf IO-Link 

Stillstandzeiten reduzieren, Produktivität 

 erhöhen und einfache Inbetriebnahme – 

 Ziele, die mit IO-Link umgesetzt werden 

können. Das Unternehmen Karl Klink hat 

dies mit einer neuen CNC-Maschine für den 

Nutzfahrzeughersteller Scania realisiert.

Klemmenkästen an der anlage realisiert“, er-
läutert Beffert. „dies hatte für uns den Charme, 
Änderungen auch nachträglich sehr leicht vor-
nehmen zu können. zudem konnten wir auf 
diese Weise alle erfordernisse der automobil-
industrie abdecken, die unterschiedliche Sys-
teme wie et 200, Cube, profibus und interbus 
einsetzt. erkauft haben wir uns dies allerdings 
durch einen erheblichen aufwand bei der erst-
installation und der fehlervermeidung.“

Mit IO-Link elegant gelöst
aufgrund neuer spezieller anforderungen 
mussten die Konstrukteure bei der drallräum-
maschine für Scania allerdings umdenken: So 
sollten temperaturwerte und drücke zentral 
am Bedienfeld völlig unverfälscht von exter-
nen Störquellen visualisiert werden. Bislang 
wurde dies analog gelöst, was jedoch den 
nachteil hatte, dass bei längeren Kabellängen 
das Signal trotz abschirmung ab und an ver-
fälscht wurde. „Mit io-link konnten wir diese 
Herausforderung jetzt elegant lösen. der 
temperatursensor ist jetzt direkt über eine 
io-link-Schnittstelle und der analoge druck-
schalter der Spannbrücke mittels analog- 
adapter und io-link-Master in die io-link-

installation miteingebunden. damit erfolgt die 
Signalübertragung jetzt digital und störungs-
frei. Sonderkabel und geschirmte leitungen 
sind nicht mehr erforderlich. es genügt in io-
link typischer Manier eine einfache Standard-
dreidrahtleitung für die Signalübertragung.“ 

Zeit- und Kostenvorteil
erste positive erfahrungen mit dem neuen 
Kommunikationsstandard io-link sammel-
ten die Konstrukteure von Karl Klink zuvor 
an einer kleineren räummaschine. es galt, 
eine kompakte elektromechanische räum-
maschine im unteren preissegment zu reali-
sieren. folglich wurden verschiedene alterna-
tiven geprüft und man kam zu dem ergebnis, 
dass die Maschine mit io-link und einer ge-
schickten Hardware-auswahl am besten re-
alisiert werden könne. Soweit die theorie 
– doch auch die praxis bestätigte diese an-
nahme: io-link führte bei der Maschinenin-
stallation durch die vereinfachte Verkabelung 
zu einem zeit- und Kostenvorteil.

Mit io-link setzen die Maschinenbauer 
von Karl Klink keinen neuartigen feldbus ein, 
sondern einen vielseitigen Kommunikations-
Standard, der sich heute in der fabrikauto-

Ein Sensorhub (r.) bündelt die Signale auf einen IO-
Link-Port und leitet diese dann per Dreidrahtleitung an 
einen Profibus-Master (l.) weiter.

Schaltschrank einer Räummaschine ohne IO-Link mit 
aufwändiger Parallelverkabelung.

Die CNC-Drallräummaschine für Scania ist für große 
Räumkräfte und hohe geometrische Genauigkeit 
ausgelegt.

der nutzfahrzeughersteller Scania stat-
tete seine produktion mit einer neuen CnC-
drallräummaschine des Unternehmens Karl 
Klink aus, auf der überwiegend Hohlräder für 
lKW-Getriebe und lKW-achsen geräumt, 
das heißt zerspant werden. „räumen ist ein 
Hochleistungs-zerspanungsverfahren, das 
immer dann gegenüber anderen Verfahren 
punkten kann“, erklärt Marcus Beffert, leiter 
Software-entwicklung bei Karl Klink, „wenn 
komplexe innen- und außenprofile in großer 
Stückzahl schnell mit hoher Maßgenauigkeit 
und oberflächengüte zu erstellen sind.“ 

„Bis vor kurzem hatten wir unsere anlagen 
noch in reiner parallelverdrahtung mit großen 
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mation zu einem schnellen und wirtschaftli-
chen in stallationssystem zum anschluss von 
Sensoren, aktoren, Bedien- und anzeige-
elementen entwickelt hat. als kostengüns-
tige punkt-zu-punkt-Verbindung für die Sig-
nal- und energieübertragung, die sich über 
plug-and-play anschließen lässt, ist der neue 
Kommunikationsstandard abwärtskompatibel 
zu sämtlichen Standardsensoren und unemp-
findlich gegenüber Störeinflüssen. das heißt 
für den anwender, dass er Sensoren und 
aktoren mit io-link-Schnittstelle einsetzen 
kann, aber nicht muss, um Vorteile für sich zu 
generieren. 

in technischer Hinsicht vollzieht sich die 
datenübertragung mit io-link immer zwi-
schen einem io-link-Master und einem ange-
schlossenen io-link-Gerät (device) als Slave. 
der seriellen io-link-Schnittstelle genügt für 
alle Übertragungsaufgaben ein gewöhnliches, 
ungeschirmtes dreiadriges Standardkabel, 
das den io-link-fähigen aktor oder Sensor 
per Stecker mit einem io-link-Master ver-
bindet. auch gewöhnliche schaltende Senso-
ren lassen sich über spezielle Sensorhubs in 
io-link-Konzepte integrieren und profitieren 
dann ebenfalls von den Vorteilen des io-link 
Kommunikationsstandards. Geschirmte oder 
ungeschirmte Sonderkabel entfallen, neben 
dem io-link-Master und Sensorhub bedarf 
es keiner weiteren anschaltbox mehr. 

diese io-link-Vorteile finden auch in der 
neuen drallräummaschine anwendung. ne-
ben der bereits erwähnten störungsfreien an-
bindung messender Sensoren wurden auch 
hohe einspareffekte bei der Verkabelung von 
schaltenden Standardsensoren realisiert. 
Jetzt reicht jeweils eine einfach ungeschirmte 
Standard-dreidrahtleitung, um bis zu acht 
beziehungsweise 16 Standardsensoren über 
einen Sensorhub innerhalb der anlage ein-
zusammeln und per io-link über einen pro-
fibus-Master an die Steuerung weiterzuleiten. 
installiert werden die Hubs in der regel immer 
dort, wo die meisten Sensoren sitzen. So re-

duzieren sich zum einen der Materialaufwand 
und die arbeitskosten für die parallelverkabe-
lung und zum anderen auch der planerische 
aufwand für die elektrokonstruktion. zudem 
sinkt der platzbedarf, denn überschlagen 
mussten anstelle von 320 Metern Kabel nur 
noch 36 Meter verlegt werden.

dies verdeutlicht der Schiebetisch mit 
Spannvorrichtung, der das Werkstück be-
wegt. er alleine verfügt schon über sechs in-
duktive näherungsschalter, die die pneuma-
tischen und hydraulischen Bewegungen am 
Schiebetisch kontrollieren. Hätte man diese 
wie bisher konventionell verkabelt, müsste 
man sechs leitungen legen, diese durch den 
Kabelschlepp führen und verschrauben. im 
falle einer Störung wären dann zeitaufwändig 
sechs leitungen zu überprüfen. „Mit io-link 
dagegen“, so Marcus Beffert, „ist lediglich 
eine leitung zu testen, die zudem noch ein-
fach steckbar ist. Wenn hier etwas nicht funk-
tioniert, wissen wir sofort, dass es diese sein 
muss. Von Vorteil ist auch, dass man solche 
installation einfach erweitern kann. Man muss 
sich nicht mehr um unterschiedliche Signale 
kümmern. falls kein freier port vorhanden 
ist, setzt man einfach einen neuen Hub oder 
Master, was die lagerhaltung enorm verein-
facht. für io-link spricht auch, dass wir hier 
über ein standardisiertes System verfügen, 
dass sich leicht mit allen gängigen feldbus-
sen kombinieren lässt.“ 

Schlanke Verkabelung, zentrale  
Parametrierung und Diagnose
Sebastian leicht, der die io-link-einfüh-
rung bei Karl Klink begleitet hat, sieht hier 
noch viel potential. „der neue Kommunika-
tionsstandard steht nicht nur für eine zeitspa-
rende, schlanke Verkabelung, sondern auch 
für vereinfachte parametrier- und diagnose-
konzepte.“ Sinn mache dies vor allem dann, 
wenn eines tages viele parametrierfähige io-
link-Sensoren und -aktoren in der anlage 
verbaut sind. Sie können über io-link zen   -
tral und manuell aus der engineering-Umge-
bung heraus oder vollautomatisch mit funk-
tionsbausteinen softwarebasiert parametriert 
werden, unabhängig davon, wo sich die ein-
zelnen devices befinden. Weitere Möglich-
keiten eröffnet io-link bei der diagnose. Hier 
können io-link-Sensoren und aktoren rich-
tig punkten, denn sie machen den Blick auf 
die prozessebene frei. der Service-Mitarbeiter 
erkennt im fall einer Störung im detail, was 
dem Sensor oder aktor fehlt. 

Autor
detlef zienert, presse und Kommunikation

Balluff GmbH, neuhausen a.d.f.
tel.: +49 7158 173 0 · www.balluff.de
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Definition: Räumen
Überall dort, wo in der Großserienferti-
gung komplexe innen- und außenpro-
file mit hoher Maßgenauigkeit und ober-
flächengüte durch fräsen, drehen oder 
Bohren nicht oder nur schwer in der er-
forderlichen Qualität zu erzeugen sind, ist 
das räumen ein effizientes produktions-
verfahren. als Werkzeug dient eine viel-
zahnige räumnadel, deren Schneiden 
hintereinander liegen und jeweils um eine 
Spanstärke gestaffelt sind. Mit ihr wird 
das gewünschte profil in einem arbeits-
gang geschnitten. entsprechend dem je-
weiligen anlagentyp erfolgt der räumhub 
vertikal oder horizontal, mit geradliniger 
oder wie beim drallräumen mit schrau-
benförmiger Schnittbewegung. 
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Nachfüllen, bitte! 
Füllstandmessung und Voll-Leer-Kontrolle mit Ultraschall

Niemand sitzt gern auf dem Trockenen. Daher muss in den Flüssigkeitsbehältern von Brauereien oder der Gastronomie kontinuierlich der 

F üllstand gemessen beziehungsweise eine Voll-Leer-Meldung abgegeben werden. Verschleiß- und wartungsfreie Ultraschallsensoren sorgen 

dafür, dass das kühle Blonde nicht ausgeht. 

 ◾ kapazitiv: Behälter und flüssigkeit bilden 
einen elektrischen Kondensator, dessen 
Kapazität sich analog zur füllhöhe ändert

 ◾ optik: Grenzschalter ermitteln einen be-
stimmten füllstand über lichtabsorption,

 ◾ radar: füllstandermittlung über reflektierte 
radarimpulse, 

 ◾ radiometrie: absorptionsgrad von  
Gammastrahlen ist das Maß für füllhöhe,

 ◾ Ultraschall: echolotverfahren zur berüh-
rungslosen füllstandmessung.

ebenso groß wie die Vielfalt der Messtech-
nologien ist das angebot an Sensoren und 
Grenzschaltern. einem Großteil der Metho-
den ist gemein, dass der Sensor oder einige 
seiner teile mit dem zu messenden Medium 
in Berührung kommen und der Behälter für 

den einbau des Messsystems verändert wer-
den muss. abgesehen von dem Verschleiß 
des Sensors durch den Kontakt mit dem Me-
dium sind der Kontakt sowie die Modifikation 
der tanks in der lebensmittel- und pharmain-
dustrie in der regel unerwünscht. 

Fasskontrolle per Echolot
zu den Verfahren, die vollständig berührungs-
frei arbeiten und keine Bearbeitung des Be-
hälters erfordern, zählt die füllstandmessung 
per Ultraschall. Ultraschallsensoren sind war-
tungsfrei und von den flüssigkeitseigenschaf-
ten wie beispielsweise farbe, leitfähigkeit 
oder dichte unbeeinflusst. Sie arbeiten nach 
der Methode der laufzeitmessung. das heißt,  
es wird zwischen Messungen durch den Gas-
raum und solchen durch die Behälterwand un-

Wenn aus der zapfanlage nur noch kalte luft 
kommt, sind das angeschlossene fass bezie-
hungsweise der Biertank leer und der Bierfluss 
unterbrochen. Um das zu verhindern, muss 
der Gastronom jederzeit nachprüfen können, 
wie viel Gerstensaft noch vorhanden ist, damit 
die Brauerei rechtzeitig liefern kann. Um den 
füllstand in stehenden und liegenden zylin-
drischen flüssigkeitsbehältern zu messen, 
bieten sich verschiedene Messmethoden an:

 ◾ mechanisch: Schwimmer, Vibrationssen-
soren oder drehflügelschalter erfassen 
den füllstand,

 ◾ druck: druck, differenzdruck oder Ver-
drängung sind proportional zur füllhöhe,

 ◾ leitfähigkeit: Voll- und leermeldung in lei-
tenden flüssigkeiten,
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terschieden. Bei Gasraummessungen breiten 
sich die durch einen Sensor ausgesandten Ul-
traschallimpulse durch den flüssigkeitsfreien 
raum bis zur oberfläche des Mediums aus, 
werden dort reflektiert und wieder vom Sensor 
erfasst. der füllstand errechnet sich aus der 
ermittelten laufzeit und der Behälterhöhe. im 
fall der füllstandmessung durch die Behälter-
wand von unten oder der Voll-leer-Messung 
von der Seite wird die laufzeit im Medium 
selbst ermittelt. eingebracht über die Behäl-
terwand breitet sich der Ultraschallimpuls in 
der zu messenden flüssigkeit aus, wird an de-
ren oberfläche oder der gegenüberliegenden 
tankwand reflektiert und gelangt zurück zum 
Sensor. 

Laufzeit proportional zum Füllstand
dieser digitalisiert das empfangene Ultra-
schallsignal und wertet die laufzeit des Si-
gnals vom Sendeimpuls bis zum empfang 
aus. Bei bekannter Schallgeschwindigkeit ist 
die laufzeit direkt proportional zur Höhe des 
flüssigkeitsfüllstands. Voraussetzung für diese 
Methode ist eine durchschallbarkeit von Wand 
und Medium. Sie eignet sich besonders für 
Messungen an einwandigen flüssigkeitsge-
füllten Behältern wie beispielweise stehenden 
oder liegenden zylindrische edelstahltanks in 
Brauereien und gastronomischen Betrieben.

die anforderungen für einen solchen ein-
satz bestehen üblicherweise in Umgebungs-
bedingungen mit hoher feuchtigkeit und 

niedrigen temperaturen sowie in der form 
des Behälterbodens, der in der regel ge-
wölbt ist. Vorteil dieser Bodenvariante: die 
abgeflachte Halbkugelform nimmt bei nur ge-
ringfügig dickerer Wandstärke weniger platz 
ein als ideale Halbschalen und ist dennoch re-
lativ druckstabil. Bei liegenden Behältern mit 
gewölbtem Boden können die Ultraschall-
sensoren zur füllstandmessung beziehungs-
weise Voll-leer-Meldung einfach per Spann-
band außen am Behälter montiert werden. 

Bei stehenden Behältern ist dies jedoch 
keine option. Hier muss der Sensor unter 
dem Behälter befestigt werden. abhängig da-
von, an welcher Stelle des Bodens sich der 
Sensor befindet, wandert der Ultraschallim-
puls jedoch in einem anderen Winkel durch 
die flüssigkeit und das Messergebnis ist je-
weils ein anderes. Um solche fehler auszu-
schließen, entwickelte das Unternehmen So-
notec den level-Measurement-Sensor lM. er 
kann sowohl an liegenden als auch an ste-
henden Behältern angebracht werden. 

eine spezielle mechanische Montagehilfe 
schließt anbaufehler bei stehenden tanks mit 
gewölbtem Boden aus. durch sie kann der 
lM-Sensor in der idealen position und aus-
richtung angebracht werden, sodass ein kor-
rektes Messergebnis ausgegeben wird. der 
Sensor selbst ist mit einem durchmesser von 
50 mm und einer länge von 100 mm kom-
pakt gebaut. Schallwandler und elektronik 
sind im Sensorgehäuse, das aus eloxiertem 

Sonotec GmbH, Halle
tel.: +49  345 133 17 0 · www.sonotec.de

kontakt 

aluminium besteht und den Ultraschallsensor 
gegen feuchtigkeit und temperaturen von 
-40 bis +80 °C schützt, integriert. 

Voll oder leer?
auch für die Voll-leer-Meldung konstruierte 
Sonotec einen Sensor, der den Hygiene-an-
forderungen der Getränke- und pharmain-
dustrie gerecht wird. dieser als Grenzschalter 
funktionierende lS-Sensor arbeitet ebenfalls 
berührungslos. er kommt überall dort zum 
einsatz, wo die Behälterentleerung zuverläs-
sig angezeigt werden muss, beispielsweise 
bei der Überwachung von fluidfiltern in der 
pharmazeutischen industrie. diese filter müs-
sen vor prozessbeginn komplett geflutet sein. 
in der anlage darf sich keine restluft befin-
den. da Sensoren vom typ lS erst auf eine 
vollständig mit flüssigkeit gefüllte leitung an-
sprechen, eignen sie sich besonders für die-
sen einsatz. Hier spielt Ultraschall gegenüber 
anderen Messmethoden, die teilweise schon 
auf Schaum reagieren, seine Vorteile aus.

Autor
dipl.-phys. Wolfgang Kircher, Vertrieb prozess-
messtechnik & automatisierung
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Um schnelle Prozesse mit hoher Präzision zu 

überwachen, muss ein Spektrometer auf die 

Anforderungen  abgestimmt werden. Dabei wird 

die erforderliche spektrale Auflösung häufig 

überbewertet . Wesentliche Aspekte, wie der 

 Dynamikbereich und die Empfindlichkeit, gewinnen 

hingegen an Bedeutung. 

Hohe Wellenlängengenauigkeit und spektrale empfindlichkeit zäh-
len zu den wichtigsten optischen eigenschaften eines Spektrometers. 
Weitere wichtige faktoren für die prozesskontrolle sind das detektor-
array und die damit verbundene ausleseelektronik. auch ein hohes 
Signal-zu-rausch-Verhältnis und ein großer dynamikbereich sind re-
levante eigenschaften. für die Überwachung schneller prozesse sind 
schnelle Betriebselektroniken mit präzisem timing erforderlich.

als Spektrometer noch wenig robuste Geräte für den reinen la-
borgebrauch waren, zählten ausschließlich der Spektralbereich und 
die auflösung, die man mit dem Gerät erreichen konnte. das zeitver-
halten spielte keine rolle, da nur momentane Werte der einzeldetek-
toren anzeigt wurden. das Gitter oder prisma benötigte zudem sehr 
lang für seine Bewegung, um einen Wellenlängenbereich zu scannen. 
eine alternative ist das diodenarray-Spektrometer, das ein komplettes 
Spek trum in Millisekunden aufnehmen kann. daher ergeben sich neue 
Möglichkeiten, um schnelle prozesse zu überwachen. 

Auflösung versus Empfindlichkeit 
die wichtigste eigenschaft eines Spektrometers ist, dass es den für die 
Messung relevanten Spektralbereich abdeckt. die anforderung an die 
auflösung wird häufig mit dem Bedarf an Genauigkeit verwechselt. es 
ist häufig nicht erforderlich, zwischen zwei Wellenlängen zu unterschei-
den. Wichtiger ist es, den Kurvenverlauf immer mit präzisen Wellenlän-
genzuordnungen zu messen. Somit sollte das Spektrometer wellenlän-
genstabil sein und sich über die zeit nicht verändern. 

in den meisten fällen ist es empfehlenswert, auf auflösung zu-
gunsten der empfindlichkeit des Spektrometers zu verzichten. denn 
schnelle Messungen können in der intensität nur genau sein, wenn 
ausreichend licht auf den detektor trifft. Je schneller gemessen wird, 
desto weniger licht kann detektiert werden. eine größere Bandbreite 
pro pixel führt dahingegen wieder zu mehr licht je pixel und somit zu 
einem höheren Signal. aber die auflösung wird dadurch geringer.

Hohe Dynamik
Um einen großen dynamikbereich zu erreichen, der die gleichzeitige 
Messung hoher und geringer Signale ermöglicht, benötigt der detektor 
eine hohe Sättigungskapazität. diese Kapazität muss zum ad-Wand-
ler auf der elektronik passen. die Kombination aus detektor und elek-
tronik muss zudem über eine gute auslesequalität verfügen. Mit einem 
rauschen von 1,5 Counts im Mittel und einem 16Bit-ad-Wandler er-
reicht man einen dynamikbereich von mehr als 40.000 (größtes geteilt 
durch kleinstes messbares Signal).

Um die lichtintensität genau zu messen, muss die zeitspanne, 
während der gemessen wird, präzise gesteuert werden. die integra-
tionszeit beeinflusst direkt die Höhe des gemessenen Signals: Wird 
ein prozent zu lang gemessen, wird ein prozent zu viel licht detektiert.

ein weiterer timing-aspekt in der prozess umgebung ist die reakti-
onszeit des Systems auf externe ereignisse. diese reaktionszeit hängt 
ausschließlich von der elektronik und der implementierten Betriebsart 
ab. Bei nicht-getriggerten prozessen steuert die elektronik das detek-

© FreeSoulProduction - Fotolia

In Sekundenbruchteilen 
Überwachung schneller Prozesse mittels Spektrometer
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tor-array in einem freilaufenden Modus an. der Sen-
sor wird in definierten abständen ausgelesen (da-
tenaufnahme = integrationszeit + auslesezeit). liest 
die elektronik zur zeit einer Software-anfrage den 
Sensor aus, wird die aktuelle datenaufnahme be-
endet und dann erst das nächste Spektrum auf-
genommen. Bei getriggerten Betriebsarten wird 
typischerweise die Software-anfrage durch das 
trigger-event ersetzt. es kann, wie in dem freilau-
fenden Modus, zu einer Verzögerung im Millisekun-
denbereich kommen. für viele applikationen ist dies 
inakzeptabel, sodass eine andere Betriebsart be-
nötigt wird. Statt auf den nächsten Messzyklus zu 
warten, bricht die elektronik das auslesen mit erhalt 
des trigger-Signals ab. dies verringert die Verzöge-
rung auf wenige Mikrosekunden. 

Anwendung: Sonnenlichtsimulatoren
eine typische applikation ist die Überwachung von 
gepulsten Sonnenlichtsimulatoren. diese soge-
nannten flasher emittieren sonnenähnliche lichtim-
pulse im Millisekundenbereich. die lichtpulse haben 
eine stabile plateauphase, die genutzt wird, um die 
effizienz einer Solarzelle zu messen. das Spektro-
meter ist auch während es nicht aktiv genutzt wird, 
empfindlich. es sammelt sich ein Signal aus Umge-
bungslicht und dunkelstrom auf dem detektor an. 
dieses Signal würde das gemessene Blitz-Spek-
trum beeinflussen, sodass der detektor zunächst 
durch einen auslesezyklus gereinigt wird (Cleaning).

Um das gesamte Blitzspektrum über einen wei-
ten Bereich aufzunehmen, sind mehrere Spektro-
metereinheiten nötig, die jeweils mit einer anderen 
Sensortechnologie für die unterschiedlichen Spek-
tralbereiche ausgerüstet sind. die detektorarten 
haben sehr unterschiedliche ausleseeigenschaf-
ten, die auch das Cleaning-Verhalten beeinflussen. 
Wenn beide Sensoren während der gleichen zeit 
auf der plateauphase licht detektieren sollen, müs-
sen sie zu jeweils unterschiedlichen zeitpunkten ge-
triggert werden. Um diese zeitpunkte zu ermitteln, 

werden im Burst-Modus so viele Spektren wie mög-
lich während des gesamten Blitzes aufgenommen. 
ein Burst ist eine festgelegte anzahl von Spektren, 
die unmittelbar nacheinander ohne zusätzliche zeit-
liche Verzögerung aufgenommen werden. 

ein gutes Signal-zu-rausch-Verhältnis ist für 
Hochpräzisions-Messungen unabdingbar. es wird 
empfohlen, während der gesamten plateauphase 
des Blitzes ein Spektrum aufzunehmen. 

Mit elektroniken, die dieses timing nicht einhal-
ten, können diese Messung nur mit Genauigkeits-
einbußen durchgeführt werden. dabei sollte das 
aufnahmefenster die steigende und fallende flanke 
des Blitzes ausschließen, um eine deformierung der 
spektralen information zu verhindern.

Fazit
Um schnelle prozesse mit hoher präzision zu über-
wachen, muss ein Spektrometer auf die anforde-
rungen abgestimmt werden. dabei wird die erfor-
derliche spektrale auflösung häufig überbewertet. 
es wurden andere wesentliche aspekte, wie der 
dynamikbereich, empfindlichkeit und anforderun-
gen an das zeitliche Verhalten der elektroniken, dar-
gestellt. die flasher-Überwachung erfordert eine 
spektrale Messung mit präzise gesteuertem timing. 
Verschiedene Betriebsarten müssen implementiert 
werden, um die performance des Spektrometersys-
tems genau an die vielfältigen aufgaben anpassen 
zu können.

Autoren
Mathias Holzapfel, tec5 aG;  
Gert noll und Stacey Carrier, tec5 USa

tec5 aG, oberursel
tel.: +49 6171 9758 0
www.tec5.com
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Vergleich der Qualität zweier verschiedener Spektrometer-Elektroniken: Gleiches Ereignis mit demselben Detektor-
Array und identischen Parametern, aber unterschiedlicher Elektronik aufgenommen.
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Mehr Wasser aus Meerwasser 
Automatisiertes System für Leitfähigkeitsmessung überwacht Wasserqualität  
in Meerwasserentsalzungsanlagen

In küstennahen Regionen, in denen der Bedarf an Trinkwasser die vorhandenen Ressourcen aus Niederschlag, Grundwasser oder Reservoiren 

übersteigt, leisten Meerwasserentsalzungsanlagen einen wichtigen Beitrag zur Versorgungssicherheit. Doch um eine gleichbleibende  

Trink wasserqualität sicherzustellen, muss der Salzgehalt ständig überwacht werden. 

In jedem der 144 Druckrohre für die Meer-
wasserentsalzung ist ein automatisches 
Kontrollsystem installiert, sodass die Wasser-
qualität ständig überwacht werden kann.  

sEnsors 
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Während der Bedarf an sauberem trinkwas-
ser weltweit steigt, werden die ressourcen 
durch ausbleibende niederschläge, Klimaver-
änderungen, sinkende Grundwasserspiegel 
und andere faktoren knapper. eine lösung, 
um den trinkwasserbedarf zu decken, sind 
Meerwasserentsalzungsanlagen, die das vor-
handene Meerwasser als rohstoff zur trink-
wasserproduktion nutzen. Hier wird häu-
fig das funktionsprinzip der Umkehrosmose 
verwendet. allerdings besteht noch optimie-
rungspotenzial hinsichtlich der Wirtschaft-
lichkeit dieser anlagen. Bürkert hat daher 
eine lösung entwickelt, die die Betriebskos-
ten senkt und die prozessqualität von entsal-
zungsanlagen verbessert. 

das Grundprinzip der trinkwasserge-
winnung aus Meerwasser ist einfach: Meer-
wasser wird nach entsprechender Vor-
behandlung, zum Beispiel durch Vorfilter, 
Ultrafiltration, Mikrofiltration oder die dosie-
rung von antifoulant und antiscalant, unter 
Überwindung des osmotischen druckes mit 
rund 60 bis 80 bar durch eine Mem bran ge-
presst. die Membran hält die gelösten Salze 
zurück und lässt nur das trinkwasser (per-
meat) passieren. ob der Salzgehalt des 
Wassers im gewünschten Umfang reduziert 
wurde, kann nach abschluss des prozesses 
durch das Messen der leitfähigkeit ermittelt 
werden.

nur wenn sich die Messergebnisse in-
nerhalb eines definierten rahmens bewe-
gen, kann das Wasser an die Konsumenten 
weitergeleitet werden. Würde diese Überwa-
chung nicht stattfinden, ließe sich nur anhand 
des salzigen Geschmacks feststellen, dass 
die Membranen nicht ordnungsgemäß arbei-
ten. das fehlen einer regelmäßigen Überwa-
chung würde zudem eine vorausschauende 
Wartung der Membranen verhindern. das 
heißt, der Wechsel der Membranen ließe sich 
nicht sinnvoll planen und könnte unter Um-
ständen zu Versorgungsengpässen durch un-
vorhergesehene, wartungsbedingte anlagen-
stillstände führen. typischerweise werden in 

einer entsalzungsanlage zahlreiche Membra-
nen in druckrohre eingesetzt und in Gestel-
len gruppiert. Mehrere solcher druckrohrge-
stelle werden parallel betrieben, um eine hohe 
entsalzungsleistung zu erzielen. Wird die 
Messung der leitfähigkeit, die als Qualitäts-
merkmal der Membranfunktion dient, nur ein-
mal am ende der Gesamtanlage automatisch 
erfasst, lässt sich bei kritischen Messwerten 
nicht nachvollziehen, welche der eingesetz-
ten Membranen Ursache des problems ist. 
Um die fehlerhafte Membran zu identifizie-
ren, muss zunächst je druckrohrgestell ma-
nuell eine probe entnommen werden, um he-
rauszufinden, welches Gestell die fehlerhafte 
Membran enthält. anschließend werden je 
Gestell von jedem druckrohr proben genom-
men und die leitfähigkeit des Wassers über-
prüft, bis das druckrohr mit der fehlerhaften 
Membran gefunden wurde. zu diesem zweck 
sind an jedem Gestell spezielle panels für eine 
manuelle probenentnahme installiert.

Zeit- und kostenintensive Probenentnahme
die manuelle probenentnahme am panel er-
möglicht zwar, einzelne, fehlerhafte druck-
rohre zu identifizieren, doch ist diese Variante 
sehr zeit- und damit kostenintensiv. zudem 
wird diese Wartungsmaßnahme gerne ver-
nachlässigt und nur dann durchgeführt, wenn 
die leitfähigkeitsmessung am ende der an-
lage kritische Werte erreicht. zu diesem zeit-
punkt ist es bereits zu spät, um den tausch 
der Membran unter wirtschaftlichen und ver-
sorgungstechnischen Gesichtspunkten opti-
mal zu planen. denn die fehlerhafte Membran 
muss umgehend gefunden und ausgewech-
selt werden, um die Gesamtwasserqualität 
der entsalzungsanlage nicht zu beeinträchti-
gen.

Je nach Betreiber werden die manuel-
len Überprüfungen der einzelnen Membra-
nen auch regelmäßig im zuge einer präventi-
ven Wartungsstrategie durchgeführt. So lässt 
sich eine kontinuierlich hohe Qualität des pro-
duzierten trinkwassers sicherstellen und das 

Grundprinzip der Trinkwassergewinnung mit Reverse-Osmose-Membranen und automatischer Probenentnahme. 

Sensoren & Systeme -
Innovative Lösungen 
zur Messung von

 Weg
 Abstand
 Distanz
 Position
 Dimension

MICRO-EPSILON (Swiss) AG
CH-9300 Wittenbach
Tel. 071 250 08 38
info@micro-epsilon.ch

www.micro-epsilon.ch
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austauschen fehlerhafter Membranen besser planen. aber auch diese 
Variante ist mit sehr hohem personal- und zeitaufwand verbunden. 
zudem arbeitet der mit dieser aufgabe betraute Mitarbeiter in einem 
lauten arbeitsumfeld. er muss für jedes einzelne filterrohr manuell eine 
Wasserprobe entnehmen, die leitfähigkeit mit Hilfe eines Handgeräts 
überprüfen und den ermittelten Messwert notieren. diese daten wer-
den nach abschluss der probenentnahme am pC in eine excel-datei 
übertragen. Keiner dieser manuellen arbeitsschritte lässt sich eindeu-
tig dokumentieren und später rekonstruieren – fehler bei der Messung 
oder Übertragung der daten können daher nicht mit Sicherheit aus-
geschlossen werden. Hinzu kommt der zeitaufwand: die probenent-
nahme und datenerfassung für ein Gestell mit 144 druckrohren nimmt, 
je nach anlage und Unterbrechungen durch die auslastung des jewei-
ligen Mitarbeiters mit weiteren tätigkeiten, durchschnittlich etwa zwei 
komplette arbeitstage in anspruch. auf diesem Weg eine kontinuier-
liche und rückverfolgbare Qualitätsüberwachung durchzuführen, er-
scheint daher kaum möglich. 

Automatisierte Probenentnahme und Leitfähigkeitsmessung
als lösung für eine regelmäßige und lückenlos dokumentierte Über-
wachung der Membranfunktion hat Bürkert den prozess der proben-
entnahme und leitfähigkeitsmessung vollständig automatisiert. das 
System kann bei neu geplanten anlagen direkt eingebaut oder in vor-
handenen anlagen nachgerüstet werden. Bei einem retrofit werden je 
druckrohr die anschlüsse zur manuellen probenentnahme mit t-Stü-
cken versehen und mit dem automatischen Kontrollsystem verbun-
den. in neu geplanten anlagen kann das panel für die manuelle Über-
prüfung komplett entfallen. 

Je druckrohrgestell ist ein automatisches Kontrollsystem installiert 
und je druckrohr führt eine probenentnahmeleitung zu dem Kontroll-
system mit einer entsprechenden anzahl von Magnetventilen (bei 144 
druckrohren sind das 144 Magnetventile). die Magnetventile werden 
über einen industrie-pC für die anwenderspezifischen Überwachungs-
routinen angesteuert und einzeln geschaltet. der leitfähigkeitssensor 
ist nach den Magnetventilen am ende des Systems angeordnet und 
misst die leitfähigkeit des Wassers, das durch das jeweils geöffnete 
Magnetventil strömt. die so ermittelten Werte für jede Membran wer-
den im pC verarbeitet und an den Kontrollraum übermittelt. dort wer-
den sie auf einem Monitor angezeigt. erreicht eine Membran kritische 
Werte wird automatisch ein alarm ausgelöst. alle Messwerte werden 
in log-files gespeichert und lückenlos dokumentiert. Über das inter-
net können berechtigte anwender jederzeit und von überall auf diese 
daten zugreifen. alle im System verwendeten Materialien sind für stark 
salzhaltige Umgebungen geeignet. die Wartung des Kontrollsystems 
beschränkt sich daher auf eine regelmäßige reinigung und Kalibrie-
rung der leitfähigkeitssensoren. 

Amortisation nach drei Jahren
Vergleicht man die Kosten für das automatisierte System zur proben-
entnahme und leitfähigkeitsmessung mit den Kosten der manuellen 
probenentnahme, rechnet sich die investition am Beispiel eines Ge-
stells mit 144 druckrohren mit Membranen nach etwa drei Jahren. an-
gesichts von anlagenlaufzeiten von 25 Jahren und mehr arbeitet die 
von Bürkert entwickelte lösung kosteneffizient. die automatische leit-
fähigkeitsmessung für jede einzelne Membran sichert zudem die Was-
serqualität von Meerwasserentsalzungsanlagen nachhaltig. 

Autoren
dr. egon Huefner und Christof Kundel,  
Segment Manager Water treatment

Bürkert GmbH & Co.KG, 
ingelfingen 
tel.: +49 7940 10 0
www.buerkert.de

kontakt 
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robuster prallscheiben-Durchflussmesser
die durchflusswächter von pKp, 
Baureihen dp05 und dp06, wur-
den ergänzt. die robusten und 
schmutzunempfindlichen prallschei-
ben-Messwerke sind nun auch mit ei-
ner elektronischen anzeige- und Sig-
nalausgangseinheit lieferbar. auch hier 
wird durch das strömende Medium ein 
pendelsystem mit einer prallplatte gegen 
die Kraft einer feder ausgelenkt. diese 
auslenkung wird von einer präzisions-
elektronik erfasst und daraus ein linearisier-
tes ausgangssignal berechnet. zudem sind die Geräte 
standardmäßig mit zwei frei programmierbaren Grenzsig-
nalschaltern ausgestattet. Sie werden zur Überwachung von 
dünnflüssigen und gering viskosen Medien in mittleren bis 
großen durchflussbereichen für rohrleitungen von dn10 bis 
dn600 verwendet. ausführungen mit Gewinde oder flanschan-
schluss in Messing, edelstahl oder pVC stehen zur Verfügung.  www.pkp.de

Drehmoment-messflansch-system
Kistler hat das drehmoment-
Messflansch-System Kitorq vor-
gestellt. das System besteht 
aus einem Messkörper (rotor) 
typ 4550a… und einer auswer-
teeinheit (Stator) typ 4541a… . 
der rotor besitzt ein Standard-
flanschbild gemäß din iSo 
7646 für Getriebeflansche, passt 
sich somit in alle gängigen prüfstandsumgebungen ein und deckt ab ende 
2012 mit sieben Baugrößen das gängige Messbereichsspektrum von 100 
… 5.000 nm ab. die neuen Baugrößen 100, 200 und 5.000 nm komplet-
tieren das portfolio für prüfstände von Verbrennungs- und elektromotoren, 
Getriebe und antriebsstränge. rotoren verschiedener Baugrößen lassen sich 
mit demselben ringlosen Stator kombinieren, was montagefreundlich ist und 
den einsatz verschiedener prüfkörper ohne den kompletten Umbau der prüf-
einrichtung ermöglicht. als System bietet der Kitorq mit einer voll digitalen 
Übertragung, einer Genauigkeit von 0,05 prozent sowie einer Signalband-
breite bis 10 kHz hohe dynamik und präzision. eine drehzahlmessung mit 60 
impulsen pro Umdrehung ist bereits im Standard integriert. 
www.kistler.com Halle 5 · Stand 5535

Heavy-Duty-Drehgeber mit schutzart Ip69K
der magnetisch absolute Heavy-
duty-drehgeber WV42Hd von 
Siko vereint hohe auflösung, 
funktionalität und ein robustes 
Gehäusekonzept. Wählbar sind 
unterschiedliche Schnittstellen, 
wie etwa Canopen, SSi oder 
analog. Stets nutzt der drehge-
ber die Vorteile des verschleiß-
freien magnetischen Messprinzips sowie der batterielose Multiturntech-
nologie. diese technik, verpackt in einem edelstahlgehäuse, kann durch 
den kleinen Gehäusedurchmesser von 42 mm auch in applikationen mit 
begrenztem Bauraum eingesetzt werden. Spezielle konstruktive Maßnah-
men gewährleisten über eine lange produktlebensdauer hinweg die hohe 
Schutzart ip69K. www.siko.de

Alternative für schwinggabel 
Mit der neuen Cleverlevel-Serie 
lBfS/lffS präsentiert Baumer 
einen füllstandschalter, der eine 
alternative zur herkömmlichen 
Schwinggabel-technologie dar-
stellen kann. der Schalter ist laut 
Hersteller für nahezu alle Medien 
wie flüssigkeiten, Granulate, aber 
auch elektrostatische Medien ein-
setzbar. er ist unempfindlich gegen anhaftungen oder Schäume, die bei an-
deren technologien zu fehlschaltungen führen können. Baumer setzt beim 
Cleverlevel die frequenzhubtechnologie ein. diese Methode nutzt die tat-
sache, dass jedes Material, unabhängig von seiner Konsistenz, eine me-
diumsspezifische dielektrizität hat, also eine bestimmte durchlässigkeit für 
elektrische felder. das voreingestellte produkt arbeitet mit 90 prozent aller 
typischen Medien ohne jede weitere parametrisierung.  www.baumer.com
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Frontbündiger Druckmessumformer
für den einsatz in den Bereichen 
nahrungs- und Genussmittelindust-
rie, labortechnik und pharmazie hat 
Bd Sensors seine produktpalette um 
einen neuen präzisions-druckmess-
umformer erweitert. das nutzsignal 
des speziell konzipierten Siliziumsen-
sors wird mit der neu entwickelten di-
gitalelektronik verarbeitet, wodurch 
eine aktive Kompensation der sensorspezifischen abweichungen wie Hys-
terese, temperaturfehler und nichtlinearität durchgeführt wird. der dMp 331 
pi kann drücke im Bereich von 0 … 100 mbar bis 0 … 40 bar erfassen. der 
temperatureinsatzbereich von -40 bis +125°C kann durch die integration ei-
ner Kühlstrecke auf bis zu +300°C erweitert werden. www.bdsensors.de

einschraubfühler für temperaturmessungen 
B+B thermo hat neue einschraub-
fühler vorgestellt, die für tempera-
turmessungen in flüssigen und gas-
förmigen Medien eingesetzt sowie in 
der Kunststoffindustrie zur erfassung der 
Massetemperatur genutzt werden. der ein-
schraubfühler kann mit integriertem Messumformer 
4...20 ma oder 0...10 V geliefert werden. als zubehör sind 
4-polige M12-anschlusskupplungen mit angespritzter, abge-
schirmter leitung in gerader oder gewinkelter ausführung lieferbar. 
die Kabellänge kann zwischen 2 und 5 m gewählt werden.

www.bb-sensors.com

online-Konfigurator für mBA-Füllstandmesstechnik
MBa instruments hat einen neuen 
online-Konfigurator vorgestellt. Mit 
seiner Hilfe kann ein Kunde die 
Gerätemerkmale heraussuchen, 
die er benötigt. der Konfigura-
tor achtet dabei darauf, dass die 
Merkmale auch kombinierbar sind. 
ergebnis der interaktiven zusam-
menstellung ist der typenschlüssel 
für eine Gerätevariante. für die Mitarbeiter von MBa hat der Konfigurator 
den Vorteil, dass sie bereits während des Beratungsgesprächs die Kombi-
nierbarkeit der Kundenanforderungen prüfen können, den preis sowie die 
lieferzeit nennen und alternativen zur gewählten Gerätevariante aufzeigen 
können. der Kunde selbst hat damit auch die Möglichkeit, ersatzteile aus-
zusuchen und zu bestellen. www.konfigurator.mba-instruments.de

magnetische Drehgeber für ex-Bereiche
fSG präsentiert neue Modelle der dreh-
geber-Baureihe MH 1023, die sich für 
den einsatz in explosionsgefährdeten 
Umgebungen (eexib iiCt6) eignen. die 
magnetischen Singleturn-drehgeber in 
zweileitertechnik erreichen eine auflö-
sung von 14 Bit. ihr allseitig geschlosse-
nes Gehäuse aus eloxiertem aluminium 
enthält einen permanentmagneten mit einer hochgenauen Winkelsensorein-
heit. dieses berührungslos arbeitende Messsystem stellt sofort die genauen 
positionswerte zur Verfügung, ohne dass beim einschalten nach Span-
nungsausfall referenzfahrten notwendig sind. die ip67-drehgeber verfügen 
über eine analoge 4...20 ma-Schnittstelle.              www.fernsteuergeraete.de

Atex-Auswerteeinheit für strömung und temperatur
ifM electronic bietet eine neue atex-
auswerteeinheit zur Strömungs- und 
temperaturüberwachung an. der ab-
gleich auf die Strömung und die ein-
stellung der Schaltpunkte, die vor ort 
gut sichtbar über mehrfarbige leds 
angezeigt werden, erfolgt damit per 
Knopfdruck. Weiterhin kann der an-
wender einen temperaturschalt-
punkt vorgeben. So können ein Min-
destmaß an Strömung erfasst und 
die maximale temperatur festgelegt werden. Über potenzialfreie relais mit 
Wechslerkontakt erfolgt die ausgabe der Signale. www.ifm.com 

opto-encoder mit 1 µs Zykluszeit
der neue Baustein iC-lnB von iC-
Haus ist ein mehrkanaliger opto-elek-
tronischer abtaster, der speziell für 
die erfassung absoluter positions-
daten für lineare Wegmesssysteme 
oder drehwinkelgeber entwickelt 
wurde. die kleine Bauform wird durch 
die synchronisierte abtastung eines 
11 Bit-Binär-Codes zuzüglich einer analogen Signalspur erreicht, die per 
echtzeit-interpolation ausgewertet wird und den positionswert auf 18 Bit 
erweitert. der Sensoranordnung von iC-lnB genügt eine Codebreite von 
5,2 mm, sodass kleinere Codescheiben oder größere Hohlwellen-durch-
messer möglich sind. auch die led-Beleuchtungseinheit wird deutlich kom-
pakter, wie die energieeffiziente ic-Sn85. iC-lnB übernimmt die Beleuch-
tungsregelung und Überwachung. www.ichaus.de

Hochgenaue taupunkt-messung
das jüngste Mitglied in der fami-
lie der Hochleistungs-präzisions-
messgeräte von Michell instruments 
ist das S8000 remote, welches das 
taupunktspiegelprinzip zur wieder-
holbaren Messung des taupunkts 
einsetzt. Wo die direkte einführung 
des Sensors an der Messstelle nicht 
möglich ist, wird der Sensor in den Sensorblock in einer Gasaufbereitung 
eingebaut. das Messgerät selbst kann dabei in einem für die Bedienung 
und Beobachtung geeigneten ort verbleiben. www.michell.de
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www.alliedvisiontec.com

ALLIeD vIsIon tecHnoLoGIes  
In KÜrZe

als international agierender Kamerahersteller ist allied 
Vision technologies ein geschätzter partner für die 
produzierende industrie, Maschinenhersteller, System-
integratoren, Bildverarbeiter und Händler, die hochwer-
tige Kameras für komplexe anwendungen benötigen.

inspection



FireWire – Das Feuer brennt weiter
Der FireWire-Standard (IEEE 1394) hat einen maßgeblichen Beitrag zur Migration der industriellen Bildverarbeitung von analogen zu digitalen 

Schnittstellen geleistet. Inzwischen etablieren sich zwar neue Interface-Technologien, doch entgegen vieler Behauptungen ist das 1394-Feuer 

noch lange nicht erloschen. Torsten Freiling, Leiter Produktmanagement bei Allied Vision Technologies, erklärt in seinem Kommentar warum. 

wird systematisch sichergestellt. So können 
wichtige informationen nicht verloren gehen.

aus diesem Grund ist fireWire für Multika-
merasysteme geradezu prädestiniert. Bis zu 
63 Kameras können gleichzeitig an einem Bus 
betrieben werden – ein wertvoller Vorteil für 
viele industrielle anwendungen, bei denen ein 
objekt aus verschiedenen Blickwinkeln abge-
bildet wird, zum Beispiel für die Qualitätsprü-
fung oder die optische Vermessung. fireWire 
bietet zudem die Möglichkeit der sogenann-
ten daisyChain-Vernetzung. Verwendet man 
Kameras mit doppelter fireWire-Schnittstelle 
– etwa die pike- oder Stingray-Modelle von 
allied Vision technologies – können die Ka-
meras wie eine Kette miteinander verbunden 
werden. nur das eine ende der Kette ist mit 
dem Host-Computer verbunden und nicht 
jede einzelne Kamera. eine praktische eigen-
schaft für Multikamerasysteme.

Das ideale Interface –  
eine never-ending Story
inzwischen ist die digitalisierung der indus-
triellen Bildverarbeitung weitestgehend ab-
geschlossen. neue digitale Schnittstellen 
haben sich erfolgreich am Markt etabliert be-
ziehungsweise treten gerade in den Markt 
ein. erfolgreich ist der Gige-Vision-Standard. 
Mit USB-Vision, CoaXpress, Cameralink HS 
sind in jüngster zeit weitere Schnittstellen am 
Markt erschienen und standardisiert worden, 
sodass die ewige diskussion über das ide-
ale interface in der Machine-Vision-Branche 
noch schöne tage vor sich hat. 

doch ist fireWire deshalb abgeschrieben? 
ein Blick auf die zahlen bestätigt: totgesagte 
leben länger. obwohl immer wieder neue 
Schnittstellen zelebriert werden, war laut aia 
2011 nach wie vor etwa jede dritte verkaufte 
Kamera mit einer fireWire-Schnittstelle (31 

als um die Jahrhundertwende der trend von 
analogen zu digitalen Kameraschnittstellen in 
der industriellen Bildverarbeitung einsetzte, 
erfreute sich fireWire großer Beliebtheit. der 
Standard war schon gut in der Unterhal-
tungselektronik etabliert und Komponenten 
wie Kabel oder interface-Karten waren so-
mit leicht und preiswert zu beziehen. fireWire 
ist zudem über plug&play einfach zu instal-
lieren und erfordert keine komplexe Konfigu-
ration am pC. die Stromversorgung der Ka-
mera über das interface-Kabel verringert den 
Kabelsalat und vereinfacht die integration 
in Bildverarbeitungssysteme. das fireWire-
Bus-protokoll eignet sich zudem besonders 
gut für die industrielle Bildverarbeitung. denn 
die abläufe – etwa die Bildübertragung – las-
sen sich zeitlich sehr genau planen und die 
erfolgreiche Übertragung von datenpaketen 

„Obwohl immer wieder neue 
Schnittstellen zelebriert 
werden, war laut AIA 2011 
nach wie vor etwa jede dritte 
verkaufte Kamera mit einer 
FireWire-Schnittstelle  
(31 Prozent) ausgestattet.“
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prozent) ausgestattet. damit liegt das inter-
face knapp vor Gige Vision. denn der welt-
weite Marktanteil von Gige Vision wuchs zwi-
schen 2005 und 2011 rasant von null auf 
30,3 prozent. zudem lässt sich laut aia-Stu-
die keine klare Korrelation zwischen den ent-
wicklungen der verschiedenen Schnittstellen 
feststellen. der anteil der verkauften fireWire-
Kameras in Stückzahlen ist über die zeit nicht 
zurückgegangen. es existiert kein unmittelba-
rer zusammenhang zwischen dem Wachs-
tum einer Schnittstelle und dem rückgang ei-
ner anderen.

Wie lange wird es FireWire noch geben?
tatsächlich gibt es also immer noch einen sig-
nifikanten Markt für fireWire. das merken wir 
bei allied Vision technologies auch, und zwar 
nicht nur für existierende Kunden und anwen-
dungen. auch für neue projekte ist fireWire 
nach wie vor eine beliebte Wahl.

dafür gibt es zwei wichtige Gründe: zum 
einen sind die bereits erwähnten Vorteile von 
fireWire mit der entstehung neuer Schnitt-
stellen nicht verschwunden und sie überzeu-
gen viele entwickler von Bildverarbeitungs-
systemen nach wie vor. zum anderen beweist 
die Vielzahl der Schnittstellen eine Kernei-
genschaft des Machine-Vision-Markts: er ist 
nicht homogen. es sind einfach zu viele un-

allied Vision technologies GmbH,  
ahrensburg
tel.: +49 4102 6688 0
www.alliedvisiontec.com

kontakt 

terschiedliche Bran-
chen, anwendungen 
und anforderungen, 
als dass nur ein inter-
face für alle geeignet 
wäre. angefangen bei 
der Qualitätsprüfung 
über die Medizintechnik 
oder die 3d-Vermessung bis hin zur 
Verkehrsüberwachung – jede anwendung hat 
ihre eigenen technischen Bedürfnisse. für die 
eine ist es die Bandbreite, für die andere die 
Kabellänge, für die dritte die geringen Kosten. 
fireWire ist nicht für jede applikation die erste 
Wahl, aber eben immer noch für viele.

da niemand in die zukunft schauen kann, 
ist auch die frage, wie lange es fireWire noch 
geben wird, schwer zu beantworten. den-
noch halten wir es für unwahrscheinlich, dass 
diese Schnittstelle kurzfristig zusammen-
bricht. dafür ist der Marktanteil noch zu hoch. 
es wird zukünftig vielmehr eine Co-existenz 
diverser interfaces geben, die es dem an-
wender ermöglicht, die Schnittstelle entspre-
chend seiner Bedürfnisse auswählen zu kön-

nen. Hinzu kommt, 
dass der Bildverarbei-
tungsmarkt ein investitions-
markt ist: industrielle prüfanlagen werden für 
mehrere Jahre installiert und erfordern eine 
langfristige liefersicherheit der Komponen-
ten. dies gilt auch für fireWire-Kameras. 

NEU
Code-Lesung und

BLOB-

Analyse

Hellseherin
Mit dem LSIS 462 i gibt es jetzt den Allrounder in 
unserer Smart Kamera Familie mit BLOB-Analyse und 
Code-Lesung in einem Gerät.

  Sichere Erkennung von Objekten

   Teach-Button zum Einlernen von Objekten und 
automatische Nachführung der Segmentierung 
bei sich ändernden Lichtverhältnissen

  Liest die wichtigsten 1D- und 2D-Codes

  Extrem lichtstarke, homogene Objekt-Beleuchtung

  Einfachste Online Bedienung mit webConfi g

Leuze electronic GmbH + Co. KG – In der Braike 1 – D-73277 Owen
www.leuze.de

MOTEK

Neue Messe Stuttgart, 8. – 11. Oktober 2012

Halle 7, Stand 7526
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Vor, zurück, zur Seite, ran
Leitungen für Vision-Systeme halten Dauerbewegungen stand

Leitungen sind – auch wenn man sie meist 

unterschätzt – essentiell für das Gesamt-

system. Denn ohne sie würden Daten und 

Energie nicht von A nach B gelangen. Zudem 

müssen sie dem Bewegungsdrang der 

Vision-Systeme standhalten.

den dauerhaften und zuverlässigen transport 
von energie und daten sorgt. „in der praxis 
zeigt sich immer wieder das gleiche Bild“, 
bestätigt rainer rössel, leiter Geschäftsbe-
reich Chainflex-leitungen bei igus, „wir erhal-
ten anrufe von endanwendern, die ein Sys-
tem in Betrieb genommen haben und bereits 
nach wenigen Monaten die leitungen austau-
schen müssen. allerdings sind diese anlagen 
dann schon täglich im einsatz und es müssen 
meist sehr schnell haltbare lösungen gefun-
den werden.“

Beweglich bis ins hohe Alter
an diesem punkt setzt das Chainflex-lei-
tungsprogramm an. igus bietet das kom-
plette Spektrum an fireWire-, Gige-, USB- 
(auch USB 3.0) und lichtwellenleitungen für 
die dauerbewegung in Vision-anwendungen. 
diese leitungen gehen gegen das Hauptpro-
blem, dass die meisten marktüblichen Kame-
raleitungen haben, vor: Bei der festen instal-
lation weisen die leitungen im laufe der zeit 
keine dämpfungserhöhung auf, werden sie 
hingegen für Bewegung eingesetzt, fallen sie 
häufig bereits nach wenigen Monaten aus.

eine dämpfungserhöhung ist im prinzip 
auf zwei Ursachen zurückzuführen: zum ei-
nen verursacht die ständige Biegung und Be-
wegung zwangsläufig eine Bewegung der 
einzelelemente innerhalb der leitung. ist die 
Verseilung nicht für die Bewegung ausge-
legt, können Kapazitätsveränderungen und 
auch aderbrüche die folge sein. das zweite 
und vielleicht wichtigere element ist die Schir-
mung. diese wird aus Kostengründen häufig 
sehr einfach gehalten. dies kann Schirmbrü-
che begünstigen, die in mehrfacher Hinsicht 
schädlich sind. erstens steigt dadurch die 
dämpfung der Gesamtleitung überproportio-
nal an und zweitens üben externe Störquellen 
verstärkt einfluss auf die datensignale inner-
halb der leitung aus.

TPE-Außenmantel für High-End-Systeme
die üblicherweise angebotenen leitungen 
sind oft für den sauberen, fest verlegten of-
fice-Bereich gedacht. dafür ist keine beson-
dere mechanische eignung erforderlich, das 
heißt, die äußere Hülle dient nur dem einfa-
chen Schutz. Sie wird den für energieketten-
leitungen üblichen anforderungen in puncto 

Wenn Systemanbieter und anwender heute 
über den einsatz neuer Vision-Systeme 
nachdenken, werden verschiedene aspekte 
betrachtet. dazu zählt auch, mit welcher 
Geschwindigkeit oder auflösung die zu prü-
fenden teile aufgenommen und bewertet wer-
den oder welche Umgebungsbedingungen 
ins lastenheft aufgenommen werden müs-
sen. Mit viel Sorgfalt werden auch objektive, 
Beleuchtung und andere peripheriekompo-
nenten ausgewählt. die richtige leitung aller-
dings kommt meist zu kurz – obwohl sie für 
die funktion des Gesamtsystems wichtig ist, 
weil sie die Komponenten verbindet und für 
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abrieb- und Biegefestigkeit sowie Medien-
beständigkeit nicht gerecht. die igus-Chain-
flex-leitungen hingegen entsprechen den 
forderungen durch ihr design. Um eine 
dämpfungserhöhung über einen langen zeit-
raum in niedrigen Grenzen zu halten, werden 
die Verseilelemente so abgestimmt und kurz 
verseilt, dass die Bewegung von den elemen-
ten innerhalb der leitung nur weiter geleitet 
wird. die adern gleiten in längsrichtung in 
vorbestimmten Kanälen und gleichen so die 
Biegung aus. die Schirmung wird mit flecht-
winkeln mit einer mindestens 90-prozenti-
gen optischen Bedeckung ausgeführt. das 
hat den Vorteil, dass keine zugkräfte auf den 
einzelnen Schirmdraht wirken und somit der 
oben beschriebene Schirmbruch vermieden 
wird.

die äußere Hülle beziehungsweise der au-
ßenmantel sind bei Chainflex-leitungen spe-
ziell für den einsatz im industriellen Umfeld 
entwickelt worden. dabei bietet das leitungs-
programm drei Wahlmöglichkeiten: von der 
preiswerten, aber öl- und hoch biegefesten 
pVC-Mantelmischung bis hin zu den im Werk-
zeugmaschinenbau häufig verwendeten ölbe-
ständigen pUr-Mischungen mit einer hohen 
Kerbfestigkeit. ist eine High-end-lösung ge-
fordert, die für den einsatz im tiefkühlbereich 
bis -35 °C geeignet ist, bietet eine leitung mit 

tpe-außenmantel optimale Biegeeigenschaf-
ten bei gleichzeitig hoher abriebfestigkeit.

In 48 Stunden zur Wunschlänge
die Bedenken seitens der Kunden, dass 
diese leitungen nur mit langen lieferzeiten 
und großen Bestellvolumina erhältlich sind, 
widerlegt igus. denn aufgrund der Massen-
fertigung sind die leitungen meist günstiger 
als gedacht. zudem bietet das Unternehmen 
die leitungen ab lager – und der Kunde kann 
die leitungen in seiner Wunschlänge bestel-
len. Von Meterware in 1-Meter-Schritten bis 
hin zur vorkonfektionierten leitung mit allen 
notwendigen Steckern. dabei werden kun-
denspezifische Stecker verarbeitet und jede 
einzelne leitung wird einer genauen elektri-
schen prüfung unterzogen. dabei schreibt 
igus keine Mindestabnahmemengen vor und 
liefert die leitungen innerhalb von 24 bis 48 
Stunden ab Köln.

Autor
rainer rössel,  
Head of Business Unit Chainflex Cables 

igus GmbH, Köln
tel.: +49 2203 9649 0
www.igus.de/de/vision

kontakt 

FireWire

USB

GigE

LWL

LWL

Koax

Das Chainflex-Leitungsprogramm 
umfasst FireWire-, GigE-, USB-  
(auch USB 3.0) und Lichtwellen-
leitungen für die Dauerbewegung  
in Vision-Anwendungen.

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
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Es könnte so einfach sein…
Vision-Sensoren lösen komplexe Aufgaben bei einfacher Handhabung 

Vision-Sensoren sind seit rund 15 Jahren auf dem Markt und haben 
seitdem viele anwendungsbereiche in der industrie erobert. Mit ihrer 
fähigkeit, flächige objekte zu erfassen und zu analysieren, stellen sie 
die Verbindung zwischen klassischen Sensoren und komplexen Bild-
verarbeitungssystemen her. im Unterschied zu letzteren sind sie nicht 
frei programmierbar, sondern für einen bestimmten anwendungsbe-
reich vorkonfiguriert. für den anwender hat dies den Vorteil, dass er 
für die einrichtung eines Vision-Sensors keinerlei Bildverarbeitungs-
kenntnisse benötigt, sondern seine automatisierungslösung mit Hilfe 
eines pC-Konfigurationsprogramms in wenigen Bedienschritten in Be-
trieb nehmen kann. einmal eingerichtet, arbeitet der Sensor autark, 
das heißt ohne pC-anbindung. das Bedienkonzept des Visor – der 
neuen Baureihe von Sensopart industriesensorik – ist mit fünf Bedien-
schritten einfach und übersichtlich gestaltet.

einfach gestaltet sich auch die Montage und Verkabelung der Sen-
soren – hier gibt es praktisch keine Unterschiede zu einem schalten-
den Sensor. denn wie letzterer ist der Vision-Sensor ein integriertes 
System, das in den meisten anwendungsfällen ohne weitere externe 
Komponenten auskommt. alle wesentlichen Komponenten wie objek-
tiv, led-Beleuchtung, Bildchip, Signalprozessor für die Bildauswertung 
sowie mehrere digitale ein-/ausgänge und Schnittstellen wie ethernet, 
rS232 und rS422 sind in einem kompakten (45 x 45 x 65 mm) und 
robusten ip67-Gehäuse untergebracht.

Mehrere Merkmale mit einer Aufnahme prüfen
Komplexe inspektionsaufgaben, wie sie sonst nur das menschliche 
auge bewältigt, können Vision-Sensoren besser, schneller und günsti-
ger lösen. zum Beispiel erkennen sie, ob eine aus mehreren teilen be-
stehende Baugruppe vollständig ist, ob teile lagerichtig und sortenrein 
zugeführt werden, ob flaschendeckel und etiketten korrekt auf der 
flasche sitzen oder ob alle Segmente eines displays in der richtigen 

farbe leuchten. Mit Blick auf die Kosten ist es von Vorteil, dass meh-
rere Merkmale gleichzeitig mit einer Bildaufnahme geprüft werden kön-
nen. eine weit verbreitete anwendung ist auch das tracking von Bau-
teilen und Baugruppen mit Hilfe aufgedruckter oder direkt markierter 
datamatrix-Codes. auch für diese anwendung bietet Sensopart an-
wendungsspezifische Vision-Sensoren an. der Visor-V20-Code-leser 
kann durch eine auflösung von 1,3 Mp bis zu 48 Codes unterschiedli-
cher typen gleichzeitig auswerten. er erfüllt die aufgaben objekterken-
nung, Codelesung und Klarschrifterkennung (oCr) mit einem Gerät. 

im Vergleich zu klassischen Sensoren bieten Vision-Sensoren zu-
dem deutlich erweiterte Möglichkeiten der datenausgabe. So verfü-
gen die Sensoren der Visor-reihe über sechs Schaltausgänge, die 
den ausgabedaten beliebig zugeordnet und mit logikfunktionen be-
legt werden können, sowie mehrere Schnittstellen (ethernet, ethernet/
ip, rS422, zum teil rS232) für die anbindung an übergeordnete Steu-
erungen. das protokollformat der SpS-datenübertragung kann vom 
anwender weitgehend frei zusammengestellt werden, was die anpas-
sung an vorhandene Umgebungen vereinfacht. 

Dank Vision-Sensor mobil telefonieren
die vielseitigsten anwendungsmöglichkeiten bieten Vision-Sensoren 
für die objekterkennung. durch ihre fähigkeit, komplexe inspektions-
aufgaben durchzuführen, eignen sie sich für den einsatz in der Qua-
litätssicherung. So kann etwa der Visor-V10-objektsensor feststellen, 
ob alle tasten eines Mobiltelefons vorhanden und an der richtigen po-
sition montiert sind. die advanced-Version des Sensors leistet dies 
unabhängig von der eingelernten position: Wenn eines der telefone 
auf dem Band verrutscht oder verdreht ist, führt der Vision-Sensor die 
lage des objektes im Bild automatisch nach. 

Um komplexe objekte zu analysieren, stehen dem anwender 
mehrere auswertungsalgorithmen – sogenannte detektoren – zur 

© yurii bezrukov - Fotolia

Anwesenheits- oder Positionskontrolle, Vollständig-

keitsprüfung oder Ausschusskontrolle, Code- oder 

Klarschriftlesen – Vision-Sensoren lösen komplexe 

Aufgaben und lassen sich fast so einfach installieren 

und einrichten wie klassische, schaltende Sensoren. 

Eine neue Produktreihe mit anwendungsspezifisch 

vorkonfigurierten Vision-Sensoren zeigt, wie einfach 

Bildverarbeitung sein kann.
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Visor-V10-Objektsensor en détail 
 ◾ einfache integration in produktionsanlagen

 ◾ einfach zu bedienende Konfigurations- und Viewer-Software mit 

gestaffelten Benutzerrechten und Kontext-Hilfe 

 ◾ leistungsfähige teilefindung und nachführung

 ◾ präzise lagebestimmung (x/y-position und drehlage)

 ◾ umfangreiche logikfunktionen für die digitalen Schaltausgänge

 ◾ flexible definition der ausgangsdaten (Header, trailer, nettodaten)

 ◾ einfache einbindung ins netzwerk

 ◾ umfangreiche Möglichkeiten zur archivierung von Bildern und daten

Verfügung. Beim Visor-V10-
objektsensor sind dies: Mus-
tervergleich, Konturerkennung, 
Helligkeit, Grauschwellen- und 
Kontrasterkennung. in Kombina-
tion mit der freiformfunktion kön-
nen Bereiche für die Bewertung 
zugelassen oder ausgeschlossen 
werden, sodass die auswertung 
noch prozesssicherer wird. Je 
nachdem, welches die charakte-
ristischen Merkmale des zu ins-
pizierenden objektes sind, wählt 
der anwender in der pC-Konfigu-
rations-Software den passenden 
detektor aus und passt die zuge-
hörigen parameter an die erken-
nungsaufgabe an. Simulations- 
und archivierungsmöglichkeiten 
runden den leistungsumfang 
des Sensors ab und ermöglichen 
dem anwender, seinen prozess 
weiter zu optimieren.

Schnell und einfach integriert
die beschriebenen Beispiele zei-
gen, dass anwendungsspezifi-
sche Vision-Sensoren sinnvolle 
und wirtschaftliche automatisie-
rungslösungen darstellen. Kom-
plexe prüfungen, die früher nur 
mit einer visuellen inspektion, 
die langsam und fehleranfällig 
war, durchgeführt werden konn-
ten, erledigt ein Sensor der Vi-
sor-reihe heute in wenigen Milli-
sekunden. trotz der Komplexität 
der aufgaben ist er schnell und 
kann einfach in eine produktions-
linie integriert werden. 

Autor 
Christian ott,  
leiter produktmanagement Vision

Sensopart industriesensorik 
GmbH, Gottenheim
tel.: +49 7665 94769 0
www.sensopart.com

kontakt 
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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Wer überwacht, der findet
Mit IP-Überwachungskameras und Videomanagement-Software auf Fehlersuche  
in automatisierten Produktionsanlagen

Die steigende Automatisierung von  Produktionsprozessen bringt nicht nur Vorteile, sondern auch Herausforderungen mit sich.  

Es gilt, Störungen zu vermeiden und reibungslose Abläufe zu schaffen. Neu ist hier die Videoüberwachung mit IP-Überwachungskameras  

und Video management-Software.

in einem harten Wettbewerbsumfeld wie der automobilindustrie sind 
moderne tools und technologien gefordert, um wettbewerbsfähig zu 
bleiben. automatisierte und optimierte produktionsprozesse ermögli-
chen, Kosten zu senken und die produktivität zu erhöhen. doch mit 
wachsendem automatisierungsgrad steigen auch die anforderun-
gen an die zuverlässigkeit von technischen produktionsanlagen. da-
her sind eine umfassende Überwachung und effektive fehlerdiagnose 
notwendig, um einen reibungslosen Betrieb der anlagen sicherzustel-
len und Schäden oder Unfälle zu vermeiden. die fehlerdiagnose be-
schränkt sich dabei nicht nur auf das bloße erkennen der fehler, auch 
die Bestimmung des fehlertyps und des fehlerorts spielen eine wich-
tige rolle. das heißt, nur mit einer effektiven Ursachenforschung kön-
nen prozesse optimiert und fehler vermieden werden. 

Störungen in automatisierten produktionsanlagen, wie press-
werk, im Karosseriebau oder in der Montage, sind eine Herausfor-

derung. zum Beispiel kann es zu Kollisionen zwischen roboter und 
Bauteil kommen, wenn der roboter dieses aus einem lift entnimmt. 
die folge: produktionsstillstand. die Ursachen hierfür können vielfäl-
tig sein, zum Beispiel kann das benötigte Bauteil nicht an der entspre-
chenden Stelle im lift liegen, die roboterposition fehlerhaft sein oder 
der lift nicht an der benötigten position stehen. 

Entscheidender Vorteil: Flexibilität
da die Störungen häufig nur sporadisch auftreten, ist eine manu-
elle Überwachung nicht sinnvoll. eine lösung kann die Kombination 
aus VSe-ip-Überwachungskamera und iGuard-Videomanagement-
Software von idS sein. ein mobiles Überwachungssystem aus zwei 
VSe-ip-Kameras für die Ursachenforschung kann flexibel in allen au-
tomatisierten produktionsbereichen eingesetzt werden. eine feste Ka-
merainstallation ist somit nicht notwendig. 
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idS imaging development 
Systems GmbH, obersulm 
tel.: +49 7134 96196 0
www.ids-security.com 

kontakt 

Technische Details 
die VSe-ip-Überwachungskamera von idS imaging development Systems ist klein und kompakt und 
übernimmt die funktion eines vollwertigen digitalen Videorekorders mit einer Speicherkapazität für aufnah-
men bis zu 32 GB und Multi-Streamfunktion (H.264 und MJpeG). die Kamera verfügt über eine integrierte 
Bewegungserkennung. es können aber auch andere alarmgeber wie lichtschranken oder Bewegungs-
melder über den externen eingang angeschlossen werden. durch die 5Mp-CMoS-Sensoren von aptina 
lassen sich auch kleine Bilddetails erkennen und auswerten. die Kamera bietet zusätzlich zahlreiche au-
tofunktionen, die die Bedienung vereinfachen. Hierzu gehören unter anderem die Belichtungszeitsteue-
rung, adaptive framerateneinstellung, Verstärkungsregelung und automatischer Weißabgleich. Über das 
einfache Menü und das benutzerfreundliche, integrierte Web-interface kann der anwender die Kamera 
einfach konfigurieren und bedienen. 
Die Videomanagement-Software iGuard zeichnet sich durch hohe Flexibilität und Modularität aus.  Kameras können einzeln konfiguriert werden und 
somit individuelle Überwachungsaufgaben, aktionen und reaktionen bei alarmen übernehmen. die aufgezeichneten Videosequenzen können rech-
nerintern oder extern gespeichert und mittels timeline-dialog und intelligenter Bildsuche ausgewertet werden. durch den Voll-triplex-Betrieb können 
Videos gleichzeitig ausgewertet, live-Bilder angezeigt und neue Sequenzen aufgenommen werden. Mittels der iGuard-remoteView-Software können 
via LAN, Mobilfunknetz oder Internet-Live-Bilder dargestellt und der iGuard-Server komplett konfiguriert werden.

das Überwachungssystem 
aus VSe-ip-Kameras und iGu-
ard-Videomanagement-Software 
wird unter anderem bereits bei 
BMW eingesetzt. Von Vorteil ist, 
dass die Kameras via poe mit 
Strom versorgt werden und ein 
zusätzliches Stromkabel somit 
unnötig ist. dadurch kann der 
nutzer die Kameras wesentlich 
einfacher positionieren und zu-
dem flexibel einsetzen. durch die 
aufnahmen mit der VSe und der 
späteren auswertung mit iGuard 
konnte festgestellt werden, dass 
der roboter beispielsweise un-
sauber an ein benötigtes Bau-
teil heranfährt und somit mit dem 
Bauteil kollidiert. Hier wurde der 
Greifer angepasst, um auch un-
terschiedliche Bauteillagen zu 
kompensieren. 

„Wir benutzen die iGuard-Vi-
deomanagement-Software be-
reits in einem anderen System. 
die einfachheit in der Bedienung 
sowie die weiteren eigenschaf-
ten, wie beispielsweise die in-
tegrierte Bewegungserkennung 
und Möglichkeit zur langzeitauf-
nahme, haben uns überzeugt, 
iGuard auch für dieses System 
einzusetzen. Wichtig war für uns 
vor allem die Stromversorgung 
über poe und die netzwerkfä-
higkeit. aber auch das Komplett-
paket aus objektiven und weite-
rem zubehör hat gepasst“, so ein 
Werksmitarbeiter abschließend.  

messtec drives Automation 9/2012 79

  inspEction



Image-sensor mit umschaltbarer Auflösung 
tichawa Vision erweitert das produktportfolio um den Contact-image-Sen-
sor Varicis mit umschaltbarer auflösung. er eignet sich vor allem für die in-
spektion von Wafern, folien und Blechen, Glas sowie druckerzeugnissen. 
dieses Modell ist kompakt, sodass es auch bei stark begrenzten raum-
verhältnissen eingesetzt werden kann. er ist vorerst in einer auflösung von 
50 bis 1.200 dpi erhältlich und deckt in der Standardausführung eine le-
sebreite von 260 bis 1.040 mm ab. Wie bei allen CiS-Modellen ist auch im 
Varicis die lichtquelle bereits im System integriert. es sind verschiedene 
Beleuchtungskombinationen möglich: rot, Grün, Blau, Weiß, infrarot und 
UV sowie rGB. die individuelle anpassung der lichtquelle an die speziellen 
anforderungen des prüfobjekts erfolgt werkseitig. Je nach auflösung be-
trägt die zeilenrate bis 120 kHz. www.tichawa.de 

Alle Funktionen, wenig programmieraufwand
Keyence hat seine neue CV-X 
Serie vorgestellt. laut Herstel-
ler soll sich bei dieser Serie die 
Software besonders einfach 
einstellen lassen und sie soll 
die kompletten funktionen mit 
weniger programmieraufwand 
bieten. So kann beispiels-
weise die auto-teach-funk-
tion in verschiedene richtungen arbeiten. einmal ist sie in der lage, aus 
einer Vielzahl von Bildern ein statistisches Gutbild so zu erzeugen, dass Va-
rianzen aus mindestens 30 Bildern bei der Beurteilung berücksichtigt wer-
den. andererseits ist es aber auch möglich, dass das System Schlecht-
bilder als referenzen einbaut. die Kombination mit der retest-funktion 
macht es möglich, dass nutzer Schlechtbilder im archiv wiederfinden und 
als solche markieren. Hinzu kommen noch eine auto-Manual-funktion und 
die Möglichkeit, das Ursprungsbild wiederherzustellen (Camera installation 
replication). www.keyence.de
 Halle 9 · Stand 9416

neue usB3.0-Kameraserie
Matrix Vision stellt eine neue USB3.0-
Kamerafamilie vor. die Kamera soll 
im Stil der CMoS-Kamerafamilie mv-
BluefoX-iGC konstruiert sein. der Her-
steller bietet sie in 15 Modellen mit auf-
lösungen von VGa (600 fps), full-Hd 
(100 fps) bis 14 Mp (10 fps) an. neben 
aptina-Sensoren werden auch CMoS-
Sensoren von Cmosis und e2v einge-
setzt. darunter sind drei Sensoren mit einer hohen lichtempfindlichkeit 
im nahen infrarotbereich, die besonders für lichtschwache oder schnelle 
Vision-anwendungen empfehlenswert sind. trotz kompakter abmessun-
gen werden die Kameras einen integrierten Speicher sowie ein großzügiges 
fpGa mit vielen Smart features für die Bildverarbeitung bieten. ermöglicht 
werden diese Kameras durch den SuperSpeed-Modus von USB 3.0, wel-
cher mit einer Übertragungsbandbreite von bis zu 400 MB/s die anfallen-
den daten auch transferieren können. ferner eignet sich USB 3.0 durch 
bidirektionale Kabel und das Wegfallen des Geräte-pollings ideal für Mehr-
kameralösungen. www.matrix-vision.de

High-speed-Kamera mit coaXpress
optronis stellt eine 25Mp-Hochgeschwindigkeits-Kamera mit real-time-
anschluss vor. Sie soll ab november erhältlich sein. die Kamera bietet 
72 Bilder pro Sekunde und bringt eine CoaXpress-Schnittstelle mit. Bei 
abnehmender auflösung lässt sich die framerate auf bis zu 1.688 Bilder 
pro Sekunde steigern. Mit Hilfe des seriellen Übertragungskonzeptes über 
CoaX press werden daten mit einer Brutto-taktrate von bis zu 6,25 Gigabit/
Sekunde über eine oder, bei Hoch-Skalierung der Übertragungsleistung, 
mehrere 75 ohm-Koaxialleitungen übermittelt. direkt an den pC ange-
schlossen, liefert die Kamera echtzeit-daten für die detaillierte und schnelle 
analyse. neben der robusten Bauweise ist sie zusätzlich mit einem licht-
empfindlichen Sensor ausgestattet.  www.optronis.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

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

ultraschallsensor mit weitem Arbeitsbereich
Ultraschallsensoren detektieren nahezu alle Materia-
lien und nehmen es mit (fast) jeder flüssigkeit, Glas, 
folien, Bekleidungsstoffen oder grobkörnigen teilen, 
Spänen und feinem Sand sowie dünnsten drähten auf. 
der neue quaderförmige Ultraschallsensor lcs+600 von 
Microsonic mit einem arbeitsbereich bis acht Metern 
Weite erschließt ebenso weite anwendungsmöglich-
keiten für außenanwendungen, industrie und landwirt-
schaft. die Ultraschall-abstandssensoren funktionieren 
mittels Schall-laufzeitmessung, können den Messwert 
mit millimetergenauer auflösung erfassen und gewähr-
leisten eine hohe präzision. Beim lcs+600 liegt die auf-
lösung bei 0,18 mm. dabei messen die Sensoren in 

staubiger luft genauso sicher wie durch farbnebel hin-
durch. auch dünne ablagerungen auf der Sensormem-
bran beeinträchtigen die Sensorfunktion nicht, und die 
temperaturkompensation sorgt für genaues Messen 
bei temperaturschwankungen. www.microsonic.de

Werkzeuge für Bv-Bibliothek
Stemmer imaging erweitert seine Bildverarbeitungs-Bi-
bliothek Common Vision Blox (CVB) um die Werkzeuge 
CVB Video Stabilizer zum erfassen und Kompensieren 
von Bildtransformationen und CVB optical flow (Bild) zur 
rechnergestützten Bestimmung von Bewegungskompo-
nenten in Bildern. Mit dem CVB Video Stabilizer können 
Bildtransformationen erfasst und kompensiert werden, 
die durch die Kamerabewegung verursacht wurden. das 
tool CVB optical flow erschließt die rechnergestützte 
Bestimmung von Bewegungskomponenten in Bildern, 
was in der Bildverarbeitung auch als optischer fluss be-
zeichnet wird. damit können lokale Bewegungsvektoren 

mit weniger als 2° mittlerer abweichung bei der Bestim-
mung der richtung sowie mit weniger als 1/10 pixel ab-
weichung bei der Bestimmung des Betrags erkannt und 
dargestellt werden. www.stemmer-imaging.de
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www.inficon.com

InFIcon In KÜrZe

Die Inficon GmbH ist einer der weltweit führenden Ent-
wickler, produzenten und anbieter von instrumenten 
und Geräten für die dichtheitsprüfung. die lecksuch-
geräte werden bei anspruchsvollen industrieprozessen 
in der produktion und Qualitätskontrolle eingesetzt und 
decken eine Vielzahl von anwendungen ab. Kunden 
von Inficon sind Hersteller und Serviceunternehmen 
von Klima- und Kühlgeräten, die automobil- und zulie-
ferindustrie, die Halbleiterindustrie sowie Hersteller von 
dichtheitsprüfanlagen.
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Bleibt alles drin?
Automatisierte Dichtheitsprüfverfahren in der Automobilindustrie

ein tank muss dicht sein. er muss so dicht sein, dass nicht einmal 
dämpfe entweichen können. Vergleichbare dichtheitsanforderungen 
gelten heute auch für eine Vielzahl anderer flüssigkeitsbehälter in au-
tomobilen und Motorrädern: für Schmierstoffe, Servo-Öl, Kühl- und 
Wischwasser oder Bremsflüssigkeit. Hinzu kommen ab- und zuleitun-
gen sowie fahrzeug-Bauteile, die flüssigkeiten unter einem bestimm-
ten druck halten und transportieren müssen, wie Getriebe, hydrauli-
sche anlaufkupplungen, einspritzdüsen und Klimaanlagen. Mangelnde 
dichtheit ist hier mehr als ein Ärgernis, sie schädigt mittelfristig das 
Markenimage. zusätzlich steigen durch strengere emissionsvorschrif-
ten die anforderungen an Material, Verarbeitung und Qualitätsmanage-
ment. dichtheitsprüfverfahren müssen daher einerseits immer genauer 
werden, stehen aber andererseits unter hohem rentabilitätsdruck.

Bisherige Lösungen
lange zeit wurden die meisten Behältnisse entweder im Wasserbad 
oder mit der druckabfallmethode auf ihre dichtheit geprüft. Beide Me-
thoden zeichnen sich zwar durch niedrige investitionskosten aus, sind 
aber nur bis zu einer nachweisgrenze von 10-2 bis 10-3 mbar l/s einsetz-
bar. denn bei der Blasenprüfung in Wasser lassen sich kleinere lecks 
nicht mehr messen, da durch die oberflächenspannung von Wasser 
keine Blasenbildung erfolgen wird. Bei Klimaanlagen-Komponenten 

oder Kraftstofftanks liegt die Grenzleckrate mittlerweile bei einem Wert 
von 10-5 mbar l/s, bei einspritzventilen bei 10-4 mbar l/s. folglich rei-
chen die klassischen dichtheitsprüfmethoden für die automobilindus-
trie nicht mehr aus. darüber hinaus bleiben die prüfteile nicht trocken 
– die Methode ist also nicht für alle Komponenten einsetzbar – und als 
rein optische Kontrolle hängen die prüfergebnisse vollkommen von den 
fähigkeiten und der aufmerksamkeit des prüfers ab. 

Bei der druckabfallmethode (oder differenzdruck-prüfung) wird das 
prüfteil mit luft unter einem bestimmten druck beaufschlagt. Bei ei-
nem leck fällt der druck ab, und diese differenz lässt sich messen. der 
druck ändert sich aber auch in abhängigkeit der temperatur. Hinzu 
kommt, dass etliche Behälter und Komponenten im fahrzeugbau aus 
Kunststoff bestehen und direkt aus der fertigung kommen. Sie sind 
also noch warm. die reproduzierbarkeit von Messergebnissen ist in 
diesen fällen deshalb nur schwer zu gewährleisten und nimmt bei klei-
neren leckraten beziehungsweise steigenden Volumina immer wei-
ter ab. darum ist auch diese Methode für viele anforderungen in der 
Serien fertigung der automobilindustrie nicht mehr genau genug.

Empfindliche Prüfverfahren
am anderen ende der Skala stehen prüfverfahren, die leckagen mit 
Helium als prüfgas in Vakuumkammern unter Verwendung eines Mas-
senspektrometers nachweisen. zwar können damit kleinste leckra-
ten nachgewiesen werden (10-11 mbar l/s), allerdings erfordert die de-
tektion des ausströmenden Heliumgases mittels Massenspektrometer 
ein Hochvakuum. eine kostspielige angelegenheit, denn hochdichte 
Vakuumkammern und leistungsfähige pumpen sind aufwändig in der 
Herstellung und im Betrieb. ihr einsatz macht nur Sinn, wenn schnell 
kleinste leckraten nachgewiesen werden sollen. für die prüfung der 
erwähnten Komponenten stellen sie jedoch keine optimale lösung 
dar: der nachweis ist um den faktor tausend zu empfindlich und die 
anschaffungs- und Betriebskosten stehen in keinem Verhältnis zum 
nutzen.
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Dicht ist nicht gleich dicht: Galt früher ein Fahrzeugtank als dicht, 

wenn sein Inhalt blieb, wo er war, müssen heute auch Kraftstoff-

dämpfe, also Gase, zurückgehalten werden. Dieser Wandel zeichnet 

sich auch in den verwendeten Prüfverfahren ab: Sie müssen kleinste 

Lecks zuverlässig erkennen, sich aber gleichzeitig für die  

Serienfertigung eignen.
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die lücke im nachweisbereich zwischen 10-2 bis 
10-5 mbar l/s hat das Unternehmen zeltwanger er-
kannt und präsentiert jetzt dichtheitsprüfanlagen, die 
als prüfgas zwar auch Helium verwenden, aber unter 
normaldruck arbeiten. 

Die Alternative bei der Lecksuche
Voraussetzung dafür ist ein Sensor von inficon, der 
auf dem patentierten Wise-technology-prinzip ba-
siert. dieser Sensor kann in einer prüfkammer auch 
bei atmosphärendruck eine ansteigende Heliumkon-
zentration messen. dazu wird in der Kammer das 
prüfteil durch seinen prüfgasanschluss mit Helium 
beaufschlagt, das prüfgas kann dann durch etwaige 
lecks in die akkumulationskammer austreten. Ven-
tilatoren sorgen dabei für eine gleichmäßige Vertei-
lung des Heliums in der Kammer – so sind unabhän-
gig von der position des lecks präzise Messwerte 
gewährleistet. Unter realen testbedingungen kön-
nen damit lecks in einem Bereich von 10-6 mbar l/s 
nachgewiesen werden. im produktionsbetrieb las-
sen sich bei einem freien Volumen von fünf litern 
(freies Volumen ist das Volumen der Kammer ab-
züglich des Volumens des prüflings) leckraten von 
1·10-4 mbar  l/s innerhalb von etwa 30 Sekunden 
feststellen. Bei einem Volumen von einem liter sind 
dieselben leckraten sogar in nur elf Sekunden nach-
weisbar. zusammen mit den rüstzeiten kommt man 
somit auf etwa 16 Sekunden pro prüfling, was 225 
prüflinge in der Stunde ergibt. neben der Geschwin-
digkeit bietet dieses Verfahren den Vorteil, dass auch 
prüflinge aus Kunststoff problemlos getestet werden 
können. die ausdehnung des Volumens der prüf-

linge bei der druckbeaufschlagung spielt bei diesem 
Messsystem keine rolle.
 als Systemkomponente einer dichtheitsprüfan-
lage ist bei einem solchen Messsystem nicht nur die 
empfindlichkeit entscheidend. Wichtig ist auch, ob 
hydraulische und elektronische Komponenten op-
timal miteinander verbunden werden können sowie 
die einfachheit und Kompaktheit des Systems. Hier 
liegt ein Vorteil der akkumulationsmethode: da die 
normalatmosphäre nicht evakuiert werden muss, 
kann auf aufwändige pumpen und hochdichte Va-
kuumkammern verzichtet werden. Hinzu kommt 
der Wegfall des empfindlichen Massenspektrome-
ters. das Messsystem ist damit vergleichsweise 
einfach aufgebaut, was die anschaffungs- und Un-
terhaltskosten überschaubar macht. dennoch sind 
die Messwerte bei der integralen Helium-dichtheits-
prüfung reproduzierbar, selbst bei großen, warmen 
oder feuchten prüflingen. lange Kühl- und trock-
nungsphasen vor der prüfung sind nicht notwendig. 
die neue Methode eignet sich damit für Komponen-
ten im fahrzeugbau, bei denen eine schnelle auto-
matisierte prüfung in der produktionslinie aus wirt-
schaftlichen Gründen gefordert wird. 

Autor
Jochen puchalla, applikationsmanager

USB
und

Ethernet
Instrumente
mit galvanischer

Isolation...

...für präzise 
Messergebnisse

im Umfeld hoher 
Störspannungen

Messmodule mit bis zu 
48 analogen  Eingängen und 
24 Bit A/D-Aufl ösung. 

Galvanische Kanal-zu-Kanal 
Isolation  bis ± 3500 V. 

Direktanschluss von 
Thermoelementen, RTDs und 
Spannungen von Millivolt 
bis ± 400 Volt.

Email: Info@DataTranslation.de
Telefon: +49 (0) 71 42 - 95 31-0

Datenblätter, Preise und 
Angebotsanfrage unter
www.DataTranslation.de

Die integrale Helium-Dichtheitsprüfung mit Akkumulations-
kammer wird bereits in der industriellen Serienfertigung einge-
setzt – beispielsweise zur Prüfung von Drehmomentwandlern 
in der Automobilindustrie. 

Der T-Guard-Sensor von Inficon besteht aus einer evakuierten 
Glasröhre mit Helium-permeabler Membran. Verändert sich die 
Heliumkonzentration in der Röhre, fließt im angeschlossenen 
Druckmessgerät Strom.

inficon GmbH, Köln
Joachim Klein
tel.: +49 221 56788 133 · www.inficon.com

kontakt 
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Im sommerlich-leichten Gewand
Vorstellung des neuen, volldigitalen Scanning Vibrometers

Seit zwanzig Jahren erfassen Ingenieure Schwingungen mit scannenden Laservibrometern. 

Handelte es sich damals noch um ein exotisches System, das man nur verwendete, wenn 

man mit allen anderen Verfahren am Ende war, so wird es heute als 3D-System automatisiert 

in  Robotern eingesetzt. Jetzt ist das scannende Vibrometer zum ersten Mal als volldigitale 

Version verfügbar. Wir waren bei der Produktpräsentation dabei.

front-end und ein data Management System 
benötigt. Mit der digitalisierung wandere die 
ansteuerung in den Messkopf, die Bilder der 
Hd-Kamera werden über eine Gigabit-ether-
net-leitung übertragen. all diese Maßnahmen 
sorgten dafür, dass das Scanning Vibrome-
ter präziser misst, und es sich damit für neue 
anwendungen eignet. So können jetzt auch 
Schwingungen im Ultraschall-Bereich aufge-
nommen oder dehnungsmessungen durch-
geführt werden. Wir erkundigten uns bei Jörg 
Sauer, produktmanager der scannenden Vib-
rometer, nach details.

Herr Sauer, vom ersten Scanning Vibrometer, dem 
PSV-100, bis zum PSV-400 wurden die Geräte im-
mer weiter verbessert. Wieso fiel ausgerechnet 
jetzt die Entscheidung, das optische Messsystem 
noch einmal von Grund auf neu anzupacken?

J. Sauer: es gab einige anwendungen, zum 
Beispiel die dehnungsmessung oder Mes-
sungen im akustik-Windkanal, die mit der 
analogen technik und den vorhandenen me-
chanischen Voraussetzungen im 400er-Vib-
rometer nicht abgedeckt werden konnten. 
Bei der dehnungsmessung beispielsweise 
müssen kleinste Änderungen detektiert wer-
den. Um annehmbare Messergebnisse zu 
erhalten, muss hier das rauschen sehr ge-
ring, die langzeitstabilität dagegen sehr 
hoch sein. das erreicht man nur mit digita-
ler technik, und indem man die elektronik 
direkt in den Kopf verbaut. zusätzlich gab 
es bei unseren Kunden den langgehegten 
Wunsch, das Messsystem kompakter zu 
gestalten. Und so entschieden wir, beim 
neuen Vibrometer pSV-500, alles noch ein-
mal neu zu überdenken.

Mit dem PSV-500, das Sie heute vorgestellt ha-
ben, sind jetzt Anwendungen möglich, die bislang 
nicht oder nur schwer umsetzbar waren. Was war 
das Problem bei den Windkanal-Messungen?

J. Sauer: in einem Windkanal ist naturgemäß 
sehr wenig platz verfügbar, zudem sind es re-
lativ lange Wege vom Sensor zur auswertung. 
auf diesem langen Weg werden die nutzsi-
gnale mit allerhand Störungen beaufschlagt, 

„in diesen tagen wird auch ein anderes pro-
dukt vorgestellt: drei Millimeter dünner und ein 
zentimeter höher soll es sein, trotzdem sind 
die leute durchweg begeistert“, berichtet dr. 
Hans-lothar pasch, Geschäftsführer von po-
lytec, über die einführung des iphone 5. „Un-
sere Messlatte liegt hier höher, und ich hoffe, 
Sie sind heute abend so begeistert wie ich“, 
erzählt pasch den etwa 20 Kunden, die für die 
präsentation des neuen Scanning Vibrometers 
nach Waldbronn zu polytec gekommen sind. 
Seit circa fünf Jahren tüftelt das Unterneh-
men an dieser volldigitalen Version. entwick-
ler haben dabei keinen Stein auf dem ande-
ren gelassen, und so stellt das pSV-500 jetzt 
aus technologischer Sicht einen völligen neu-
anfang dar. Hauptveränderung ist dabei die 
kompakte Bauweise des Systems: anstelle ei-
nes ganzen elektronik-turms wird jetzt nur ein 

Jörg Sauer (l.) und  
Dr. Jochen Schell (r.)  
enthüllen das Scanning 
Vibrometer PSV-500.
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PROFIBUS-Tester (BC 600 PB) – 
Mobile Zustandsprüfung 
und Fehlerbehebung 

> Kombi-Gerät für Busphysik und –kommunikation 

> Vollständige Vorortmessungen auch ohne Notebook

> Sehr einfache Bedienung

> Automatisierte Berichtserstellung

PROFIBUS

echocollect – Datenintegration in Qualitäts-
sicherungs- und Managementsysteme

PROZESSDATENMANAGEMENT

> Kein Eingriff in Steuerungsprogramme

> Integrierte OPC-Funktionalität und Unterstützung 
 verschiedener Steuerungssysteme

> Datensicherheit durch Pufferung bei Verbindungsabbruch

> Datenbank- und ERP-Anbindung an SAP, Oracle, dB2, MySQL, MS-SQL

Besuchen Sie uns auf der
SPS/IPC/DRIVES, 27. - 29. November 2012
Halle 7, Stand 580

Für mehr Informationen: 

http://industrial.softing.com

PROFIBUS-Inspektor (BC-502-PB) – 
Permanente Zustandsüberwachung

> Planbare Feldbuswartung

> Fernzugriff über integriertes Web-Interface

> Status aller Busteilnehmer auf einen Blick

> Rein passives Gerät ohne Eingriff in 
 die Prozesskommunikation

PROFIBUS

und so waren die Messungen im-
mer schwierig umzusetzen. Jetzt 
haben wir die ansteuerung in 
den Kopf integriert. die eigentli-
chen daten werden via ethernet 
an das front-end übertragen. 
der Vorteil von ethernet ist, dass 
die Signale auch über große di-
stanzen problemlos übertragen 
werden können.

Sie haben das ganze System 
kompakter und leichter gemacht, 
trotzdem ist der Messkopf ein Kilo 
schwerer geworden. Wie passt das 
zusammen?

J. Sauer: die Komponenten, 
die bereits im Messkopf ver-
baut waren, haben wir kompri-
miert, und dadurch platz für zu-
sätzliche Bauteile geschaffen, 
wodurch der Kopf jetzt ein Kilo 
mehr wiegt. So erfolgt die an-
steuerung des Messkopfes bei-
spielsweise digital, nicht mehr 
analog, wodurch sie in den Kopf 
wandern konnte. zusätzlich ha-
ben wir die Geometrie-Scan-
einheit, die bislang nur optional 
verfügbar war, fest in den Kopf 
integriert. auch eine Heizung zur 
regelung der laser, um noch 
präzisere ergebnisse zu errei-
chen, findet dort ihren platz.

Hier auf dem Präsentationstag des 
PSV-500 haben Sie eindrucksvoll 
gezeigt, wie Sie Platz und Gewicht 
im Vergleich zum vorherigen Sys-
tem einsparen konnten. Würden Sie 
das noch einmal in Worte fassen?

J. Sauer: ich erzähle am bes-
ten, was man für die 3d-Variante 
bislang von prüfstand zu prüf-
stand transportieren musste: das 
Systemkabinett plus vier Kof-
fer, in denen Monitor und die 
drei Messköpfe untergebracht 
sind, plus die drei Stative. Jetzt 
braucht der Messtechniker nur 
noch den Systemschrank, in 
dem bereits alle Komponen-
ten enthalten sind, und zwar in-
klusive der Stative für die Mess-
köpfe. 

Bei dem PSV-500 wurde an den ver-
schiedensten Punkten gearbeitet, 
es ist jetzt volldigital, verfügt zum 
ersten Mal über eine Laserregelung, 
ist viel leichter geworden, und dank 
Ethernet ist der Kabelsalat aus dem 
Systemschrank verschwunden. Auf 
was sind Sie persönlich stolz?

J. Sauer: Mich verblüfft immer 
wieder die einfachheit des pSV-
500. ich brauche heute nur noch 
drei Komponenten: den Mess-
kopf, das front-end und das 
data Management System. fer-
tig. das front-end vereint, wozu 
ich vorher datenerfassung, Con-
troller und die Junction-Box be-
nötigte. Und damit ist auch die 
aufwändige Verkabelung endlich 
verschwunden. persönlich kann 
ich mich auch für die Hd-Ka-
mera begeistern, es ist erstaun-

lich, was die im Gegensatz zur 
bisher verwendeten analog-Ka-
mera leistet.

Sie haben angedeutet, dass auch 
das Data Management System noch 
verschwinden wird…

J. Sauer: Ja, das soll bis anfang 
2013 in einen laptop wandern, 
so dass der Messtechniker dann 
nur noch front-end, Messkopf 
und einen gewöhnlichen laptop 
braucht. 

Ab wann ist das neue Gerät verfüg-
bar?

J. Sauer: die Markteinführung hat 
jetzt mit diesem präsentationstag 
stattgefunden. ausliefern werden 
wir die Geräte ab der 45. Kalen-
derwoche.

polytec GmbH, Waldbronn
tel.: +49 7243 604 0
www.polytec.de

kontakt 
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Damit’s blitzt und blinkt
Messwerterfassung und Signalaufbereitung in Spülmaschinen-Prüfständen

In vielen Küchen ist eine Spülmaschine heute 

Standard. Diskutiert wird nicht mehr, ob eine 

benötigt wird, sondern wie energie- und 

wassersparend sie arbeitet. Ob die  

Maschine trotz aller Energieeffizienz auch 

noch sauber spült, wird an Prüfständen  

getestet. Ein spezielles Programm über-

nimmt hier die Messwerterfassung und stellt 

die Daten zur Auswertung zur Verfügung.

dass vier prüflinge unabhängig voneinander 
getestet werden können. als Hardware-Kom-
ponenten werden für die Messwerterfassung 
ein pXi-System mit GpiB-interface und vier 
Messwerterfassungskarten (pXi 6220) von 
national instruments (ni) eingesetzt. für die 
datenübertragung dienen zwei pXi 8430/4. 
eine speziell von MeasX für diesen anwen-
dungsfall entwickelte anschlussbox über-
nimmt die Signalaufbereitung für jeweils zwei 
prüflinge. die Software erstellte das Unter-
nehmen mit Hilfe der aktuellsten labView Ver-
sion und achtete auf Benutzerfreundlichkeit 
und Bedienungssicherheit. Kompiliert wurde 
sie in eine .exe-datei und ist mit der labView-
runtime lauffähig. Über den daQmx-treiber, 
der jeder Hardware von ni kostenlos beiliegt, 
wurde die Hardware angebunden.

Die Oberfläche des Programms
in der Hauptauswahl des programms kann 
auf alle funktionen per Mausklick zugegrif-
fen werden. die Hauptfunktionen wie prüfde-
finition, auswahl der prüfplätze 1-4 und die 
Mess-Übersicht sind direkt auf der oberflä-
che verfügbar. alle anderen funktionen sind 
über das Menü zu erreichen. dazu gehören 
die grundlegenden einstellungen wie defini-

tion der prüflinge, Systemeinstellungen, Kon-
figuration der optischen Schnittstelle und die 
auswahl der Modi „testen“ und „Kalibrieren“ 
sowie das „Beenden“ des programms.

ein ebenfalls von MeasX entwickeltes 
planungsprogramm stellt zuvor definierte 
prüfabläufe, Beladungen und gewünschte 
Verschmutzungen für jede Maschine mit da-
tum und zeit über das netzwerk zur Verfü-
gung. So weiß jeder prüfer sofort, welche 
Maschine er mit welchen anschmutzungen 
zu beladen hat.

Start des Prüfvorgangs
nach dem Start der Software werden immer 
alle Messkanäle permanent erfasst, aber we-
der gespeichert noch weiterverarbeitet. dies 
erfolgt erst, wenn bei einem der vier unab-
hängig voneinander arbeitenden prüfplätze 
ein prüfvorgang (eine Messung) gestartet 
wird. Während eine prüfung läuft, können für 
diesen prüfplatz keine parameter mehr verän-
dert werden. an nicht aktiven plätzen können 
weiterhin alle einstellungen vorgenommen 
oder ebenfalls ein prüfvorgang gestartet wer-
den. Bei aktiver Messung stehen zwei unter-
schiedliche anzeigearten zur Verfügung: die 
einzeldarstellung eines der vier prüfplätze und 
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aufgrund steigender energie- und Wasser-
kosten geht der trend bei der Weißen Ware 
(elektrogeräte im Haushalt, wie Waschma-
schinen, Spülmaschinen) zu immer effizienter 
arbeitenden Geräten. doch darf allen einspa-
rungen zum trotz die leistung der Geräte be-
züglich der reinigungswirkung nicht schlech-
ter werden. Um das zu garantieren, testet ein 
bekannter Hersteller seine Maschinen an ei-
nem speziellen prüfstand. das Unternehmen 
MeasX rüstete diesen entsprechend um, so-
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die Übersichtsdarstellung aller vier plätze. 
zwischen diesen darstellungen kann beliebig 
gewechselt werden, ohne laufende prüfun-
gen zu beeinflussen.

Die Visualisierung
in der einzeldarstellung hingegen können alle 
daten eines prüfplatzes beobachtet werden. 
die prüfung kann gestartet beziehungsweise  
gestoppt werden. der Bildschirm ist dabei in 
vier Bereiche unterteilt: oben findet man ei-
nen teil der versuchsbeschreibenden daten 
wie thema, Maschinentyp, Spülprogramm 
und andere. Hier wird auch angezeigt, ob 
das prüfprogramm läuft oder nicht. die gra-
fische anzeige in der Mitte zeigt als Kurven 
die Werte des bisherigen prüffortschrittes. im 
normalfall wird immer die vorgewählte prüf-
dauer komplett angezeigt. für ausschnittbe-
trachtungen kann vorübergehend der zeitli-
che darstellungsbereich geändert werden.

es können bis zu acht Kurven angezeigt 
werden, die mit bis zu vier Skalen mit frei 
wählbaren Skalierungen versehen werden 
können. Bei nicht aktiver Messung werden 
hier, falls bereits eine Messung durchgeführt 
wurde, die Kurven der letzten prüfung ange-
zeigt. diese werden erst bei Start einer prü-
fung beziehungsweise einem neustart des 
programms gelöscht. Unter dem Grafen wer-
den unabhängig davon, ob eine prüfung akti-
viert ist, die aktuellen Messwerte laufend an-
gezeigt. 

die kompletten Messwerte werden zusätz-
lich über das netzwerk zur Verfügung gestellt, 
sodass das planungsprogramm zu jeder zeit 
auf einem beliebigen prüfrechner irgendwo im 
netzwerk zugreifen und die Messwerte und 
den Status der dort laufenden prüfungen vi-
sualisieren kann.

am ende einer Messung werden alle ge-
sammelten Werte automatisch in eine tdM-
datei gespeichert. der dateiname wird aus 
den Messparametern, prüfplatz, datum und 
Uhrzeit zusammengestellt, um zu vermeiden, 
dass daten überschrieben werden. 

Die Reinigungsauswertung
nach ende einer prüfung wird jedes einzelne 
Spülgut optisch durch den prüfer mittels eines 
zahlencodes auf reinigungs- und trocknungs-
ergebnis hin bewertet. die erfassung erfolgt 
eingabeoptimiert am pC, weil hier die ergeb-
nisse durch eine zu langsame oder zu lange 
Bewertung verfälscht würden. die eingaben 
werden für eine weiterführende auswertung 
mit bei den prüfergebnissen abgespeichert.

eine Besonderheit der anlage ist die Mög-
lichkeit, die in den Spülmaschinen vorhan-
denen optischen Schnittstellen auszulesen. 
die im entsprechenden Menü wahlfrei ein-
gestellten Variablen werden kontinuierlich mit 
protokolliert und ebenfalls bei der datenauf-
zeichnung abgespeichert. es können bis zu 
50 Variablen definiert werden. deren Werte 
können ebenfalls als trigger zum Beenden 
der Messung genutzt werden. aus den defi-
nierten Variablen können jeweils drei zur gra-
fischen und zur nummerischen anzeige aus-
gewählt werden. der Status der optischen 
Schnittstelle wird überwacht und dargestellt.

Konfigurations- und Datendateien
diverse globale parameter wie Verzeichnisse, 
Bezeichnungen der prüfplätze, parameter der 
optischen Schnittstellen und vieles mehr wer-
den in textdateien gespeichert, die leicht zu 
modifizieren sind. die datendatei (tdM-for-
mat) wird strukturiert aufgebaut und enthält 
neben allen parametern auch die Messwerte 
aller Kanäle und die aufgezeichneten daten 
der optischen Schnittstelle dieses prüfplatzes.

die datei kann mit der Software diadem 
von ni direkt eingelesen werden. optional 
ständen natürlich auch andere datenformate 
zur Verfügung.

Autor
Hermann Bierewirtz

measX GmbH & Co. KG, Mönchengladbach
tel.: +49 2166 9520 0 · www.measx.com

kontakt 

Die Übersichtsdarstellung 
des Messwerterfassungs-
Programms: Der Status 
aller vier Prüfplätze wird 
angezeigt.
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NI-Datenlogger 

Jeder Sensor.
Jedes Projekt.

Alle Informationen unter: 
ni.com/dataloggers/d

089 7413130

>>

 Integrierte Signal- 
 konditionierung zur  
 Anbindung gängiger  
 Sensoren und Aktoren

 PC-gebundener oder  
 Stand-alone-Einsatz

 Erweiterbare I/O von  
 vier bis 250+ Kanälen

 Geräte mit hoher 
   Robustheit

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

 



Newport Electronics GmbH
75392 Deckenpfronn 
Tel: 07056-93980

www.omega.de
Eine gute Adresse für innovative 
Messtechnik aus einer Hand.
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DPI620 Modularer Druck-
Multifunktionskalibrator

• Druckkalibrierung von 25 mbar
bis 1000 bar 

• Genauigkeit von 0,005% des
Endwerts

• Untereinander austauschbare
Module, keine erneute
Einrichtung, Kalibrierung oder
Werkzeuge erforderlich
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PCL1200 Multifunktions -
kalibrator mit hoher
Genauigkeit

• Adapter für externe Druck -
module von 0,3 bis 340 bar

• Galv. getrennter mA/V-Ausgang
zur vollständigen
Messumformer-Kalibrierung
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CL3001 Laborkalibrator

• 0,0025% Genauigkeit
• Für Thermoelemente, Pt100,

Strom, Spannung und Druck
• IEEE488, RS232-Schnittstelle
• Kalibrierzertifikat
• Einfacher ASCII-Befehlssatz
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CL310 Dokumentierender
Multifunktionskalibrator

• USB und RS232-Schnittstelle
• Kalibrierzertifikat
• Einfacher ASCII-Befehlssatz
• Dokumentationsfunktion parallel

zur Kalibrierung

Höchste
Genauigkeit

seiner
Klasse:
0,015% 

des
Messwerts
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rF-vektorsignal-transceiver 
national instruments hat einen rf-Vektorsignal-tran-
sceiver (VSt), den ni pXie-5644r, vorgestellt. Mit ihm 
können ingenieure und Wissenschaftler nun mit ni 
labView offene, fpGa-basierte (field-programmable 
Gate array) Hardware auf ihre individuellen anforde-
rungen zuschneiden. er nutzt den frequenzbereich bis 
6,0 GHz und rf-echtzeitbandbreite von 80 MHz und 
kann zum testen der Wireless-Standards 802.11ac 
und lte eingesetzt werden. zudem ist er, laut Herstel-
ler, ohne großen aufwand auf MiMo-Konfigurationen 
oder parallele tests in einem pXi-Chassis erweiterbar.
 www.ni.com

oszilloskope mit hoher Abtastrate und großem Display
leCroy stellt zwei neue produktreihen der Waveace-
oszilloskop-Serie vor: den Waveace 1000 und 2000. 
die zweikanaligen Waveace-1000-Modelle verfü-
gen über eine abtastrate von bis zu 1 GS/s und ei-
nen Speicher von 2 Mpkte bei Bandbreiten von 40, 70 
und 100 MHz. die zwei- und vierkanaligen Waveace-
2000-Modelle zeichnen sich durch Bandbreiten von 70 
bis 300 MHz und eine abtastrate bis zu 2 GS/s aus. al-
len neuen Waveace oszilloskopen gemeinsam ist ein 
großes 7‘‘-Widescreen-display und debugging-Werk-
zeuge wie zum Beispiel 32 automatische Messpara-
meter, Mathematik-funktionen, pass/fail-Maskentest, 
ein großer interner Speicher, fernsteuerbarkeit und eine 
aufzeichnungsfunktion für Mess-Signale. die Kombina-

tion mit einem logic-analyzer und/oder einem Signal-
Generator von leCroy erweitern diese Möglichkeiten 
zusätzlich.  www.lecroy.com

messtechnik für raue umgebungsbedingungen
HBM erweitert sein Messsystem QuantumX jetzt um 
Messmodule, die die Schutzart ip67 erfüllen. in der 
neuen produktlinie bietet HBM zunächst vier Module 
für den einsatz unter rauen Umgebungsbedingungen 
an. erhältlich sind Messverstärker mit vier, acht oder 
16 Universaleingängen sowie ein Modul mit vier fre-
quenzeingängen. die Messmodule können in einem er-

weiterten temperaturbereich von -35 bis +80  °C einge-
setzt werden. zudem widerstehen sie Stößen bis 50 g 
und Vibrationen bis 10 g. typische anwendungen für 
die neuen Module sind Messungen im fahrversuch, an 
mobilen Maschinen, im marinen Bereich oder generell 
bei Messungen im außenbereich. www.hbm.com

torsionsprüfung mit hoher Wiederholgenauigkeit
das Unternehmen zwick bietet verschiedene prüfma-
schinen an: torsion line, zwickitorsion sowie tisch-/
Standprüfmaschinen mit torsionsantrieb. insgesamt 
wurden seit der einführung 1998 über 120 torsions-
prüfmaschinen verkauft, die sich hauptsächlich und zu 
fast gleichen teilen auf die Bereiche Universitäten/ins-
titute, automotive und Medizin verteilen. alle torsions-
lösungen bauen auf Standard-lastrahmen von zwick 
auf. zur ein- und zweiachsigen torsionsprüfung (zug- 
oder druck kombiniert mit torsion) in der Werkstoff- und 
Bauteilprüfung gibt es die torsionsantriebe auch in Ver-
bindung mit zwicki-line-Materialprüfmaschinen. diese 
Kombination, bei der beide prüfachsen über die Soft-
ware synchronisiert werden können, ermöglicht prü-
fungen von 2 bis 20 nm. eine weitere lösung ist die 
integration von torsionsantrieben in tisch- und Stand-
prüfmaschinen für drehmomente von zwei bis 200 nm 
beziehungsweise 100 bis 2.000 nm. der torsionsan-

trieb kann sowohl auf der Kopftraverse als auch auf der 
fahrtraverse angebaut werden.  www.zwick.de
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Sommer, Sonne, Mai Tai
Mit Motor, Umrichter und Software zur automatisierten Cocktailmaschine

Dass eine Ausbildung zum Elektrotechniker nicht unbedingt trocken 

und langweilig sein muss, zeigten vier Schüler der Grundig Akademie 

Nürnberg. Sie bauten im Rahmen einer Projektarbeit einen Cocktail-

automaten, der auf Knopfdruck einen von 27 Cocktails mixt.

ware prodrive. die grafische oberfläche ermöglicht dabei, dass auch 
einsteiger, wie die vier Jungs, die regler-parameter einstellen können.

die förderung technischen nachwuchses liegt Baumüller am Her-
zen. für das Unternehmen ist die Unterstützung von Schülern und 
Studenten bei projekt- oder abschlussarbeiten daher selbstverständ-
lich: „als weltweit agierender Systemanbieter für antriebs- und auto-
matisierungslösungen wissen wir, dass in den Bildungseinrichtungen 
von heute die Macher von morgen sind“, erklärt Jochen loy, kaufmän-
nischer Geschäftsführer der Baumüller Holding. 

Und wenn als endergebnis so etwas leckeres herauskommt, wie 
ein Mai tai, dann hat sich die arbeit der Studenten und die Unterstüt-
zung von Baumüller gleich doppelt gelohnt. 

Mal Hand aufs Herz: Wer träumt sich im Büro nicht manchmal weit 
weg? Wie viel gemütlicher wäre es, jetzt an einem Strand in der Süd-
see in der Hängematte zu liegen und einen fruchtigen Cocktail zu 
schlürfen, statt sich vorm Computer zu konzentrieren, und seiner täg-
lichen pflicht nachzugehen? diesen traum kann ihnen wohl keiner er-
füllen. doch den Cocktail, den kann eine automatisierte Cocktailma-
schine jetzt auf Knopfdruck mixen. Gleich ob mit oder ohne alkohol, 
auf dem touch Screen lässt sich das gewünschte Getränk einfach 
wählen. doch wer weiß schon so genau, was sich hinter einem Mai 
tai, einem Swimming pool oder einem Singapore Sling verbirgt? aus 
diesem Grund erscheinen auf dem Bildschirm zu jedem Cocktail ein 
Vorschau-Bild und eine zutatenliste.

Die Ideengeber und Entwickler
die idee zu der Maschine hatten vier Schüler der Grundig akademie 
nürnberg: andreas Kuhla, frank tomandl, Manuel landrock und Jan 
Krauß (s. Bild, v.l.n.r.). Sie bauten den Cocktailautomaten im rahmen 
einer projektarbeit und gaben ihm sogar einen namen: tropical fla-
vour. Beim aufbau der Maschine orientierten sich die vier elektrotech-
niker an gewöhnlichen Getränkeautomaten: So sitzen die unterschied-
lichen flaschen alle in einem drehbaren flaschenmagazin, das von 
einem Servomotor der dS-reihe von Baumüller angetrieben wird. zu-
sätzlich verbauten die entwickler einen Servorumrichter (b maXX 4400, 
ebenfalls von Baumüller) und nutzen die zugehörige parametriersoft-

© pressmaster - Fotolia

90 messtec drives Automation 9/2012

schon gehört?

Kolumne von Stephanie Nickl
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