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Ob Shanghai, Rio de Janeiro, Barcelona, Hannover ...

Willkommen in der Welt der besten Elektromotoren
Hightech-Radnabenantriebe fur
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sorgt mit seinem
Elektromotor direkt
in der Radnabe

fur héchste,
emissionsfreie
Drehmomente und
gerauschlose Fahrt
z.B. fiir Stadtbusse,
Millentsorgungs-
fahrzeuge,
Messefahrzeuge

ZAwheel

Das zukunftsorientierte neue Elektro-Motoren-
konzept, mit der Kraft des Antriebes direkt am
Rad des Geschehens (Radnabenmotor), sorgt
fur gezieltes Ausnutzen des Drehmomentes
und fir lautloses, emissionsfreies Gleiten von
Fahrzeugen. Mit einem beeindruckenden Aus-
schopfungspotenzial der Effizienz (90%), erfullt
der ZAwheel Radnabenantrieb die ge-
stiegenen Anforderungen modernster Fahr-
werkskonzepte der Zukunft. Kundenspezifische
Lésungen sind moglich. www.ziehl-abegg.de

Die Konigsklasse in Lufttechnik, Regeltechnik und Antriebstechnik

Bewegung durch Perfektion ZIEHL'ABEGG \
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\Von Kindern und

Schalten. Steuern. Messen.

Instandhaltern

Uberwachungsrelais

Neulich war ich auf einer Geburtstagsparty. Kinder waren auch ' el . e ' i %

da, die Wohnung allerdings nicht fir solche gemacht. Der : & _:: B o
nahegelegene Spielplatz war bei Minusgraden auch keine i o o ; "_‘"___' :
Option. Was also haben wir gemacht? Schnell mal eine App

Wir stellen aus: e

runtergeladen, und die Kinder spielen lassen. Die hatten =
SpaB, waren beschéftigt und wir hatten unsere Ruhe. Eine ' HANNOVER MESSE
Umfrage in USA hat ergeben, dass 74 Prozent der befragten HANNOYER lle 12, Stand B66
Eltern Spiele fir ihre Kinder auf den mobilen Geréaten instal- : Holels v =3

J‘.-‘ -y

liert haben. Und so wachst diese Generation vollig selbstver-
standlich mit Swipen und Pinchen auf — das sind die Fach-
begriffe flr das Wischen von links nach rechts (Swipen)
und das Zusammenziehen von Zeigefinger und Damen
zum Zoomen (Pinchen). So habe ich neulich ein Kind
beobachtet, dass am Fahrkartenautomat der Bahn
die Seite weiter wischen wollte. Daher ist es keine
Frage mehr, ob sich solche Oberflachen, wie sie im
Konsumer- und Spielebereich verwendet werden, in
der Industrie durchsetzen werden, sondern wann.
Und ebenso schnell wie sich Smartphones und
Tablets durchgesetzt haben, kdnnte es sich auch mit
der Datenbrille Google Glass des Suchmaschinenkon-
zerns verhalten, die das Unternehmen bis Jahresende
als Konsumentenversion auf den Markt bringen will. Im
Sichtfeld laufen auf Befehl Informationen durch, man
kann sich den Weg zum nadchsten Bahnhof zeigen
lassen und gleich checken, wann der nachste Zug
kommt.
Ware das nicht super, wenn ab sofort ein Instand-
halter durchs Werk laufen kdnnte, und gleichzeitig
alle Abweichungen von der Norm in seiner Birille an-

.
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gezeigt bekommen wurde? Gleich, ob es sich dabei « Netzspannungsiberwachung,
um Vibration, Schall, Temperatur oder Beschleuni- 1- oder 3-phqsig

gungswerte handelt? Am besten noch mit Losungs-

vorschlédgen. Doch bis es so weit ist, muss die Brille ° Mu|fifunkfionc| fur diverse

erst einmal im Konsumer-Bereich (iberzeugen. Bis Uberwachungsaufgaben

dahin k&nnen Sie in unserer Ausgabe lesen, wie man
Maschinen und Anlagen mit konventionellen Condi-

- Ausgangskontakt 1 Wechsler,

tion-Monitoring-Lésungen schitzt (Seiten 12, 34 6 oder 10 A
=502 - Farbige LED-Statusanzeige
Viel SpaB beim Lesen - Bauform 17,5 oder 35 mm breit
« Fir Tragschiene TH35
P .k
Y//Z’//&m %[/ S MADE IN EUROPE

Stephanie Nickl, Chefredakteurin C €

Stephanie.nickl@wiley.com Details auf Anfrage
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Reine Auslegungssache
Um Gleichstrom-Systeme
richtig ausgelegen zu konnen,
mUssen dem Planer die tech-
nischen Daten der Verbrau-
cher vor Beginn der Planung
bekannt sein. Denn nur so
kénnen Sicherungskompo-
nenten den Stromkreisen

und Verdrahtungskonzepten
entsprechend dimensioniert
und Fehlfunktionen vermieden
werden.

Cockpit-Feeling im PKW

So vielfaltig wie die Auswahl an
Automobilen ist, so unter-
schiedlich sind auch die darin
eingesetzten Scheiben. Doch
bevor die Scheiben eingesetzt
werden kdnnen, missen deren
Oberflachen behandelt werden.
Damit jede Scheibe dem
jeweils richtigen Prozessschritt
zugefiihrt wird und die richtige
Veredelung erféhrt, ist eine
eindeutige Identifizierung
notwendig.

Messen fiir die Zukunft

Ziel bei regenerativen Energien
ist es, die in Spitzenzeiten pro-
duzierte Energie in Speicher-
systemen zwischenzulagern
und dem Netz oder Verbrau-
chern zuzuftihren, wenn
Bedarf besteht. Mdglich ist das
Batteriemanagement mit ex-
aktem Wissen (ber Strom- und
Spannungswerte. Ein modular
aufgebautes Strom- und
Spannungsmessmodul eignet
sich ideal fiir die Kontrolle der
Speicherkapazitat.

Messdatenerfassung.

Automatisieren. [seuchensicuns!

Hannover Messe

Dokumentieren. [Halle 11,stand B51

e Messen und Automatisieren in einem System
e Langzeitstabile und prazise Messungen
® |[ntuitive Konfiguration und Bedienung
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Intelligente Messtechnik .
www.delphin.de Delphln
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Erratum
Michael Ziesemer ist
bei  Endress+Hauser
als COO tatig — nicht
wie in Ausgabe 1-2 der
messtec drives Auto-
mation verdffentlicht als
CEO.
www.de.endress.com

B&R Schweiz feiert Jubilaum

Die Schweizer Tochtergesellschaft von B&R

feierte im Februar ihr 25-jahriges Bestehen.
www.br-automation.com

Kollmorgen erweitert Standort
Kollmorgen baut seine Europazentrale aus.
Zudem nahm das Unternehmen Ende Ja-
nuar eine neue Montagelinie fir Servoreg-
ler in Betrieb. Kollmorgen stérkt damit den
Standort Ratingen durch eine eigene Produk-
tion, konkret in Form der AKD-Reihe.
www.kollmorgen.com

Neuer Vertriebler bei Escha

Simon Festini (38) verstarkt ab sofort den-
Vertrieb bei Escha fur die Region Nord-
deutschland. www.escha.de

Hy-Line Systems verstarkt Vertrieb
Neuer Vertriebsmitarbei-
ter bei Hy-Line Systems
ist René Scholz. Er sitzt
in der Zentrale in MUn-
chen und betreut ab so-
fort den siddeutschen
Raum sowie Osterreich
und die Schweiz.

Y

www.hy-line.de/systems

Umfrage zur sps ipc drives
Laut einer Besucherumfrage der Mesago
planen 95 Prozent der Besucher, die sps
ipc drives auch in diesem Jahr wieder zu
besuchen. 98 Prozent empfehlen die Ver-
anstaltung weiter.

www.mesago.de

40 Jahre Red Lion Controls

Red Lion Controls feiert sein 40-jahriges
Bestehen. Seit seiner Grindung in den
frihen 70er Jahren hat das Unternehmen
seine Tatigkeiten kontinuierlich erweitert,
dies beinhaltet mehr als 15 Buros in Ame-
rika, Asien und in Europa.  www.redlion.net

Faulhaber als ,,Best Innovator“ ausgezeichnet

Die Unternehmensberatung A.T. Kearney hat
gemeinsam mit der Wirtschaftswoche zum
mittlerweile achten Mal den ,Best Innovator”-
Wettbewerb unter der Schirmherrschaft des Bun-
desministers flr Wirtschaft und Technologie aus-
getragen. Zu den Siegern, die Anfang Februar
gekurt wurden, zahlte auch die Dr. Fritz Faulhaber
GmbH & Co. KG. Uber 100 Unternehmen hatten
sich beworben. Der Wettbewerb Best Innovator
pramiert erfolgreiches und nachhaltiges Innovati-

TDK-Lambda eréffnet Technologiezentrum in Bristol

Im Januar 2013 hat TDK-Lambda EMEA offiziell
sein neues Technologiezentrum, das Advanced
Technology Centre (ATC), eingeweiht. Das neue
Zentrum in Bristol (England) wurde errichtet, um
TDK-Lambdas laufende und geplante Entwick-
lungen bei neuen Stromversorgungstechnologien
zu beschleunigen. Der Bristol and Bath Science
Park liegt zwischen Bristol und Bath und damit
in der Néhe von zwolf gréBeren Universitaten, al-
lesamt mit einem Schwerpunkt im MINT-Bereich
(Mathematik, Informatik, Naturwissenschaften,

Harting tritt OPC Foundation bei

Harting ist jetzt Mitglied der OPC Foundation (OLE
(Object Linking and Embedding) for Process Con-
trol). Diese Organisation hat sich zur Aufgabe ge-
macht, die Interoperabilitédt zwischen Feldgeraten
(zum Beispiel Sensoren oder SPS-Steuerungen)
und auch hinauf in die ERP-Systeme sicherzustel-
len. Im ersten Schritt realisiert das Unternehmen
dazu OPC-UA (OPC Unified Architecture) auf den

Keba libernimmt Quelle-Standort in Linz
Da Keba ein zweistelliges Wachstum erwartet,
hat das Unternehmen seine Produktionsflache
erweitert. Daher wurde der gesamte Automa-
tenbau ins ehemalige Quelle-Gebaude in Linz
verlegt. Rund 5.000 Quadratmeter stehen Keba
jetzt im Werk 2 fUr die Fertigung ihrer Geldau-
tomaten, Stromtankstellen und Paketautoma-
ten zur Verflgung. Zudem bietet das ehemalige
Quelle-Gebaude Potenzial fur entsprechendes
Wachstum. Insgesamt 60 Arbeitsplatze wur-
den vom Hauptstandort im Gewerbepark in die
Industriezeile verlagert. An beiden Standorten
sind 270 Mitarbeiter beschéftigt. Das Investiti-

ETG eroéffnet Test-Center in China

Die Ethercat Technology Group hat ein Ether-
cat Test Center (ETC) am Laboratory of Nume-
rical Control and Automation (LNC) an der Bei-
hang University in Peking erdffnet. Leiter des
ETC und verantwortlich flr die Durchfihrung der
Conformance Tests ist Yangiang Liu, der auf viel

onsmanagement. Dabei werden die Preistrager in
einem transparenten Prozess ermittelt. Zun&chst
einmal zahlen quantitative Leistungskennzah-
len und qualitative Leistungsmerkmale, die an-
hand eines Fragebogens erhoben werden. Eine
fachkundige Jury wertet die Fragebdgen aus und
ermittelt die Finalisten. Diese werden in einem
zweiten Schritt von Vertretern der Jury vor Ort be-
sucht. AbschlieBend werden die Sieger in einer fi-
nalen Jury-Sitzung bestimmt.  www.faulhaber.de

Technik). Die FUhrung des ATC-Teams hat Andy
Skinner, TDK-Lambda EMEA Chief Technology

Officer, Ubernommen. www.de.tdk-lambda.com

RFID-Reader von Harting. Durch diese Implemen-
tierung kénnen nun sémtliche Clients, vom SAP
oder MES-System bis zum SPS-Controller, di-
rekt mit dem Sensor auf der Feldebene kommu-
nizieren und gegenseitig Daten und Informationen
austauschen. In Zukunft soll OPC-UA auch in der
hauseigenen Software-L6sung, der Ha-VIS Suite,
umgesetzt werden. www.harting.com

onsvolumen belief sich inklusive Eigenleistung
auf rund eine halbe Million Euro.

www.keba.com

Erfahrung in Bezug auf Ethercat zurlckgreifen
kann. So hat er unter anderem sechs Monate in
Deutschland verbracht, um die Technologie im
Detail zu studieren, und ist neben Prof. Ji Huan
Autor des chinesischen Ethercat-Sachbuchs.

www.ethercat.org

messtec drives Automation 3/2013
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Problemldsungen fur Verpacken und Abfillen | Balluff

Machen Sie
es sich leicht BALLUFF

sensors worldwide

WEITERE WICHTIGE PARTNER:

- COATALOGIC

BN DUSTRIAL ALTOMATION

TORY AUTORAATION

COGNEX

Balluff und CC-Link arbeiten zusammen,
um die Nachverfolgbarkeit zu verbessern

A

Die Qualitat und Sicherheit vieler Produkte des taglichen Bedarfs, wie Lebensmittel,
pharmazeutische Produkte und Kérperpflegeprodukte, hdngt von der zuverléssigen
Nachverfolgbarkeit der kompletten Produktion ab. Strafen bei Nichteinhaltung kénnen EpeppeERL+FUCHS
schwerwiegend sein, und es dauert Jahre, einen verlorenen guten Ruf wiederherzustellen.

Balluff hat dies verstanden. Sein robustes RFID System erméglicht es Unternehmen .
aus den verschiedensten Branchen weltweit, die erforderlichen Konformitétsrichtlinien WA_E.,Q_
einzuhalten. Eigenschaften wie hygienisches Design, globale RFKompatibilitat und hohe
Temperaturbesténdigkeit machen das Unfernehmen hier zu einem Vorreiter. Daher ist es
fir Balluff selbstverstandlich, seine Produkte mit CC-link Konnektivitét anzubieten. Die
welweite Akzeptanz und zuverldssige Hochstleistung machen Balluff zu einem perfekien
Partner fur Unterehmen, die ihren Platz an der Spitze halten wollen.

Weidmiiller 3£

“/‘ + vhedemann
Balluff ist eines von iber 250 Unternehmen, die CC-Link-Lésungen
anbieten. Nehmen Sie noch heute Kontakt mit uns auf und

Pro-face

erfahren Sie, wie CC-Link auch lhrem Unternehmen helfen kann.

www.balluff.com
? JiDEC

www.the-non-stop-open-network.com

partners@clpa-europe.com

c-Li
(9 W4
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Beijer erweitert Vertriebs-Team
Das Vertriebsteam von
Beijer hat Unterstiitzung
bekommen: Ab sofort
ist Sinéad Branagan-
Peter im AuBendienst
aktiv und verantwortet
als Account Manager
das Gebiet Nord-Wuirt-
temberg. Zuvor betreute sie bereits nam-
hafte Unternehmen aus dem Bereich der
Industrieautomation.
www.beijerelectronics.de

Microscan ernennt neuen
Sales Director
Microscan hat Pablo
Biermayr zum Sales Di-
rector Europe, Middle
East and Africa (EMEA)
ernannt. Biermayr st
verantwortlich  fir den
kommerziellen Betrieb,
einschlieBlich  Leitung
des Teams der regionalen Vertriebsleiter
und der Anwendungs-Support-Abteilung.
Zuletzt war er Global-Market-Manager von
Microscan fur die Verpackungsindustrie.
Wwww.microscan.com

Neuer Geschiftsfiihrer bei Polytec
Karl Spanner hat das "
Ruder an seinen Nach-
folger Ubergeben: Al-
fred Link, der bisher als
kaufmannischer Leiter
tatig war, ist neuer Ge-
schéftsfihrer bei  Po-
lytec. Er wird neben
Hans-Lothar Pasch, der bereits seit Anfang
2009 als Geschaftsflhrer fur die Bereiche
Vertrieb und Technik verantwortlich ist, die
Geschicke des Unternehmens bestimmen.

www.polytec.de

Friedrich Litze ist 90 Jahre
Friedrich LUtze feierte
am 5. Februar 2013
seinen  90. Geburts-
tag. 1958 grindete er
in Weinstadt bei Stutt-
gart die LUtze GmbH
und begann, elektroni-
sche und elektrotechni-
sche Komponenten und Systemldsungen
fUr die Automatisierung sowie Hochtechno-
logie fUr die Bahntechnik zu entwickeln und
zu fertigen. www.luetze.de

Endress+Hauser wird 60 Jahre

,Erst dienen, dann verdienen“ lautet ein Leit-
spruch von Georg H. Endress (1924-2008) —
und nach diesem Grundsatz richtet sich auch
heute noch das Unternehmen Endress + Hau-
ser, dass in diesem Jahr seinen 60. Geburtstag
feiert. Begonnen hat alles klein und unschein-
bar: In einem Hinterhof in Lérrach griindeten der
Schweizer Ingenieur Georg H. Endress und der
Deutsche Bankier Ludwig Hauser am 1. Feb-
ruar 1953 das Unternehmen. Zwei Jahre spater
wurde das erste Fullstandmessgeréat patentiert,
und schon bald machten sich die neuartigen
Messgerate einen Namen in der Industrie: Be-
reits im Jahr 1957 Uberschritt der Umsatz die
Grenze von einer Million D-Mark. In den folgen-
den Jahrzehnten wurde das Arbeitsgebiet auf
Durchfluss, Druck, Analyse und Temperatur aus-
geweitet, wobei fur die Entwicklung und Herstel-
lung neue Produktionsstétten gegrindet oder
erworben wurden. Mit einer wachsenden Zahl
von Vertriebspartnern eroberte Endress+Hauser
Schritt fir Schritt den européischen, bereits ab
1970 auch den asiatischen und amerikanischen
Markt. Nach dem Tod von Ludwig Hauser wurde
die Familie Endress 1975 alleiniger Gesellschaf-
ter. Das Unternehmen zéhlte zu diesem Zeit-
punkt rund 1.000 Mitarbeitende. 15 Jahre spater
waren es bereits 4.000 Mitarbeitende, die einen
Umsatz von 500 Milionen Schweizer Franken

L - {
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Die Firmenzentrale von Endress + Hauser im Jahr 1955,
zwei Jahre nach Griindung des Unternehmens.

erzielten. Beim Aufkommen der digitalen Uber-
tragungstechnik beteiligte sich Endress+Hauser
um 1990 aktiv an verschiedenen Feldbus-Initia-
tiven. Anfang 1995 legte der Firmengrinder das
Unternehmen in die Hande seines zweitéltesten
Sohnes Klaus Endress, der es bis heute fuhrt.
Auf die Herausforderungen der Globalisierung
reagierte dieser mit dem Ausbau des internati-
onalen Produktions- und Vertriebsnetzes, wah-
rend das Angebot kontinuierlich auf Dienstleis-
tungen (Projektplanung, Wartung, Kalibrierung)
und umfassende Automatisierungsldsungen
(Uberwachung, Steuerung, Systemintegration)
ausgeweitet wurde — und immer noch wird.
www.endress.com

Igus bringt sein Katalogkonzept aufs Tablet

lgus stellte vor knapp einem Jahr ihr Katalog-
konzept WebGuide vor. Das Unternehmen hat
den WebGuide jetzt auch fur Tablets umge-
setzt. Die MenUs der App ermdglichen einen
direkten Zugang zu den verschiedenen Pro-
duktbereichen, gegliedert in Energiefihrungen,
Kunststoffgleit-, Gelenk- und Kugellager sowie
schmierfreie Linear- und Antriebstechnik. Hinzu
kommen vorkonfektionierte Readychain-Ener-
gieketten und Readycable-Leitungen sowie das
Chainflex-Leitungssortiment und sémtliche Igus-
Onlinewerkzeuge fur Konfiguration und Berech-
nung. Der Nutzer wird zu allen Basisparametern
geflhrt und kann sich tber mogliche Alternati-
ven informieren. Spezielle Quicklinks fihren zum
personlichen Wunschprodukt und ergéanzenden
Informationen, wie etwa Anwendungsbeispiele,
Online-Tools, Preise und CAD-Dateien. Indivi-
duelle Lesezeichen und eine Volltextsuche, die
Notizfunktion, ein Glossar sowie die direkte An-

Sercos ab sofort auf Youtube

Sercos international (Sl), Anbieter des Sercos-
Automatisierungsbusses, ist ab jetzt mit einem
eigenen Kanal auf Youtube vertreten. Dort fin-
den sich Videos zu aktuellen Themen, Inter-
views, Messeauftritten und Vorstellungen von
Mitgliedsfirmen. Live-Vorfihrungen des Auto-

bindung an die Igus-Website wurden ebenfalls
hinzugefligt. Sobald das Wunschprodukt ge-
funden und konfiguriert ist, kann unmittelbar per
Touch bestellt werden. Die Lieferzeiten fir Stan-
dardprodukte beginnen ab 24 Stunden.
www.igus.de/webguide

matisierungsbusses sowie Einsatze der ,etwas
anderen Art* sollen ebenfalls dort zu finden sein.
Es lohne sich, den Kanal zu abonnieren, da er
regelmaBig mit neuem Filmmaterial bestlckt
werden soll.
www.youtube.com/user/sercosinternational

messtec drives Automation 3/2013
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RITTAL IN KURZE

Seit der Grindung im Jahr 1961 hat sich Rittal konti-
nuierlich zu einem weltweit flihrenden Systemanbieter
flr Schaltschrénke, Stromverteilung, Klimatisierung,
[T-Infrastruktur sowie Software und Service entwi-
ckelt. Bekannt ist das Unternehmen fur ,Rittal — Das
System*, eine perfekt abgestimmte Systemplattform.
Sie vereint innovative Produkte, zukunftsweisende

o . T ( )
Engineering-Lésungen und weltweiten Service flr viel-
faltige Anforderungen und dies in unterschiedlichen
Branchen — vom Maschinen- und Anlagenbau Uber die
Automobilindustrie bis hin zur Informationstechnologie. RITTAL

www.rittal.de

Mehr ab Seite 10
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Schone Bedienung

Rittal stellt neues Bediengehduse zur Hannover Messe 2013 vor

Ansprechendes Design, Ergonomie und Montageeffizienz — das wird heute von einem Bediengehéuse gefordert, und das bei geringen Kosten und

schneller Verfiigharkeit. Wie das geht, zeigt Rittal mit einer Neuentwicklung seines Bediengehaduse-Programms aus Stahlblech. Zur Hannover

Messe 2013 will der Hersteller die Gehduse zum ersten Mal vorstellen.

Das A und O fir den Maschinen- und Anla-
genbediener sind einfaches Handling sowie
ermUdungsfreies und sicheres Arbeiten. Er-
gonomie ist gefragt: Uber leichtes und pra-
zises Drehen, Heben und Schwenken der
Bedienpanels muss sichergestellt werden,
dass der Maschinenflhrer jederzeit den
Schirm im Auge und die volle Kontrolle Gber
die Maschine und Anlage hat. Dabei mUs-
sen empfindliche TFTs, Anzeigegerate oder
Panel-PCs im rauen industriellen Einsatz in
Bediengehé&usen sicher geschitzt sein. Aber
auch das Design muss stimmen. Ebenso ste-
hen Montageeffizienz und Innenausbaumdog-
lichkeiten im Fokus. So missen sich Bedien-
elemente und Zubehdr wie Tragarm- oder
StandfuBsysteme schnell und einfach an Ge-
hause anbauen lassen. Auch flexible und ver-
besserte Ausbaumdglichkeiten sowie die ein-
fache Zugéanglichkeit im Servicefall sind fir
Maschinenbauer und Anwender ein Muss.
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Und schlieBlich: Durch das Gehausesystem
mussen sich bei reduzierter Variantenvielfalt
vielfaltige Maschinentypen ausstatten lassen.

Auf Montageeffizienz getrimmt

Bei der Entwicklung seines neuen Bedienge-
hauses aus Stahlblech hatte Rittal vor allem
die einfachen Kundenanwendungen im kos-
tensensiblen Maschinenmarkt-Segment im
Fokus, in denen unter anderem gangige Be-
diensysteme sowie Steuerungen von Panel-
herstellern auf breiter Front zum Einsatz kom-
men. Bislang hatte Rittal fir diesen Markt drei
Bediengehduse-L6sungen aus Stahlblech im
Angebot - allerdings mit unterschiedlichem
Design und unterschiedlichen Befestigungs-
systemen. Jetzt fokussiert der Hersteller sein
Angebot auf eine einzige Systemplattform mit
insgesamt neun Standardabmessungen mit
einheitlichem Systemzubehdr, angepasst an
das Rittal-Produktportfolio.

Der Gehausekorpus basiert auf der Ge-
hauseplattform der AE-Serie (standardm&Big
pulverbeschichtet) von Rittal und steht in den
MaBen von 300 x 200 x 155mm bis 600 x
600 x 210mm (BHT) zur Verflgung. Um ei-
nen einfachen Servicezugang von vorne oder
hinten zu gewahrleisten, lasst sich die Be-
dienseite des Gehduses entweder an der
scharnierten TUr oder an der festen Rick-
wand anbringen. Letzteres empfiehit sich
beim Einbau eines PCs ab 120mm Tiefe, da-
mit ein problemloses Offnen der Tir méglich
ist. S&mtliche Konstruktionsdetails sind auf
Montagefreundlichkeit getrimmt. So l&sst sich
eine zusatzliche Aluminium-Frontplatte auf
Tur oder Ruckwand schnell montieren sowie
demontieren.

Das neue Bediengehduse verfugt zudem
Uber abgerundete Ecken zum Schutz vor Ver-
letzungen. Dazu wurden die beiden vertika-
len, an den Seiten angebrachten Giriffleisten

messtec drives Automation 3/2013
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Das Bediengehéuse ldsst sich iiber die an den inneren Seitenwénden
angeformten Profilschienen flexibel je nach Anforderung bestiicken.

dem Design und der Farbe des neuen Trag-
armsystems 60/120/180 von Rittal ange-
passt.

Innenausbau mit Systembaukasten

Waren bislang fir den Innenausbau der ver-
schiedenen Gehausetypen unterschiedliche
Befestigungssysteme im Einsatz, kénnen An-
lagenbauer jetzt auf ein einziges Zubehor-
Baukastensystem zurtckgreifen. Damit las-
sen sich die Ausbaumdglichkeiten erhdhen
sowie die Montage und Lagerbevorratung ef-
fizienter gestalten. Uber das ,Andocken® an
das bewahrte TS-8-Zubehdrsystem, das aus
dem GrofB3schrankbereich bekannt ist, las-
sen sich viele Anforderungen im Innenausbau
meistern. Das zeigt sich bei bei der Bestu-
ckung des Bediengehauses mit Komponen-
ten wie SPSen, Schutzschaltern oder Relais:
So lassen sich die Bediengeh&use Uber die
an den inneren Seitenwénden angeformten
Profilschienen, die Uber ein TS-8-Lochraster
verflgen, mit Montagestegen und System-
chassis sowohl vertikal als auch horizontal fle-
xibel je nach Anforderung bestlcken. Auch
bei den Verschluss-Systemen des Bedien-
gehduses setzt Rittal auf verbesserte Tech-
nik. So kommt eine Verschlussmechanik mit
integrierter Auflaufkufe flr spUrbar reduzierte
SchlieBkrafte zum Einsatz.

Ein-Mann-Montage

beim Tragarm-Anschluss

Flexibilitat wird auch groB geschrieben, wenn
es um die Installation des neuen Bedienge-

Industrie PCC12

fiir reduzierte SchlieBkréafte.

hauses geht. So kann etwa durch einfaches
Drehen des Gehauses der Tragarmanschluss
je nach Bedarf oben oder unten definiert wer-
den. Problemlos kann auch der Turanschlag
von links auf rechts gewechselt werden. Pas-
send zur Anwendung und zur jeweiligen Be-
stlckung des Gehduses lassen sich unter-
schiedliche Tragarmdurchmesser aus dem
ebenfalls neuen Tragarmbaukastensystem
60/120/180 einsetzen. Weitere Features sind
auBermittige Tragarmanschltsse fur den An-
bau in Nischen oder kompakten Maschinen.
Dabei verfUgt das neue Bediengehduse Uber
bereits vorbereitete Vorstanzungen mit Ver-
starkungsplatten, die der Kunde durch einfa-
ches Aufbohren nutzen kann.

Mit dem intelligenten Baukastensystem
lassen sich Tragarmsysteme Uber die Belas-
tungsstufen von 60, 120 und 180 kg (bezo-
gen auf eine Auslegerlange von einem Meter)
hinweg mit einem einheitlichen Funktions-,
Montage- und Projektierungssystem realisie-
ren. Das System, bestehend aus Wandge-
lenk, Tragprofil, Zwischengelenk und Winkel-
stlicken, lasst sich zum Beispiel sowohl oben
auf einer Maschine als auch an einer Seiten-
wand montieren. Durch eine intelligente Arre-
tierungshilfe, bei der sich das Bediengehause
Uber eine Schraube an dem Tragarm vorab fi-
xieren lasst, ist auch eine Ein-Mann-Montage
moglich.

Dies gilt ebenso fur die Montage an Stand-
systemen, die jetzt auch im neuen Tragarm-
system-Design 60/120/180 von Rittal erhalt-
lich sind. Besonderheit der Standsysteme

mit interner USV

- Uberbriickung von Spannungsausfillen
- Hohe Bedienerfreundlichkeit
- Direktanschluss an 12V-/24V-Boardnetz

Eine optimierte Verschlussmechanik mit integrierter Auflaufkufe sorgt

sind eine mobile Ausfuhrung mit Rollen so-
wie Saulen in offener Ausfihrung, mit dessen
Hilfe sich Kabelzufihrungen samt konfektio-
nierter Stecker schnell und sicher installieren
lassen. Vor allem im Servicefall erweist sich
dies als Vorteil.

Fazit

Mit seiner Neuentwicklung an der Schnitt-
stelle  Mensch-Maschine fokussiert Rittal
sein Ldsungsangebot fur Bediengehduse
aus Stahlblech auf eine einzige Systemplatt-
form — mit effizienten Montagemdoglichkeiten
und einheitlichem Design bis zum Zubehor-
programm. Ziel der Neuentwicklung ist, den
Mehrwert und Nutzen fir den Kunden be-
ziehungsweise Anwender deutlich zu erho-
hen, namlich Zeit und Kosten bei Ausbau und
Montage zu sparen.

Autoren
Stefan Kérner, Produktmanager
Hans-Robert Koch, Leiter Fachpresse

Hannover Messe
Halle 11 - Stand E 06

Rittal GmbH & Co. KG, Herborn
Tel.: +49 2772 505 0 - www.rittal.de

noayxY

Technologies

(S Halle 7
o Stand A28

'E-Mail: info@noax.com
_r}ter_net: WwWw.noax.com




‘Transparente Fa

Condition-Monitoring-System vereint Zustandstuberwachung't

el

Die meisten der eingesetzten Condition-Monitoring-Systeme stellen Insellésungen dar: Die wirklichen Ursachen von Maschinenausfallen oder

Schadigungen lassen sich mit deren Datenbasis nicht ermitteln. Doch es geht auch anders: Ein Unternehmen présentiert jetzt eine Losung, die

die Zustandsiiberwachung und Prozessanalyse vereint.

Die Méglichkeit der Uberwachung einzel-
ner mechanischer Komponenten, aber auch
kompletter Maschinen und Anlagen, bie-
ten Condition-Monitoring-Systeme  (CMS).
Sie erfassen den Maschinenzustand perma-
nent durch die Messung und Analyse physi-
kalischer GroBen und sichern so die Verflg-
barkeit und Produktivitat der Maschinen und
Anlagen. Haufig ist das installierte Condi-
tion-Monitoring-System allerdings eine Insel-
|6sung, die den Zugang zu vielen relevanten
Betriebsparametern verschlieBt und die er-
fassten Signale nur unter MaBBgabe von Con-
dition-Monitoring-Vorgaben auswertet. ,Fra-
gen zu den Ursachen fur die Schadigung
beziehungsweise den Ausfall mechanischer
Komponenten bleiben in der Regel unbeant-
wortet”, so GUnter Spreitzhofer, zustandig flr
Applikationstechnik & Consulting bei Iba. Die-
ses Unternehmen hat jetzt ein CM-System
entwickelt, das herstelleribergreifend nicht
nur die Uberwachung von Condition Monito-
ring relevanten Daten erlaubt, sondern gleich-
zeitig eine ProzessUberwachung mit allen
Maschinen-, Prozess-, Material- und Quali-
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tatsdaten realisiert. Dieses neue Condition-
Monitoring-System IbalnSpectra gibt es in
drei Ausfuhrungen fur verschiedene Anwen-
dungsszenarien: die Compact-, Embedded
und Factory-Variante.

Condition Monitoring hat zwei Ziele

,condition Monitoring verfolgt im Wesentli-
chen zwei Ziele: Die Sicherheit fir Mensch
und Maschine sowie die Steigerung der Ma-
schineneffizienz”, erklart Spreitzhofer. Flr die
Sicherheit sorgen CM-Systeme, weil sie ba-
sierend auf in Echtzeit analysierten Sensor-
daten eine Notabschaltung der Maschine er-
zielen, wenn eine GrenzwertUberschreitung
anhand der Daten angezeigt wird. Zur Uber-
wachung des Maschinenzustands bilden die
in Echtzeit analysierten Daten die Ausgangs-
basis fur die zustandsorientierte Instand-
haltung. CM erlaubt es, zustandsorientierte
Wartungsplane zu entwickeln und die Pro-
duktionskosten durch zustandsorientierte
Instandhaltung erheblich zu senken. Ver-
schlissene Teile werden im Gegensatz zur
praventiven Instandhaltung erst dann aus-

getauscht, wenn ein messbarer Verschlei3
vorliegt.

Die verschiedenen Varianten
Damit sowohl einzelne physikalische Kom-
ponenten dezentral Uberwacht und die rele-
vanten Daten einer Gesamtproduktion zentral
erfasst werden koénnen, hat Iba ihr Condi-
tion-Monitoring-System konfiguriert. Die Li-
nie IbalnSpectra Compact ist eine dezentrale
Losung fur die autarke Uberwachung von ein-
zelnen Maschinenkomponenten mit Ausgabe
von Alarmen. Die Auswerteeinheit fur diese
Variante verfugt Uber je vier Schwingungsein-
gange und Analogeingange sowie acht Di-
gitaleingédnge. Das System konzentriert sich
auf die Uberwachung von Schitisselkompo-
nenten der Anlage, fungiert als Schwingungs-
wéchter und kann zur Kennwertbildung ge-
nutzt werden. ,Dadurch reduziert sich die
bendtigte Sensorik. Demnach eignet sich lba-
InSpectra Compact vor allem flr kostensen-
sible Anwendungen®, berichtet Spreitzhofer.
Maschinengruppen, komplexe Spektral-
analysen und Spezialanwendungen lassen
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sich am besten mit der Embedded-Variante
Uiberwachen. Fir die Uberwachung im Kon-
text einer komplexen Anlage ist IbalnSpectra
Factory die geeignete Losung. Mit ihr lassen
sich fertigungsweit und produktionstibergrei-
fend alle relevanten Rohdaten fiir das Condi-
tion Monitoring und die Prozesstiberwachung
erfassen. In den beiden leistungsfahigeren
InSpectra-Linien erfasst die Auswerteeinheit
mit bis zu 100 kHz Abtastrate alle Sensoren
zeitsynchron, kontinuierlich und auf physikali-
sche Einheiten skaliert. FUr den autarken Be-
trieb erfolgt die Parametrierung dezentraler
Gerate Uber ein Web-Interface. Alle dezentra-
len Gerate kénnen aber auch in das zentrale
Uberwachungssystem IbalnSpectra Factory
integriert werden.

Analyse und Alarmierung

Die Analysemdglichkeiten der Messdaten rei-
chen von einfachen Kennwertbildungen aus
den Zeitsignalen wie Minimum, Maximum
oder RMS-Wert bis zu komplexen Auswer-
tungen im Frequenzbereich wie Amplituden-
spektren, Hullkurvenspektren oder Cepst-
rum-Analyse. Nach Ausfilterung storender
Frequenzbereiche werden unter anderem
Frequenzspektren mittels Fast Fourier Trans-
formation (FFT), Hullkurvenspektren und sta-
tistische Kennwerte berechnet. Es besteht

@8 B AUTOMATION '

die Moglichkeit von Drag-und-Drop des pa-
rametrierten Analyseobjektes in die Visuali-
sierung und die Extraktion aussagekraftiger
Kennwerte der relevanten Maschinen-, Pro-
zess-, Material- und Qualitdtsdaten in eine
Datenbank. Flexible Analysewerkzeuge er-
moglichen die frihzeitige Erkennung negati-
ver Trends sowie signifikanter Korrelationen
zwischen diesen Daten.

,Da alle gemessenen Daten als Iba-Dat-
files archiviert werden, kénnen jederzeit de-
tailierte Analysen durchgeflhrt werden®,
erganzt Spreitzhofer. Alle Gerate der InSpec-
tra-Produktlinie kdnnen autark betrieben wer-
den, die Daten kdnnen aber auch zusétzlich
an eine zentrale Auswerteeinheit Ubertragen
werden. Dort erfolgt die Einspeisung in das
datenbankgestitzte  Auswertesystem be-
ziehsungsweise in die Analyse-Software. Das
Auswertesystem bietet zahlreiche Funktionen
wie Reporting-Werkzeuge mit Tages-, Wo-
chen- und Monatsberichten sowie erweiterte
Trending-Funktionalitdten — eine gute Basis
fir die Alarmierung. Diese erfolgt bei Uber-
schreitung von voreingestellten Grenzwerten
vollautomatisch via E-Mail. Je nach Konfigu-
ration des Systems gibt es mehrere Varian-
ten fUr die Alarmierung. Grundsatzlich kdnnen
alle CM-Einheiten Uber TCP/IP Alarmmeldun-
gen abschicken.

&TDK

Mehr Informationen unter:
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Programmierbare DC-Laborgerate — die Z* Serie

FORSCHUNG

- 5 Jahre Garantie

Das neue Z* ist sehr klein und hochst flexibel -
die ideale programmierbare Stromversorgung.

. 200 — 800 Watt Ausgang, bis zu 100V bzw. 72A

- Geringe Bauhdhe von 2 HE

« Interface: USB, RS232 & RS485 (optional: LAN, GPIB)
- Eingebauter Arbitrargenerator

- 16-Bit-Auflésung fiir Strom und Spannung

+ Programmierbare Ausgangs-Pins

TDK-Lambda

www.de.tdk-lambda.com/zplus

TEST- UND MESSSYSTEME

*49 (0) 7841 666-0

13



' AUTOMATON BB D

Automatisierung
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Konnektivitat ibaPDA Server mit Visualisierungs- und

ibalnSpectra Software

Analyse-Clients

Das von Iba entwickelte Content-Monitoring-System erfasst in einer komplexen Anlage alle relevanten Maschinen-,

Prozess-, Material- und Qualitatsdaten.

Kombination mit Prozessdaten

~Wenn Grenzwerte, die langfristig zur Scha-
digung einer Maschine fUhren kdénnen, spo-
radisch Uberschritten werden, ist es fir den
Anlagenbetreiber unerlasslich, die Ursachen
fUr die GrenzwertUberschreitungen identifizie-
ren zu kénnen®, erklart Spreitzhofer. Der lba-
Ansatz im Condition Monitoring sieht deshalb
vor, dass Informationen zur Uberwaohung
der Maschinen mit Prozessdaten kombiniert
werden kdnnen. ,Nur so lassen sich die Ur-
sachen fUr Fehler und Stérungen langfris-
tig ermitteln und vermeiden“, so der CM-Ex-
perte. Sowohl fUr die Zustandstberwachung
als auch fUr die ProzessUberwachung kénnen
haufig dieselben Sensoren und Signalverar-
beitungsmechanismen eingesetzt werden.
Die Integration der InSpectra-Module in das
auch dem Condition Monitoring zugrunde lie-
gende  Prozessdatenaufzeichnungssystem
IbaPDA-V6 macht dies mdglich.

Praxisbeispiel: Gleitlager

Der Zusatznutzen fUr den Betreiber wird am
Beispiel einer Orbitlberwachung fur Gleit-
lager an einem Walzwerk sichtbar. Hochbe-
lastete Gleitlager bieten im Gegensatz zu
Walzlagern nur sehr begrenzte Notlaufeigen-
schaften. Reif3t der Schmierfilm im Gleitlager
ab, kommt es umgehend zur Schadigung des
Lagers. Periodische Kurzzeitmessungen mit
Beschleunigungssensoren in Abstanden von
Stunden oder Tagen, wie sie bei der Walzla-
ger- und Getriebelberwachung Ublich sind,
eignen sich fur die Gleitlageriberwachung
nicht. Kontinuierliche Uberwachung von Tem-
peratur und Schmiermittelqualitdt hingegen
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sprechen erst bei einer erheblichen Schéadi-
gung des Gileitlagers an. Erfolgversprechen-
der ist dagegen die Uberwachung der Wellen-
bewegung im Gleitlager mittels zweier um 90
Grad versetzter Positionssensoren. Aus den
Positionsmesswerten kann die Bewegung
der Welle in der Lagerschale (Orbit) kontinu-
ierlich in Echtzeit berechnet und Uberwacht
werden. Mit dieser Methode kann auch ein
kurzzeitiges AbreiBen des Schmierfilmes zum
Beispiel durch Uberlast zuverlassig detektiert
werden. Diese Uberwachung kann mit einem
Gerat aus der InSpectra-Embedded-Linie er-
folgen. Durch die Einbindung in das bereits
vorhandene Prozessdatenaufzeichnungssys-
tem IbaPDA-V6 wird der Kundennutzen er-
heblich gesteigert. Neben der Erkennung von
Uberlastsituationen und erhdhtem VerschleiB
ist der Betreiber jetzt in der Lage die Ursa-
chen fur diese Erscheinungen festzustellen
und MaBnahmen zu deren Vermeidung zu
treffen. So ist es moglich zum Beispiel durch
Optimierung der Stichplane kritische Belas-
tungszustande zu vermeiden und so die Le-
bensdauer mechanischer Komponenten bei
optimaler Ausbringung der Anlage signifikant
zu erhdhen.

Konnektivitat zu allen gdngigen Systemen

Die IbalnSpectra-Komponenten kénnen Uber
Lichtwellenleiter oder Netzwerkschnittstellen
an ein PDA-System angebunden werden, wo
diese zur einfachen Konfiguration im PDA-
Hardwarekonfigurator automatisch erkannt
werden. Die berechneten Werte stehen somit
im PDA als virtuelle Kanéle zur Verflgung und
kdnnen gemeinsam mit den Prozessdaten

der Anlage aufgezeichnet werden. Aufgrund
ihrer Konnektivitat zu allen géngigen Syste-
men konnen die Iba-Module herstellerneutral
mit jedem Fremdsystem verbunden werden —
auch wenn ein anderes Datenaufzeichnungs-
system als das der Iba installiert ist. Der CM-
Experte von Iba erlautert: ,Unser System
bietet offene Schnittstellen zu allen gangigen
SPS- und HMI-Systemen und gilt damit als
einheitliche Losung fir Werke mit heteroge-
nen Automatisierungslandschaften.”

Fazit

Mit ihrem neuen Condition-Monitoring-Sys-
tem verfolgt Iba das Ziel, dass Anlagenbe-
treiber alle CM-Funktionen nahtlos in die
Gesamtanlagentberwachung integrieren
konnen. Prozessinduzierte Vibrationen, wie
zum Beispiel Chatter, sollen mit Bauteilschad-
frequenzen in demselben System gleichzeitig
erfasst werden. ,Mit nur einem System deckt
IbalnSpectra die komplette Condition-Moni-
toring-Landschaft ab: Es ist die Kombination
aus Echtzeitsystem zum Schutz von Mensch
und Maschine, ein Online-System fUr vor-
beugende Instandhaltung inklusiver Uberwa-
chungslésungen®, so Spreitzhofer.

Autor
Ulrich Lettau, Vorstandsvorsitzender

lba AG, Furth
Tel.: +49 911 97282-0 - www.iba-ag.org
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Erfullen Sie flexibel jede
Sicherheitsanforderung

Sicherheitsschaltgerate SIRIUS 3SK1 — modular bei voller Funktionstiefe

siemens.de/safety-relays

Gewinnen Sie hoéchste Flexibilitat fur lokal
begrenzte Sicherheitsanwendungen: Mit
den modularen Sicherheitsschaltgerdten
SIRIUS 3SK1 kombinieren Sie Grundgerdte
einfach mit Erweiterungsmodulen. So
haben Sie immer gentigend Anschluss fiir
Sensoren und Aktoren.

Das halt Sie flexibel, das Sortiment schén
schlank und die Produktauswahl einfach.

Ohne Kompromisse bei der Funktionalitat.

Auch fir die Integration stehen lhnen alle
Tiren offen. Denn die Sicherheitsschalt-
gerdte kdnnen Sie nahtlos an die Standard-
automatisierung anbinden.

Und bei der Montage? Da sparen Sie richtig
Verkabelung — dank kabellosem Geratever-
binder und optimierten Klemmen. Selbst
die Parametrierung wird fiir Sie zum Kin-
derspiel, weil Sie weder PC- noch Soft-
warekenntnisse bendtigen.

Besuchen Sie uns
auf der
Hannover Messe

08.-12. April 2013
Halle 9, Stand D 35

siemens.de/

hannovermesse

Answers for industry.
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Mit SmartWire-DT kdnnen unsere
Kunden vom Leitstand aus jedes
Ventil kontrollieren.

Was sind fiir Sie die wichtigsten Mérkte im
Maschinen- und Anlagenbau?

B. Balz: Die groBten Méarkte sind die Automo-
bil- und die Konsumguterindustrie. Im Anla-
genbau ist es mit Sicherheit die erneuerbare
Energie, vor allem die Windenergie.

Was ist heute im Maschinen- und Anlagenbau
anders als vor zehn Jahren?

B. Balz: Mit der fortschreitenden Globalisierung
hat sich der Druck auf den Maschinen- und
Anlagenbauer erhoht. Und wir als Verbraucher
bestimmen das mit, schlieBlich wollen wir die
Produkte immer schneller bekommen. In der
Automobilindustrie beispielsweise entwickelte
sich ein richtiges Rennen zwischen BMW
und Audi. Wer schafft es als Erstes mit sei-
nem Businessmodell am Markt zu sein, Audi
mit seinem A6 oder BMW mit seiner 5er-Se-
rie? Und wer kann die hdheren Umsatzzu-
wachse aufweisen? Diesen Wettlauf mit der
Zeit sehe ich Uberall, ob es sich nun um Au-
tos, Babywindeln oder Schokoriegel handelt.
Und das hat Einfluss auf die Entwicklungszei-
ten im Maschinenbau. Der Maschinenbauer
muss heute schneller liefern, er muss seine
Maschinen modular aufbauen, um den Kun-
denbedUrfnissen Uberhaupt gerecht werden
zu konnen. Zusatzlich haben sich die Méarkte
verschoben: Friher hatten wir einen hdheren
Anteil an Exporten innerhalb Europas. Dieser
hat sich nach Asien verschoben. Wir muUs-
sen also mehr darauf achten, auch den asiati-
schen Bedingungen gerecht zu werden.

Was bedeutet das fiir Eaton?
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Im Wettlauf mit der Zeit

Burkhard Balz ist bei Eaton fiir das Maschinenhersteller-Geschéft weltweit verantwortlich.

Wir erkundigten uns nach den Trends im Maschinen- und Anlagenbau, und wollten wissen,

wie das Unternehmen diesen Veranderungen begegnet.

B. Balz: FUr uns bedeutet dass, dass wir in
Asien, vor allem in China, sehr viel koordinie-
ren mussen. Entwickelt werden die Maschi-
nen zwar hier, in Serie werden sie jedoch in
Asien produziert. Das heiBt wir missen in
Asien die gleichen Komponenten vorhalten,
wie wir sie hier verwenden.

Wie wichtig ist der Standort Deutschland noch
fiir Sie?

B. Balz: Das ist fUr uns immer noch der wich-
tigste Markt im Maschinen- und Anlagen-
bau. Auch wenn es nicht der groBte Markt
ist — Amerika und China sind gréBer — so ist
es doch der Markt, in dem die Technologie-
trends gesetzt werden.

Sie erwédhnten den steigenden Druck auf den
Maschinen- und Anlagenbauer. Wie unterstiitzen
Sie ihn?

B.Balzz Mit der SmartWire-DT-Technolo-
gie, die Bestandteil unserer Lean-Strategie
ist. Damit ermdglichen wir es dem Anlagen-
bauer, modular zu arbeiten. Mit dieser Verbin-
dungstechnik muss er die Verdrahtung nicht
mehr vorplanen, er konfiguriert das System
nur noch und steckt es zusammen. Bei ei-
nem modularen Aufbau mit Verdrahtungssys-
tem muissen dagegen Plane erstellen werden,
man muss vorverdrahten und Kabel ablangen.
Schlussendlich muss das alles vorproduziert
und vorgehalten werden. Mit SmartWire-DT
rollt er das grine Kabel einfach von der Rolle
ab, Klickt es an und fertig. Zusatzlich reduzie-
ren wir Komponenten, da wir die klassischen
PLC- und HMI-Technologien in einem Gerat

zusammenfuhren. Dadurch verringern wir die
Gesamtkosten, erhdhen die Integration und
verkurzen die Inbetriebnahme-Zeiten.

Kann man das in Zahlen fassen?

B. Balz: Das hangt natlrlich von der Anlage
ab. Ich weiB von einem konkreten Fall, wo
wir durch den Einsatz von SmartWire-DT die
Verkabelungs-Kosten um 70 Prozent senken
konnten. Diese Zahl beruht vor allem auf dem
geringeren Personalbedarf. Zuséatzlich kann
mit SmartWire-DT die Anlagenverfligbarkeit
erhoht werden, da alle Fehlerquellen eliminiert
wurden. Ein zuséatzlicher Benefit im Maschi-
nen- und Anlagenbau sind die erweiterten Di-
agnose-Funktionen. Wir haben einen Kunden,
der Tunnelbohrmaschinen baut. Er kann heute
vom Leitstand aus jedes Ventil kontrollieren.

Kann man diese Funktionen auch fiir die
Ferndiagnose nutzen?

B. Balz: Ja, das lauft Uber das Internet. Wir
haben die Moglichkeit, unsere HMIs-PLCs
in die IT-Infrastruktur einzubinden. Auf diese
Weise kann der Maschinenhersteller, der die
Maschine ausgeliefert hat, Uber die Internet-
struktur in die Maschine blicken und Uber das
SmartWire-DT-Protokoll bis auf die unterste
Device-Ebene gehen. Vorausgesetzt der End-
kunde erlaubt dieses. Denn nicht jeder End-
kunde will seinen Maschinenhersteller in sei-
ner IT-Infrastruktur haben. Aber das kommt
mehr und mehr.

Spielt auch das Thema Energieeffizienz eine
Rolle?
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B.Balz: FUr die Energieverbrauchsmessung
in einer Anlage bieten wir Energieerfassungs-
module an, die wir tber SmartWire-DT in die
Automatisierungsumgebung einbinden. Auf
diese Weise erhalt der Anlagenbetreiber ei-
nen guten Uberblick darliber, welche Linie
mit welchem Energieverbauch lauft und wann
welche Linie anlauft. Dieses Anlaufen von Li-
nien kann ich dann auch steuern, um Peaks
zu vermeiden, indem ich sie nachgeschaltet
anlaufen lasse.

Eaton hat die SmartWire-Technologie vor rund
drei Jahren zum ersten Mal vorgestellt. Seitdem
ist viel passiert. Wo steht die Technologie heute?

B. Balz: Bis dato hatten wir SmartWire-DT im
Schaltschrank. Mittlerweile haben wir Part-
nerfirmen, die die Technologie auch einset-
zen, wie beispielsweise die Firma Wohner
oder Phoenix Contact bei den Contractron-
Motorstartern. Heute gehen wir dazu Uber,
dass wir SmartWire-DT auch im Feld in der
Maschine einsetzen. Ich wirde das als On-
Machine-Control bezeichnen. Wir kdnnen
auch in einer IP67-Umgebung SmartWire-
DT einsetzen. Die Sensoren werden direkt
Uber einen T-Connector an SmartWire-DT
angeschlossen, sodass auch hier die Verka-
belung und die Ein-/Ausgangsgruppen ent-
fallen.

Was kommt als nichstes?

B. Balz: Als néchstes wird die die Hydraulik-
Anbindung kommen. Auch deren Ventile sol-
len an SmartWire-DT angeschlossen werden,
und zwar sowohl in als auch auBerhalb der
Maschine. Weiterhin werden wir mit externen

“E.GMB" I/O-Produkte: Lésungen fiir den richtigen Anschluss!

Firmen zusammenarbeiten, um auch deren
Produkte auf SmartWire zu adaptieren.

Wie ist die Akzeptanz bei den Unternehmen?

B. Balz: Die ist sehr interessant. Weil wir in die-
sen zwei, drei Jahren, in denen wir SmartWire-
DT auf den Markt gebracht haben, ein Mo-
mentum erzielt haben. Jetzt sagen viele: ,Hey,
interessantes Konzept’. Und wir haben Kun-
den, die bereits Fremdanbieter einsetzen und
festgestellt haben, wie jetzt im Fall Phoenix
Contact mit dem Contractron: ,Das gibt es
auch auf SmartWire-DT". Die beginnen jetzt in
ihren Maschinen, SmartWire-DT zu adaptieren.

Sie sagten, mit SmartWire-DT wiirden alle Fehler-
quellen eliminiert werden. Wie funktioniert das?

B. Balz: Im Prinzip geht die Fehlerwahrschein-
lichkeit auf null zurtick, weil man keine Ver-
drahtungsfehler mehr machen kann. Bei der
Verbindungstechnik mit SmartWire-DT wird
nicht mehr geschraubt. Daher kdnnen sich
auch bei stark vibrierenden Anlagen keine
Schrauben mehr I6sen, sollten die nicht fest
genug angezogen worden sein.

Bei SmartWire-DT wird gesteckt, hier kann sich
nichts lésen?

B. Balz: Nein, es kann sich nichts l6sen. Es
wird aufgeschnappt, und dann ist es ge-
schnappt. Verdrahtet man dagegen einen
Schitz mit dem Schraubendreher, kann es
passieren, dass der Werker mal nicht ganz
so fest anzieht oder Uberdreht. Dann kommt
es schnell zu einem Wackelkontakt. Das wird
hier eliminiert.
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Mit SmartWire-DT minimiert man nicht nur die
Fehlerwahrscheinlichkeit, auch der Verdrah-
tungsaufwand und die Kosten sinken. Gibt es
denn auch Nachteile?

B.Balz: Ein Nachteil ist, dass wir darlber
kein Motion-System synchron fahren kon-
nen. Doch das wollen wir auch gar nicht. Es
ist einfach kein Antriebssystem oder kein An-
triebs-High-Speed-Netzwerk.

Sie sagten, ein Trend seien skalierbare Losun-

gen, die man als Modul zusammenfiigt. Nimmt
man sich durch solche standardisierten Losun-
gen nicht die Flexibilitat?

B. Balz: Eigentlich schon, aber nehmen wir
Airbus als Beispiel. Airbus baut Flugzeuge in
Modulbauweise, ob das nun der A320 oder
A312 ist — und sie sind sehr flexibel damit.
Oder betrachten Sie das Beispiel Bosch Pa-
ckaging, die bauen Module flr Maschinen,
und je nachdem wie lang die Keksmaschine
ist, werden verschiedene Module hinzuge-
fugt. Ja, man schrankt sich ein, doch auf der
anderen Seite erhdht man die Flexibilitat da-
durch auch wieder.

Herr Balz, vielen Dank fiir das Gesprach.

Hannover Messe
Halle 11 - Stand C63

Eaton Electrical Sector EMEA, Bonn
Tel.: +49 228 602 0
www.eaton.eu




So mdgen wir unsere morgendliche Semmel am liebsten: warm, duftend und natiirlich in einem hygienisch einwandfreien Umfeld hergestellt.

Damit Bakterien und Keime in einer Brotchenanlage keine Chance haben, wird die Ausriistung mit Infrarot-Licht sterilisiert. Die Aufgabe der

Temperaturregelung iibernimmt ein neuer Leistungsregler.

Bevor die Teiglinge in einer Backerei gebacken werden, ruhen sie in
sogenannten Trogeln. Um Keime in den Trogeln zuverldssig abzuto-
ten, durchlaufen sie in regelmaBigen Abstanden eine Infrarot-Station
(IR). Auch in der Industrie kommen zunehmend Heiztechniken mit IR-
Lampen zum Einsatz, da sie im Vergleich zu herkémmlichen Heizein-
richtungen eine verbesserte Prozesssteuerung und einen geringeren
Verlust von elektrischer Energie bieten.

Daher setzt auch Heinz Horsthemke, Abteilungsleiter beim Spezi-
alist fur Maschinen und Anlagen zur Teigherstellung und -weiterver-
arbeitung WP Kemper, bei der Brotchenanlage namens Evolution auf
Infrarot-Licht. ,Die Dauer der Bestrahlung und die von den Trégeln ab-
sorbierte Hitze im Reinigungsprozess entscheidet maBgeblich tber die
Produktionseffizienz. UV-Licht bleibt an der Oberflache und ist daher
nicht so effektiv.“ Die optional erhaltliche IR-Technologie bei der An-
lage Evolution ist gleichzeitig Bestandteil des CleanTec-Konzepts von
WP Kemper.

Der IR-Strahler erhitzt die Trogel auf 120 bis 130°C, sodass Bak-
terien absterben und eine komplette Keimfreiheit erreicht wird. Dieser
Vorgang dauert rund 10 bis 12 Sekunden pro Trégel und wird etwa alle
zwei Tage durchgeflihrt.

Weitaus haufiger, das heif3t nach jedem Produktionszyklus, kommt
das Gerét auch zur Trocknung bei 70°C zum Einsatz. Hierbei fahren
die Trogel schraggestellt in einer Kette regelmaBig durch eine Reini-
gungsstation mit Biirste und abschlieBend durch den Trockner. Fir die
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entsprechende Temperatur-Regelung beim Trocknen und Sterilisie-
ren setzt WP Kemper auf den Leistungsregler GFX4-IR von Gefran,
der Uber spezielle Hardware- und Software-Funktionen fir IR-Heiz-
elemente jeder Wellenlange verflgt. Die Warmeenergie kommt durch
die entsprechende Steuerungstechnik genau dort am Produkt bezie-
hungsweise im Prozess an, wo sie bendtigt wird.

Regelung der Strahlungsintensitit
Der GFX4-IR, der auch die Nulldurchgangsschaltung erlaubt, ermég-
licht das Steuern einzelner Halbwellen und somit der Strahlungsinten-
sitat, sodass Strahlerflackern weitestgehend eliminiert wird. Zum Hin-
tergrund: IR-Lampen zeigen vor allem im kurzwelligen Bereich eine
kurze Reaktionszeit sowie ein nicht-lineares Verhalten wahrend der Er-
warmung bis zur Betriebstemperatur. Bei fehlerhaft gesteuerten Heiz-
elementen besteht die Gefahr instabiler Strahlung. Dieses sogenannte
Flackern fUhrt einerseits dazu, dass das bestrahlte Werkstlck einer
ungleichférmigen Temperatur unterliegt und verklrzt andererseits die
Standzeit des Heizelements. Wird der Leistungsregler mit Nulldurch-
gangsschaltung betrieben, erzeugt er keine elektromagnetischen Sto-
rungen. Auf kostenintensive Filter in den Schaltanlagen kann daher
verzichtet werden.

Die Funktionen Softstart, Kontrolle des Spitzen- und Effektivstroms,
Phasenanschnittsteuerung sowie die adaptive Spannungs-, Strom-
und Leistungsregelung decken verschiedene Anforderungen bei den
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Die Leistungsregler GFX4-IR sind speziell fiir IR-Heizelemente jeder Wellenldnge
geeignet.

gesteuerten Prozessen ab. Vorteile im Hinblick auf Platzbedarf und
Verdrahtungsaufwand sind, dass das Regelsystem in einer All-in-One-
L6sung vier Regelkreise, Leistungssteller, Strom- und Spannungser-
fassung sowie integrierte Sicherungen vereint. Durch optionale Feld-
busse kann der Anwender den Regler an Automatisierungsgerate
anbinden, die fur Profibus DP, Devicenet, CANopen, Modbus TCP,
Ethernet IP oder Ethercat ausgestattet sind.

So lassen sich in den verschiedenen Applikationen dezentrale Re-
gelungen leicht aufbauen und die Gesamtanlage in Uberschaubare
Einheiten gliedern. Jede Einheit arbeitet unabhangig vom Zustand der
Ubergeordneten Steuerung. Dies entlastet die CPU, und es stehen zu-
séatzliche Ressourcen fUr andere Steuerungsfunktionen zur Verfligung.
Gleichzeitig sorgt die Spezialisierung fur wesentlich bessere Regel-
genauigkeiten.

Aus drei mach eins

Ein Experte von Gefran kimmerte sich zusammen mit dem Kunden
um die Implementierung des Leistungsreglers. Ebenso lieferte das Un-
ternehmen Funktionsbausteine, um den Regler in die bestehende Pro-
gramm-Software einzubinden und die Implementierung in die Steue-
rung zu vereinfachen. Die Voreinstellung der Parameter erfolgt einmalig
Uber den PC, danach werden alle Daten in der Steuerung abgespei-
chert. Das Set-up-Tool GF-Express unterstitzt den Anwender bei der
Erstparametrierung. Zudem ermdglicht es, Prozessparameter aufzu-
zeichnen und zu archivieren.

,Um die Anlage Evolution in den Produktionsprozess unserer Kun-
den einzubinden, setzen wir kinftig auf Profinet. Der IR-Regler bringt
hierfur alle Voraussetzungen mit. Zudem konnten wir durch Gefran die
bisher notwendigen drei unterschiedlichen Regler auf ein Element re-
duzieren. So sorgt der Regler selbststandig flr eine genaue, berth-
rungslose und sichere Temperaturiberwachung und eine Tempera-
turberlappung von Trégel zu Trogel ist ausgeschlossen”, so Heinz
Horsthemke abschlieBend.

Autor
Andreas Kraus, Produktmanager Automation

Gefran Deutschland GmbH, Seligenstadt
Tel.: +49 6182 809 O - www.gefran.com
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Reine Auslegungssache

Sicherungskomponenten in Gleichstrom-Anwendungen richtig dimensionieren

Um Gleichstrom-Systeme richtig ausgelegen zu konnen, miissen dem Planer die technischen Daten der Verbraucher vor Beginn der Planung

bekannt sein. Denn nur so kénnen Sicherungskomponenten den Stromkreisen und Verdrahtungskonzepten entsprechend dimensioniert und

Fehlfunktionen vermieden werden.

Die normgerechte Planung aller Steuer- und Lastkreise stellt in Gleich-
strom-Anwendungen (DC24V) auf Schaltschrank- und Feldebene
eine Herausforderung dar. Dies betrifft sowohl die Elektro- als auch
die Hardware-Konstruktion im gesamten Maschinen- und Anlagen-
bau. Daher spielt die Dimensionierung von Sicherungskomponenten
bei der Auslegung von Stromkreisen und Verdrahtungskonzepten eine
wichtige Rolle. Um eine optimale Absicherungs- und Stromverteilungs-
I6sung zu erstellen, braucht das Konstruktionsteam alle Informatio-
nen Uber das Gesamtkonzept. Bei einer DC24V-Applikation auf der
Steuerspannungsebene lasst sich dieses Konzept in vier zentrale Pla-
nungsschritte unterteilen:

Verbraucher und Lasten,

Spannungsversorgung,

Zulassungen/Normen/Richtlinien,

selektiver Uberstromschutz bei Uberlast und Kurzschluss.

In Gleichstrom-Applikationen kommen zahlreiche unterschiedliche Ge-
rate mit unterschiedlichen Eigenschaften zum Einsatz. Typische Ver-
braucher sind dabei Steuerungen, CPUs, I/O-Module, Motor- und An-
triebssteuerungen, IPC, Monitor und Touch-Panel, Buskoppler und
dezentrale Peripherie, DC24V-Motoren, Magnetventile, Aktoren und
Stellglieder sowie Sensoren und Messumformer. Diese Lasten unter-
scheiden sich durch ihre Funktion, den maximalen Betriebsstrom und
das Ein- beziehungsweise Abschaltverhalten bei kapazitiven oder in-
duktiven Lasten. Da die technischen Daten eine wichtige Rolle bei der
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Dimensionierung spielen, mussen sie bei der Planung bereits bekannt
sein. Eine genaue Funktionsbeschreibung und die exakten Leistungs-
daten der Geréte sind meist in einem Datenblatt dokumentiert. Eine
Strom- oder Spannungsverlaufskurve wird dagegen nur selten vom
Hersteller bereitgestellt. Jedoch ist die Anpassung eines Sicherungs-
elements an die Last oder die Verbraucher-Gruppe ohne diese Infor-
mationen nur schwierig oder gar nicht moglich.

Um die ausgewahiten Verbraucher sicher betreiben zu kénnen,
wahlt der Planer eine ausreichend dimensionierte Spannungsversor-
gung. Bei der Suche nach einer passenden Versorgungseinheit kann
er zum Beispiel auf Trafonetzteile, Trafos und Gleichrichter beziehungs-
weise Drehstrombricke oder primar getaktete Stromversorgungen
(SNT) zurlckgreifen. In Gleichstrom-Anwendungen trifft man oft auf die
zuletzt genannten Schaltnetzteile mit Nennstrdmen von 10 bis 40A.

Eine wichtige KenngrdBe der getakteten Schaltnetzteile stellt de-
ren Leistungsvermdgen bei Uberlastung dar. Der Uberlastfaktor eines
Schaltnetzteiles liegt beim rund 1,5-fachen des Nennstromes. Wird
diese Grenze zum Beispiel durch Uberlast (UL) oder Kurzschluss (KS)
Uberschritten, regelt das Netzteil die Ausgangsspannung zum eige-
nen Schutz zurlick. Dies muss auch bei der Auslegung der Uberstrom-
schutzeinrichtungen bertcksichtigt werden.

Haufig haben alle Einzelkomponenten, die in ein DC24V-Gesamtkon-
zept integriert werden, diverse internationale Zulassungen zu erflllen.
Dazu z&hlen die CE- Kennzeichnung nach den harmonisierten Normen
der EMV-, Maschinen- oder Niederspannungsrichtlinie, UL- und CSA-
Zulassungen sowie Ex-Zulassungen nach UL oder Atex- Richtlinie.
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Der elektronische Sicherungsautomat ESX10-T
ist als einkanaliges Geréat ausgefiihrt und kann
individuell an die Anwendung angepasst werden.

Im letzten Planungsabschnitt bei der Auslegung von
DC24V-Systemen spielen der selektive Uberstrom-
schutz und die Auslegung von Absicherungskom-
ponenten eine entscheidende Rolle. In der Praxis
wird haufig erst am Ende der Elektro-Hardware-Pla-
nung an eine durchgangige Absicherung gedacht.
Um eine Fehlfunktion in Lasten und deren Zuleitun-
gen generell im Griff zu haben, ist auch bei DC24V-
Stromkreisen ein Schutzelement zwingend vorge-
schrieben.

Eine optimale Mdglichkeit sind elektronische Si-
cherungsautomaten mit aktiver Strombegrenzung.
Dabei wird der Uberlaststrom sowohl beim Einschal-
ten als auch vor einer Abschaltung aktiv begrenzt.
Mit den elektronischen Sicherungsautomaten vom
Typ ESX10 und ESX10-T mit aktiver Strombegren-
zung existiert ein Uberstromschutz, der alle Aufga-
benstellungen bei der einfachen und sicheren Pla-
nung von Gleichstrom-Applikationen unterstutzt. Bei
dieser Losung wird der maximale Strom im Last-
kreis aktiv begrenzt. Die Abschalt-Charakteristiken
der Gerate bilden die alle bekannten Schutzschal-
ter-Kennlinien (A-, B-, C- und D-Charakteristik) in ei-
nem einzigen Produkt ab. Bei Uberlast wird ab dem
1,1-fachen des Nennstromes nach spatestens drei
Sekunden abgeschaltet.

Die Strombegrenzung bewirkt im Kurzschluss-
fall, dass maximal der 1,8-fache Nennstrom flie-
Ben kann. Dies wiederum ermdglicht eine planbare,
selektive Absicherung aller typischen DC24V-Ver-
braucher — egal von welcher Versorgungseinheit
die Anwendung gespeist wird. Von Schaltnetztei-
len versorgte Anwendungen lassen sich muihelos
betreiben und absichern, denn ein Uberlasten des
Netzteils bei Kurzschluss ist durch den Begren-
zungsfaktor des elektronischen Uberstromschutzes
ESX10-T bereits im Vorfeld ausgeschlossen. Alle
weiteren, nicht vom Uberstrom-Fehler betroffenen
Verbraucher laufen unbeeinflusst weiter. Auch Tra-
fonetzteile und batteriebetriebene Anwendungen bis
zu einem maximalen Einspeisestrom von 800 A las-
sen sich damit bedienen.

Schutz fiir leistungsstarke wie

empfindliche Lasten

Um leistungsstarke Verbraucher wie Motoren oder
IPCs muhelos einschalten zu kénnen, wird der limi-
tierte Strom fUr mindestens 100ms zur Verfligung
gestellt. Bis zu diesem Zeitpunkt toleriert das Schut-
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zelement erhdhte Anlaufstrome durch zum Beispiel
im Verbraucher integrierte Eingangskondensatoren
ohne Abschaltung. Beim ESX10-T kann dadurch
eine zusatzliche Kennlinieneinstellung entfallen. Das
Gerét reagiert immer so schnell wie nétig auf alle
Uberstromfalle. Mit den festen Nennstromstarken
von 0,5 bis 12A und weiteren einstellbaren Varian-
ten wie 2A/4A/6 A kdnnen sowohl leistungsstarke
DC24V-Verbraucher als auch empfindliche Las-
ten und deren Zuleitungen zielgerichtet abgesichert
werden.

Der 12,5mm breite, auf Hutschiene montier-
bare ESX10-T ist als einkanaliges Gerat ausge-
fihrt und kann somit individuell an die BedUrfnisse
der jeweiligen Anwendung angepasst werden. Zu-
dem ist das Gerat mit unterschiedlichen Signalisie-
rungs- und Steuermdglichkeiten ausgestattet, die in
verschiedenen Varianten verfiigbar sind. Uberstrom-
meldungen kénnen Uber Relais (SchlieBer- und Off-
nerkontakt) beziehungsweise Statusausgange an
die Ubergeordnete Steuerung weitergeleitet werden.
Von einer SPS kénnen zuséatzlich Steuerbefehle wie
zum Beispiel Remote On/Off oder Reset Ubertragen
werden. Mit diversen Strom- und Signalschienen
lassen sich aus dem modularen Gerat mehrkanalige
L6sungen aufbauen und auch vielfaltige Signalisie-
rungsarten wie zum Beispiel Einzel- oder Sammelsi-
gnalisierung konfigurieren. Durch eine durchdachte
Mechanik und den Aufbau der Komponente ist eine
Minus-Lastrickfuhrung direkt zum Modul moglich.
Der Hardware-Planer kann durch diese Funktion
eine Unterverteilung direkt am elektronischen Siche-
rungsautomaten ESX10-T realisieren. Somit kann er
die Zeit fur die Planung einer Verteilung und Kosten
fur weitere nicht bendtigte Komponenten einsparen.

Autor
Tobias Prem, Applikationsspezialist Sparte Industrie,
Energie & Equipment

Hannover Messe
Halle 11 - Stand A59

E-T-A Elektrotechnische Apparate
Vertriebs GmbH, Altdorf
Tel.: +49 9187 10 0 - www.e-t-a.de
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Netzteil mit Schluc

Wie Netzteile nicht-lineare Lasten meistern

Sind ungeladene Kondensatoren an den Aus-
gang eines Netzteils angeschlossen, ziehen
sie kurzzeitig viel Strom. Verfiigt das Netzteil

nun iiber eine sogenannte Hiccup-Strom-

Stromspitze hinweg — in einen Zustand, der
an einen Schluckauf erinnert: Das Netzteil
schaltet ab, und versucht zu starten, solange

bis die Uberstromsituation behoben ist.

Nicht-lineare Lasten sind Lasten, die sich —
aus Sicht eines Netzteils — nicht wie ein ide-
aler ohmscher Widerstand verhalten. So
verursachen  POL-DC/DC-Wandler  (POL:
Point-of-Load) oder ungeladene Kondensa-
toren, wenn sie an den Netzteilausgang an-
geschlossen werden, kurzzeitig einen hohen
Spitzenstrom, um die Kondensatoren aufzu-
laden. In der Regel sind solche Stromspitzen
kein Problem, weil die eingebaute Strombe-
grenzung sie auffangt, doch unter Umstan-
den kann dies anders sein.

Die Strombegrenzung, auch Uberstrom-
schutz (Over Current Protection, OCP) ge-
nannt, ist ein wichtiges Ausstattungsmerkmal
einer Stromversorgung, denn sie schitzt vor
Schaden durch Uberlastung. Ubliche Verfah-
ren fUr die Strombegrenzung sind das Um-
schalten in den Konstantstrom-Modus, die
Foldback-Kennlinie oder der Hiccup-Modus.
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Unter diesen drei Verfahren ist vor allem der
Hiccup-Modus sehr beliebt: Bei Erkennen ei-
ner Uberstromsituation schaltet das gesamte
Netzteil fur eine bestimmte Zeitspanne ab
und versucht dann wieder zu starten (auto-
matischer Neustart). Dieser Zyklus wiederholt
sich, bis die Uberstromsituation behoben ist,
was an einen Schluckauf (Hiccup) erinnert.

An die Lastsituation angepasst

FUr Geratehersteller hat der Einsatz von Netz-
teilen mit einer Hiccup-Strombegrenzung den
Vorteil, dass die Netzteile mit Spitzenstrd-
men zurechtkommen, die Kabelquerschnitte
aber nicht fur diese hdheren Stréme ausge-
legt werden missen, da sie nur sehr kurz-
zeitig flieBen. Stromversorgungen mit einer
einfachen analogen Steuerung haben ty-
pischerweise eine feste Zeitspanne flur die
Hiccup-Periode, digital gesteuerte Strom-
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versorgungen hingegen kann man so ausle-
gen, dass diese Zeitspanne sich an die Last-
situation anpasst. Ein typisches derartiges
Netzteil weist bei normaler Uberlast eine Ein-
schaltphase von 10 s auf, bei starker Uberlast
60 ms und bei Kurzschluss nur noch 5 ms;
die Aus-Phase betragt typischerweise eine
oder zwei Sekunden.

Abbildung 1 zeigt ein Netzteil mit Hiccup-
Strombegrenzung, das mit einem bereits an-
geschlossenen POL-Wandler am Ausgang
startet; die gelbe Kurve zeigt die Ausgangs-
spannung, die rote den Strom. Wahrend des
Starts verursachen die Kondensatoren ei-
nen hohen Einschalt-Spitzenstrom von rund
150 A. Obwohl dieser Strom sehr hoch ist, ar-
beitet das Netzteil unbeeindruckt weiter, denn
die Spitzenlast tritt wahrend der sogenannten
Softstart-Phase des Netzteils auf und ist nur
von kurzer Dauer. Die Softstart-Charakteristik
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Abb. 1: Netzteilstart mit angeschlossenem POL-Wandler.

des Netzteils ist speziell fur Einschaltstrome
wie diesen ausgelegt, und solange der Spit-
zenstrom auftritt, bevor die Netzteilregelung
sich aufgebaut hat, bedeutet er kein Problem.
Er kann aber problematisch werden, wenn er
erst auftritt, nachdem die Spannungsrege-
lung sich aufgebaut hat, und zwar aufgrund
der Hiccup-Strombegrenzung.

Bei aufgebauter Spannungsregelung

Wird beispielsweise ein ungeladener Konden-
sator mit niedriger Impedanz erst angeschlos-
sen, wenn sich die Ausgangsregelung bereits
aufgebaut hat, werden bei knapp 60 A circa
700 W aus dem Netzteil gezogen, wie Versu-
che zeigen. Das versetzt ein Standard-Netz-
teil in den Hiccup-Modus und verhindert un-
ter Umsténden ein sauberes Starten der Last.
Mit einem Netzteil der Next-Generation-Reihe
CFM von TDK-Lambda wiirde das nicht pas-
sieren. Denn hier hat das Entwicklungsteam

Abb. 2: Das Netzteil der Next-Generation-Reihe CFM kann einen zugeschalteten
Kondensator mit 3.000 pF aufladen und erholt sich dabei, ohne in den Hiccup-Modus

zu wechseln.

des Herstellers die Algorithmen fUr die Hiccup-
Strombegrenzung Uberarbeitet und verbes-
sert. Das Diagramm in Abbildung 2 zeigt das
Netzteil CFE400M, bei dem im eingeregelten
Zustand bei 24-Volt-Ausgangsspannung ein
Kondensator mit 3.000 puF zugeschaltet wird.
Da der Kondensator den erheblich kleineren
Ausgangskondensator im Netzteil entladt,
sinkt die Ausgangsspannung (geloe Kurve)
kurzzeitig auf beinahe null Volt. Wie man aber
erkennen kann, ist das CFE darauf ausgelegt,
mit dem Zuschalten einer so groBen kapaziti-
ven Last zurechtzukommen: Es liefert fGr rund
1,5 Milisekunden einen Ausgangsstrom von
beinahe 50 A (im Kurzschlussmodus), danach
fallt der Strom auf ein niedrigeres Niveau von
ungefahr 30 A (Uberstrom-Schutzmodus) fiir
50 ms ab - was typischerweise lang genug
ist, damit sich die Spannung erholen kann.
Das CFE400M kann auch bei bestehender
Nennbelastung mit 300 W noch einen zusatz-

lich zugeschalteten Kondensator mit 3.000 pF
aufladen — und erholt sich dabei, ohne in den
Hiccup-Modus zu wechseln. Dadurch bietet
es die Vorteile der Hiccup-Strombegrenzung,
wie der 150-Prozent-Uberlastfahigkeit bei re-
duzierten Anforderungen an die Kabelquer-
schnitte, kann aber dennoch mit hoch nicht-
linearen Lasten umgehen, fur die sonst ein
Netzteil mit einem Konstantstrom-Uberlast-
sschutz erforderlich wére.

Autor
Udo Schweizer, FAE & Product Manager

TDK-Lambda Germany GmbH, Achern
Tel.: +49 7841 666 O
www.emea.tdk-lambda.com

Hannover Messe
Halle 13 - Stand C60

Getestet: 41 Mio. Hilbe ... ab Lager

Test 2233

e-ketten® Steuerleitung CF5.10.25 +++ Bei 25 % Unterbiegung mehr als 41 Mio. Hiibe (iberstanden +++ chainflex® halt +++ Bewiesen
in Test Nr. 2233 von tiber 600 parallel laufenden Versuchen im mit 1.750 m? groBten Testlabor fiir flexible Leitungen +++ online berechen-
bar +++ CF5 ab Lager in 24 h verfligbar +++ Testinfos und Details zu den igus®-Qualitdtsstandards unter:

iggs.de/chainflexTest2233 e=—=—=- - -

plastics for longer life* Tel. 02203-9649-842 Fax -222
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\Verstehen, wie's lauft

Impedanzmessmethoden in der Leistungselektronik

Fiir den Entwickler von Schaltnetzteilen und anderen Stromversorgungen sind vektorielle Netzwerkanalysatoren hilfreiche Werkzeuge. Mit

dem richtigen Zubehdr kénnen auch sehr kleine Impedanzen von aktiven Schaltungen bestimmt werden. Aus der so gewonnenen komplexen

Ausgangsimpedanz von Schaltreglern und sonstigen Regelkreisen lassen sich klare Aussagen (iber deren Stabilitdt ableiten.

Die frequenzabhangige Impedanzmessung ist
eine aussagekréftige und vielseitige Messung
in der Leistungselektronik. Sie erlaubt die
Charakterisierung von Halbleitern und pas-
siven Elementen unter Berlcksichtigung von
parasitaren Effekten, die fir die Entwicklung
von genauen Spice-Modellen bendtigt wer-
den. Die Ergebnisse ermoglichen es, Kom-
ponenten von unterschiedlichen Herstellern
oder aus verschiedenen Fertigungsserien,
miteinander zu vergleichen. Durch Messung
der sogenannten Zielimpedanz kann auch die
Stromverteilfahigkeit von Stromversorgungen
in High-Speed-Systemen bewertet werden.

Impedanzmessung mit
Vektor-Netzwerkanalysatoren
Impedanzmessungen  helfen  Schaltungs-
rauschen zu verstehen und die Schleifen-
stabilitdét von Spannungsreferenzen, Schalt-
netzteilen oder Operationsverstarkern
festzustellen. Auch die Stabilitatsproblematik,
die bei Schaltreglern durch das Hinzuflgen
eines Eingangsfilters entstehen kann (Middle-
brook Stabilitatskriterium), kann mittels Impe-
danzmessungen geldst werden. Fur die Im-
pedanzmessungen in der Leistungselektronik

24

wird der vektorielle Netzwerkanalysator (VNA)
haufig als Messgerat eingesetzt. Alle gangi-
gen VNAs sind fir den Einsatz im 50-Ohm-
System aufgebaut und ermoglichen Messun-
gen in einem breiten Frequenzbereich.

Der Einsatz von Standard-50-Ohm Ko-
axialkabeln stellt eine klar definierte Ubertra-
gungscharakteristik fir den Anschluss des
Messobjektes an den VNA sicher. Zusatz-
lich bieten die Verwendung dieser Kabel eine
verbesserte Schirmung zur Reduktion des
Messrauschens. Moderne VNAs, wie das fur
die Messungen in diesem Artikel eingesetzte
Bode 100 von Omicron Lab oder der E5061B
von Agilent, haben einen typischen Dynamik-
bereich von 120 dB. Dies ermdglicht die Mes-
sung von sehr niedrigen Impedanzen. Die
niedrige Startfrequenz von 1 Hz beziehungs-
weise 5 Hz der erwdhnten VNAs stellt einen
breiten Anwendungsbereich in der Strom-
versorgungstechnik sicher. Ein VNA bietet
grundsétzlich drei verschiedene Methoden
der Impedanzmessung:

Die drei Methoden der Impedanzmessung
Die 1-Port-Messung verwendet nur einen
Anschluss (Port) des VNAs und zwar des-

sen Ausgangsport. Das Messobjekt wird di-
rekt an diesen mit einem 50-Ohm-Koaxialka-
bel angeschlossen. Der Einfluss des Kabels
wird mit einer Standard-1-Port-Kalibrierung
(Leerlauf (Open), Kurzschluss (Short) und
50-Ohm-Abschluss  (Load)) kompensiert.
Mit dieser Messmethode konnen typischer-
weise Impedanzen im Bereich von einigen
hundert Milli-Ohm bis in den unteren Kilo-
Ohm-Bereich gemessen werden. Neben der
Messung von passiven Komponenten kann
prinzipiell auch die Ausgangsimpedanz von
Operationsverstarkern, Spanungsreferen-
zen oder Stromversorgungen mit niedriger
Ausgangsspannung gemessen werden. Al-
lerdings muss hier darauf geachtet werden,
dass die DC-Ausgangsspannung der unter-
suchten aktiven Schaltungen nicht den Aus-
gang des VNAs beschadigt. Da Gerate mit
niedriger Startfrequenz meist Uber eine reine
Gleichstromkopplung verfugen, empfiehlt es
sich zum Schutz des VNAs, einen externen
Koppelkondensator zu verwenden. Mussen
Priflinge zusatzlich mit einer Gleichspannung
beaufschlagt werden, so Ubernimmt ein ex-
terner DC-Bias-Injektor die Einspeisung die-
ser Spannung sowie den Schutz des VNAs.

messtec drives Automation 3/2013
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Die Abbildung zeigt die Ausgangsimpedanz eines DC/DC-Wandlers. Aus der Impedanzanhebung bei 39 kHz kann

iiber die erste Ableitung der Phase die Phasenreserve in diesem Punkt berechnet werden -

Bei der 2-Port-Messung gibt es zwei Arten.
Der Prifling kann entweder in Serie zwischen
die beiden Ports (Series-Through) oder als
Shunt auf Masse (Shunt-Through) geschal-
tet werden. Die 2-Port-Serienmethode eig-
net sich gut, um hohe Impedanzen beginnend
bei einigen 10 Ohm bis in den Mega-Ohm-
Bereich zu messen. Diese Messmethode hat
aber fUr Messungen an Stromversorgungen
und Stromverteilungsnetzen nur geringe Be-
deutung. Die 2-Port-Shuntmethode hinge-
gen ermdglicht das genaue Messen von ex-
trem niedrigen Impedanzen beginnend von
einigen hundert yOhm bis in den Ohm-Be-
reich. Daher wird die Shunt-Methode hau-
fig fur die Messung von PDN (Power Delivery
Networks), Point-Of-Load-Reglern und Bat-
terieimpedanzen genutzt. Je nach verwen-
detem VNA kdénnen Messobjekte mit einer
Ausgangsspannung von bis zu 5 V direkt an-
geschlossen werden. FUr héhere Spannun-
gen wird wie schon bei der 1-Port-Messung
eine AC-Kopplung zum Schutz des VNAs not-
wendig. Um den Einfluss von Mantelstrdmen
und Massenschleifen zu minimieren, ist fur die
Messung sehr niedriger Impedanzen zusétz-
lich eine Gleichtaktdrossel (Common-Mode
Choke) sowie ein Messverstarker notwendig.

POWERSWITCH

Vorteile

in diesem Fall rund 37°.

Die Strominjektormethode kann nur mit VNAs
verwendet werden, die auch Uber eine Fre-
quency-Response-Analyzer-Funktion  (FRA)
verfigen. Diese FRA-Funktion ermdglicht,
die Referenzspannung flr die Amplituden-
gangsmessung von extern zuzuflhren und
die verwendeten Eingange bei Bedarf von 50
Ohm auf 1 Mega-Ohm umzustellen. Ein Stro-
minjektor ist eine modulierbare Last, die ih-
ren Eingangsstrom in Abhangigkeit von einer
am Modulationseingang angelegten Span-
nung verandert. Zudem verflgt ein Stromin-
jektor Uber einen Prazisions-Strommonito-
rausgang. Strominjektoren ermdglichen die
Messung der Ausgangsimpedanz von Span-
nungsversorgungen, Spannungsreglern und
Verstarkern. Der VNA-Ausgang wird dabei zur
Modulation des Laststroms verwendet. Der
Port 1 des VNAs wird mit dem Prazisions-
strommonitor des Injektors verbunden, wah-
rend an dem auf hochohmig geschalteten
Port 2 die Ausgangsspannung des Pruflings
Uber einen Tastkopf gemessen wird.

Wie schon bei der 2-Port-Shuntmethode
kann durch den Einsatz einer Gleichtakt-
drossel der Einfluss von Mantelstrdmen bei
der Messung von niedrigen Impedanzen mi-
nimiert werden. Alternativ kann auch ein Dif-

Wendeschiitz UG 9256 -
5 Funktionen in einem Gerat

Mit dem neuen POWERSWITCH UG 9256 von DOLD verfiigen Sie iiber ein VWende-
schiitz mit Sanftanlauf und Lastiberwachung fiir Motoren bis 4 kW. Es vereint bis zu fiinf
Funktionen in einem platzsparenden Kompaktgehduse mit nur 22,5 mm Baubreite.

= Bis zu 5 Funktionen in einem Gerit
- Wenden, Sanftanlauf, Stromiiberwachung, galvanische Netztrennung
sowie optionaler Sanftauslauf

Platzersparnis von 80 % im Schaltschrank

-
= Hybridrelais verbindet Vorteile robuster Relaistechnik mit verschieiBfreier
Halbleitertechnologie

Nachgeschlagen

Parasitédrer Effekt: Reale Bauteile weisen
neben ihren gewunschten Eigenschaften
auch ungewollte parasitére Effekte auf. So
verfugt zum Beispiel ein realer Kondensator
nicht nur Uber die Kapazitat C, sondern auch
Uber parasitare Anteile wie den aquivalenten
Serienersatzwidersand (ESR) und die aqui-
valente Serienersatzinduktivitat (ESL). Diese
Elemente fuhren dazu, dass die komplexe
Impedanz eines realen Kondensators nie rein
Imaginar ist sondern immer Uber einen klei-
nen Realteil verfugt.

Spice-Modell: Spice-Modelle dienen dazu,
das Verhalten von realen Bauteilen im Zuge
der Schaltungssimulation mit Spice mdg-
lichst realistisch zu berlcksichtigen, um ge-
naue Simulationsergebnisse zu erhalten.
Dazu werden die Eigenschaften des realen
Bauteils durch ein Ersatzschaltbild aus idea-
len Bauteilen nachgebildet.

ferentialtastkopf fir die Messung der Aus-
gangsspannung des Priflings  verwendet
werden. Der entscheidende Vorteil der Stro-
minjektormethode ist, dass die Ausgang-
spannung des Priflings nicht am Ausgangs-
port des VNAs anliegt.

Autoren

Steve Sandler, CEO von Picotest.com
Bernhard Baumgartner, Geschaftsbereichsleiter
bei Omicron Lab

Hannover Messe
Halle 12 - Stand A65

Omicron Electronics GmbH,
Klaus, Osterreich
Tel.: +43 5523 507 0 - www.omicron-lab.com
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\Volle Durchsicht

Stromkonditionierer schiitzt
Messsystem vor Stromspitzen

Immer wieder fielen die empfindlichen
Messgerate aus, mit denen ein
Optik-Hersteller seine Antireflex- und
dielektrischen Spiegelschichtsysteme priifte.
Schuld waren Stromschwankungen. Jetzt
setzt das Unternehmen Stromkonditionierer

ein, die die Stérungen eliminieren.

Rund 1.400 Préazisionslinsen mit Durchmes-
sern von vier bis 300 Millimeter werden bei
Sill Optics in Wendelstein taglich hergestellt.
Hinzu kommen Beleuchtungslinsen bis 650
Milimeter sowie Sonderanfertigungen. Ver-
baut werden diese unter anderem in Ob-
jektiven und Komplettsystemen fur Laser-,
Mess- und Medizintechnik sowie fur Bildver-
arbeitung, Beleuchtung und Photonik. Da die
Linsen entscheidend fur die Funktion der spa-
teren Geréte sind, ist Qualitat oberstes Gebot
— besonders bei der Vergutung. ,Der GroB-
teil unserer sphéarischen und asphérischen
Prézisionsoptiken wird mit Antireflex- oder di-
elektrischen Spiegelschichten produziert”, er-
klart Andy Stufler, Verfahrenstechniker bei Sill
Optics. Die Oberflachenbehandlung ermdg-
licht es, durch gezielte Erzeugung von Inter-
ferenzen die Eigenschaften der Linse zu ver-
andern. So lassen sich beispielsweise durch
eine Antireflexbeschichtung (AR) Lichtverluste
an Luft-Glas-Grenzflachen von vier Prozent
bis auf 0,05 Prozent reduzieren und uner-
wUlinschte Spiegelungen verhindern.

Spektrometer fiir die Qualitdtskontrolle

Die einzelnen Lagen der VergUtung mussen
jedoch sehr exakt aufgetragen werden, um
die erforderlichen Interferenzen zu erzeugen.
LHierfUr ist das Messen mit dem Spektrome-
ter unerlasslich. Die aufgedampften Schicht-
systeme werden nach jedem Verflgungs-

Mittels Antireflex- und dielektrischen Beschichtungen werden den Linsen je nach Anwendungsanforderung
spezielle Eigenschaften, die die Transmission erhdhen, verliehen. Die mehrlagigen Schichtsysteme werden in der
Qualitatssicherung genau kontrolliert.

prozess genau kontrolliert”, so Stufler. Nur
so kénnen Produktionsfehler rechtszeitig er-
kannt werden. Verwendet werden dazu zwei
UV/NVis/NIR-Spektrophotometer von  Perkin
Elmer, die speziell auf die Analyse schwieriger
Proben wie hochabsorbierendes Glas oder
optische Beschichtungen ausgelegt sind.
Gleichzeitig werden damit auch die Prozesse
der Vergutungsanlagen nachtraglich analy-
siert und die Materialparameter fur ihre Ein-
stellung ermittelt.

Ausfall durch Stromschwankungen
Allerdings fielen die Messmodule ohne er-
sichtlichen Grund sporadisch aus, was zeit-
und kostenintensive Fehleranalysen nach sich
z0g. Hinzu kamen héaufige Stromausfélle, die
die Messvorgange unterbrachen, wie der Ver-
fahrenstechniker berichtet: ,Die Spektrometer
mussen dann neu initialisiert werden. Nach
Aufnahme der Basislinien sind oft 15 bis 45
Minuten Messzeit verloren gegangen.“ Auch
musste der Prifvorgang von vorn gestartet
werden. Eine konventionelle, vorgeschaltete
USV-Anlage konnte das Problem nicht behe-
ben, weil diese zu langsam reagierte und die
Messsysteme bei Stromausfall dennoch ab-
stUrzten.

Da sich kein technischer Ausloser flr die
Probleme der Spektrophotometer finden lie3
und um Stérungen in der Energieversor-
gung als Fehlerquelle auszuschlieBen, arbei-

Quelle: Sill Optics

teten die Servicetechniker von Perkin Elmer
mit dem Unternehmen Powervar zusammen.
,Dabei zeigte eine einwdchige Strommes-
sung wiederholte Spannungseinbriiche auf
der Phase sowie Storspannungen zwischen
Null- und Erdleiter”, berichtet Werner Karau,
Geschéaftsfuhrer von Powervar Deutschland.
,Solche Phanomene entstehen meist durch
den Betrieb benachbarter groBer Verbraucher
im Produktionsprozess.” Die Storspannungen
lagen weit jenseits der von der Halbleiterin-
dustrie empfohlenen Maximalwerte, sodass
auf Dauer Schaden an den Messgeréten zu
beflrchten gewesen waren. ,Ich war etwas
Uberrascht, dass die Spannungsschwankun-
gen so hoch waren, dass sie sogar zu De-
fekten fUhren konnten®, so Stufler. Als Folge
wurden auch frlihere Schaden an den Be-
schichtungsanlagen auf Spannungsspitzen
beim Wiederanfahren des Stromnetzes nach
einem Ausfall zurtickgefthrt.

Barriere gegen Storungen

Um eine gleichmaBige Stromversorgung si-
cherzustellen, entschied sich Sill Optics da-
her, an den beiden Spektrophotometern
sogenannte Security-Plus-Systeme zu instal-
lieren. Diese beinhalten diverse Barrieren ge-
gen Stérungen aus dem Energienetz, darun-
ter einen effektiven Uberspannungsschutz,
einen niedrigohmigen Isolationstransformator,
der Gleichtaktstdrspannungen aufhalt, so-
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Die Security-Plus-Anlage verbindet ein USV-System mit Uberspannungsschutz, Regelungs- und Filter-Komponenten.

So werden die Messgerite bei Sill Optics gegen Storungen aus dem Netz abgeschirmt.

wie ein Filternetzwerk gegen hochfrequentes
Rauschen und einen Spannungsregler. Selbst
Frequenzschwankungen lassen sich da-
mit ausgleichen. So wird dem empfindlichen
Messgerat genau der zum Betrieb nétige
Strom in gleich bleibender Qualitat zur Ver-
figung gestellt, unabhangig von Ereignissen
oder Stérungen auf der Versorgungsseite.

Darliber hinaus umfassen die Systeme
auch eine USV-Anlage, die Stromausfalle
nahtlos Uberbrickt und dadurch Abstlrze der
Messmodule verhindert. Dazu werden die Se-
curity-Plus-Gerate Uber eine Doppelwandler-
schaltung in die Energieversorgung integriert,
bei der der Strom in jedem Fall — ob Netz-
oder Akkubetrieb — durch den internen Wech-
selrichter flieBt, sodass es beim Umschalten
zwischen den Modi zu keinen Unterbrechun-
gen kommt. Die Anlagen bieten im Ernst-
fall mindestens fur 15 Minuten gespeicherten
Strom bei voller Auslastung, fur langere Uber-
brickungsphasen lassen sie sich mit externen
Batterien koppeln. Um die Einsatzkosten zu
reduzieren, wurde auf einen hohen Wirkungs-
grad geachtet: Der Ausgangsleistungsfaktor
liegt bei 0,9, wodurch rund 30 Prozent mehr
an verwertbarer Leistung abgegeben werden
als bei herkdmmlichen USV-Systemen.

Weniger Zeitaufwand fiir Fehlersuche

Zeitraubenden Stillstand nach einem Strom-
ausfall gibt es damit in der Qualitatssicherung

messtec drives Automation 3/2013

Quelle: Powervar Deutschland

bei Sill Optics nicht mehr. Die aufwandige
Neueinrichtung, die friher bis zu 45 Minuten
dauerte, wird vermieden. ,Man kdnnte selbst
wahrend eines sensiblen Messvorgangs den
Stecker ziehen, ohne dass der Prozess in ir-
gendeiner Weise beeinflusst wirde®, berichtet
Verfahrenstechniker Stufler. Auch mbgliche
Schaden durch Spannungsspitzen werden
jetzt zuverlassig verhindert.

Vor allem aber muss bei Problemen mit
den Messgeraten der Faktor Stromqualitat
nicht mehr als potentielle Ursache in der Feh-
leranalyse bertcksichtig werden, was zuvor
viele Technikereinsatze und viel verlorene Pro-
duktionszeit zur Folge hatte. Fur die Zukunft
wird im Unternehmen sogar daran gedacht,
weitere Schutzanlagen von Powervar zu in-
stallieren. Stufler erzahlt: ,Wenn es kosten-
technisch machbar ist, wirde ich gern auch
die empfindlichen Teile der Vergltungsanlage
absichern, da hier bei jedem Stromausfall ein
Defekt fast garantiert ist.”

Powervar Deutschland GmbH, Paderborn
Tel.: +49 5251 39063 64 - www.powervar.com

Sill Optics GmbH & Co. KG, Wendelstein
Tel.:+49 9129 9023 0 - www.silloptics.de
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OMICRON
IS LAB

Wie gut kennen Sie
Ihr Schaltnetzteil?

Mit OMICRON Lab'’s
Vektor-Netzwerkanalysator
Bode 100, und den
Signalinjektoren von
Picotest, messen Sie ganz
einfach:

e Regelstabilitat
(traditonell & nicht-invasiv)

* PSRR

e FEingangs- &
Ausgangsimpedanz

e Ruckflussdampfung

e .. und viele weitere
wichtige Parameter von
Netzteilen im Bereich von
1 Hz-40 MHz

Weitere Informationen auf
www.omicron-lab.com/mta &
www.picotest.com/blog

Smart Measurement Solutions
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DC/DC-Wandler fiir Schienenfahrzeuge
FUr den Einsatz im schienengebundenen Verkehr hat Mean Well die Gleich-
spannungswandler der Produktfamilie RSD-300 entwickelt. Verflgbar in
den Leistungsstufen 100 W/150W/200W/300W deckt diese Produktlinie in
geschlossener Bauweise die gesamte Anwendungsbreite ab, die in Schie-
nenfahrzeugen anféllt. Dem Einsatzbereich geméaB verkraften die Geréte
Eingangsspannungsschwankungen im weiten Bereich von 2:1 (x40) Pro-
zent, StoB3- und Vibrationsbelastungen bis 5g sowie Umgebungstempera-
turen zwischen -40 und +70°C. Die Isolation zwischen Ein- und Ausgang
hélt Spannungsspitzen von 4.000V Gleichspannung stand. Die Gerate sind
mit Schutzvorrichtungen gegen Kurzschluss, Uberlast, Uberspannung am
Ausgang, Ubertemperatur und Verpolung der Eingangsspannung ausge-
stattet. Zudem verflgen sie Uber eine eingebaute Konstantstrombegren-
zung. Die Geréate bieten einen Wirkungsgrad von bis zu 91 Prozent. Die
Teilverkapselung verleiht der Leiterplatte einen Grundschutz gegen Feuch-
tigkeit, Staub und Vibration. Zugleich verbessert sie die Warmeableitung.
www.emtron.de

DC/DC-Wandler im Aluminiumgehause

Die von Peak Electronics

vorgestellte  Isolated-DC/DC-

Wandlerserie POBOHB verfiigt |

Uber eine Leistung von 60W.

Die Konverter im kompakten !
Half-Brick-Format (61,0 x 57,9 [:: 5 — | '

x 12,7mm bzw. 2,40 x 2,28 X '

0,5Inch) sind in einem Alumini-

umgehause untergebracht, das an funf Seiten abgeschirmt ist. Der Ar-
beitstemperaturbereich der Wandler liegt mit Derating zwischen -55 und
+95°C. Die DC/DC-Konverter sind mit einem weiten 4:1-Eingangsspan-
nungbereich von 9 bis 36V beziehungsweise 18 bis 75V erhaltlich. Es
stehen jeweils drei Versionen mit einer Ausgangsspannung von 5V, 12V
beziehungsweise 24 V zur Auswahl. Der hohe Wirkungsgrad liegt — ab-
hangig vom Typ — zwischen 82 und 86 Prozent (typisch). Neben einer
Remote-On/Off-Steuerung ist die Wandlerserie durch einen Kurzschluss-
Schutz am Ausgang (Hiccup & Auto Recovery), einen Ausgangs-Uber-
spannungsschutz (Clamp Mode) und einen Schutz gegen zu hohe Tem-
peraturen gekennzeichnet. Die Eingangs-/Ausgangsisolationsspannung
liegt bei 1,5k VDC. www.peak-electronics.de

500-Watt-Netzteil mit hoher Leistungsdichte
Mit dem neuen BEO-5000M er-
weitert Bicker seine BEO-Netz-
teilserie im Leistungsbereich bis
500 W. Verflgbar sind finf Va-
rianten mit prézise geregelten
DC-Ausgangsspannungen von
+12V, +24V, +30V, +36V und
+48V. Das BEO-5000M zeich-
net sich durch seine kompakte
1HE-Bauform und einen hohen
Wirkungsgrad von bis zu 91Prozent aus. Im lifterlosen Betrieb kénnen
360 W Dauerleistung abgerufen werden, mit forcierter 30-CFM-LUfterkih-
lung 500 W. Fir das Grundmodell (U-Chassis) stehen zwei optionale Abde-
ckungen mit Side- beziehungsweise Top-Fan zur Verfiigung. Das hochwer-
tig aufgebaute BEO-5000M arbeitet im erweiterten Temperaturbereich von
0 bis +70°C und ist umfangreich ausgestattet. So kdnnen mit der Current-
Share-Funktion bis zu vier BEO-5000M-Netzgeréate parallelgeschaltet wer-
den. Hierdurch ist es mdglich, hohe Leistungen zu generieren beziehungs-
weise die Ausfallsicherheit des Systems zu maximieren. www.bicker.de

IP67-Netzgerate zur direkten Feldmontage
Turck bietet Kunden, die di-
rekt im Feld eine 24V-Span-
nung bendtigen, eine Reihe von
IP67-Schaltnetzteilen an. Auf-
grund der Schutzklasse lassen
sich die neuen PSUB7-Netz-
gerdte ohne SchutzmaBnah-
men auch direkt an der Ma-
schine montieren. Die Netzteile
versprechen hohe Ausfallsicherheit durch Leerlauf- und Kurzschluss-
Schutz sowie passive Luftkiihlung. Spannungsausfalle bis 50ms Uber-
bricken die Gerdte zudem selbststéndig. Flr eine gute Energiebi-
lanz sorgt ihr hoher Wirkungsgrad von bis zu 90 Prozent. Mit dem
AC/DC-Weitbereichseingang und  einem  Umgebungstemperatur-
bereich von -25 bis +60°C sind die Netzgerate weltweit einsetzbar.
Hannover Messe 2013 - Halle 9 - Stand H55 www.turck.com

€Elektro-Automatik
Das komplette Stromversorgungsprogramm

* Leistungen 640W bis 150kW bl g
« Spannungen 32V bis 1500V DC I ==1
« Strome 10A bis 5100A i
* y-Prozessor gesteuert ] h,
« Fur Photovoltaik und E-Vehicle Anwendungen i E S
* PV-Array-Simulation (fir MPPT-Test, Run-in-Test) 1== i
« Li- Batterieladung, Li-Batteriesimulation ] el
* Flexible Ausgangsstufe L
- -

* Speicherbare Geréatekonfiguration
* Integrierte Sequenz-Funktion
* Innenwiderstandsregelung optional
* Kombinierte Quellen- und Lastschrénke
« Tischversion, 19"-Einschub und 19" Schranksysteme 42HE J
« Schnittstellen: Analog, CAN, GPIB, Ethernet, RS232, USB
* Bedienersoftware

EA Elektro-Automatik GmbH & Co. KG Helmholtzstr. 31-

28

33 41747 Viersen
ea1974@elektroautomatik.de

cmmm —p [ilE>]

Programmierbare Elektronische DC-Lasten
Programmierbare Elektronische DC-Lasten mit Netzriickspeisung
« Leistungen 400W bis 10,5kW, Systeme bis 105kW
« Spannungen 80V bis 1500V DC
« Strome 25A bis 600A, Systeme bis 5100A
* y-Prozessor gesteuert, FPGA gesteuert (ELR)

* Betriebsmodi CC+CV+CP+CR

« Alle Werte im Display, intuitives Touchpanel-Menii

« Fur automatische Prifsysteme oder Burn-In-Einrichtungen
« Luft- oder wassergekihlt

« Fur Photovoltaik(PV)-Arrays bis 1500V

 Fir Lithium (E-Vehicle), Ultracap, Brennstoffzellenentladung
* Dynamische Testfunktionen, Funktionsgenerator

* Kombinierte Quellen- und Lastschrénke

« Tischversion, 19“-Einschub und 19“-Schranksysteme 42HE
« Schnittstellen: CAN, GPIB, Ethernet, RS232, USB

* Bedienersoftware

Ruckspeiseprinzip

Ruckgowinnung
95%

Tel: +49(0)2162/3785 -0
www.elektroautomatik.de

Fax: +49 (0)2162/162 30

messtec drives Automation 3/2013



Uberwachungsrelais fiir 1-Phasen- und
3-Phasen-Anwendungen

Finder hat eine neue Serie
von elektronischen Uber-
wachungsrelais fur 1- und
3-phasige Anwendungen
vorgestellt. Die Serie 70,

@8 B AUTOMATION '

Komponenten fiir industrielle Vernetzung
Microsens bietet eine neue Se-
rie leistungsfahiger Produkte zur
industriellen Vernetzung in kom-
pakter Bauweise. Zur Entry-Line-

compact-Serie  zaéhlen  Kupfer/

Glasfaser-Medienumsetzer, Swit-
mit den Typen 70.11, ches sowie PoE-Injektoren und
70.31 und 70.41 Uber- Splitter. Sie kénnen direkt auf der
wacht  Unterspannung,

DIN-Schiene oder mit einem Win-
kel an der Wand montiert werden.
Durch ihren robusten Aufbau in ei- -
nem stabilen Metallgeh&use eignen sie sich flir raue Industrieurmgebungen.
Ein weiteres Merkmal der Produkte der neuen Entry-Line-compact-Serie
ist der erweiterte Arbeits-Temperaturbereich zwischen -40 und +70 °C. Die
Produkte der Serie kénnen einfach in Betrieb genommen werden, eine zu-
satzliche Konfiguration der Komponenten ist nicht erforderlich. Flexibilitat
beim Glasfaseranschluss bieten SFP-Ports, die sowohl beim Fast Ether-
net als auch beim Gigabit-Ethernet-Medienumsetzer vorhanden sind. Der
Fast-Ethernet-Medienumsetzer 10/100TX nach 100FX mit SFP-Port ist da-
riber hinaus auch als Variante mit PoE+ nach IEEE802.3at verfugbar. Die-
ser Standard gewabhrleistet eine maximale Speisung angeschlossener End-
geréte je Kupferport von bis zu 30W. Neben den Medienumsetzern bietet
Microsens einen 5-Port-Fast Ethernet-Switch 10/100Base-TX. Abgerundet

wird die Serie durch einen 2-Port Power Injektor fur Gigabit Ethernet.
Hannover Messe 2013 - Halle 9 - Stand A19

Uberspannung, Uber- Unterspannungsbereich, Phasenfolge, Phasenaus-
fall, Phasenasymmetrie und N-Leiterbruch. Die Relais arbeiten nach dem
Prinzip der positiven Sicherheitslogik. Wenn die Relais einen Fehler erken-
nen, offnet der SchlieBer. Die Gerate haben frontseitig mit Schlitz- oder
Kreuzschlitz-Schraubendreher einstellbare Bedienelemente sowie eine far-
bige LED-Statusanzeige. Der Ausgangskontakt schaltet 6A oder wahl-
weise 10A. Das Kontaktmaterial ist cadmiumfrei. Der Typ 72.31 flr Phasen-
folge und Phasenausfall wird in der neuen Produktreihe der Serie 70 unter
der neuen Typenbezeichnung 70.61 weitergeflhrt. Die technischen Daten
bleiben unverandert. Hauptmerkmale des Uberwachungsrelais 70.61 sind
die 3-Phasen-Netziiberwachung (208...480) VAC, (50/60Hz), die Phasen-
ausfall-Uberwachung auch bei Rickspannung und die vorgenannte posi-
tive Sicherheitslogik. Der ausgangsseitige Wechsler schaltet 6A. Alle Ge-
rate werden in den kompakten Bauformen 17,5 bzw. 35 mm geliefert. Die
Befestigung erfolgt auf Tragschiene nach DIN EN 60715 TH35.
Hannover Messe 2013 - Halle 12 - Stand B66

www.finder.de www.microsens.de

Han-Fast’ Lock

Alle Informationen unter

www.eCatangue.HARTlNG.de

People | Power | Partnership

Leiterquerschnitt
von 4 bis 10 mm +
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Lotfreie
Leiterplattenkontaktierung I
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-+

Hohe
Gestaltungsfreiheit

-+

Hohe Stromtragfahigkeit von
bis zu 60 A je Kontaktpunkt

7
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Schnell, sicher, flexibel www.HARTING.de
Lotfreie Leiterplattenkontaktierung, hohe Stromtragfihigkeit, kostengiinstige Verarbeitung: Han-Fast® Lock 6ffnet neue Hori-
zonte in der elektronischen Verbindungstechnologie und in der Leistungselektronik. Han-Fast® Lock ermdglicht eine kompakte,

flexible und einfache Steckverbindung mit nur einem Kontaktpunkt. Der Effekt: groBe Zuverldssigkeit der Verbindung, einfache
maschinelle Verarbeitung mit deutlichen Kostensenkungen und sicheres Handling im Feld.

HARTING: Mit Pushing Performance zu innovativen L6sungen. Wir stellen aus:
Nehmen Sie Kontakt auf: HARTING Deutschland GmbH & Co. KG

Halle 11
Simeonscarré 1 | D-32427 Minden | Tel +49 571 8896-0 | Fax +49 571 8896-990604 | de@HARTING.com

Stand C13

HANNOVER .
MeSsse Pushing Performance

8.-12. APRIL 2013




Mess- und
Regel-Elektronik

Mess- und Signalwandler

¢ Trennverstarker

* Frequenz-Wandler

+ Signalumsetzer

+ Messbricken-Verstarker

+ PWM-Wandler

¢ Summier-Verstarker

¢ Temperatur-Messverstarker

Signalverarbeitung

analog + digital

+ Grenzwertschalter

+ Impulsverlangerungen

+ Frequenz-Teiler

+ Analogrechner und -speicher
+ elektronische Motorpoti

+ PID-Regler

Koppelebene

+ Pegelumsetzer (auch RS422)
+ schnelle Optokoppler

¢ Leistungsoptokoppler

+ Analogschalter

+ Ausgangsuberwachungen

m
FI‘(FCO
rﬂﬂl
lekt
sr-E -

ATR Industrie - Elektronik GmbH

Siempelkampstr. 50 ¢ 47803 Krefeld
Tel. 02151 / 926 100 ¢ elektronik @ atrie.de
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Industrie-Steckverbinder gemaB Cat6a

Der neue RJ45-Steckverbinder von Litze bietet ein vollgeschirmtes Metall-
gehause. Mit einer zusatzlichen Schutzkappe ist garantiert, dass die Kon-
takte bis zum Anschluss vor Ort vor Verschmutzung und Beschadigung ge-
schitzt sind. GemaB Schutzart IP 20 sind Einsatze im industriellen Umfeld
problemlos maglich. Der Arbeitsbereich reicht von —40 bis +70°C. Die Mon-
tage im Feld gestaltet sich durch den zweiteiligen Aufbau mit Gehause und
Einsatz einfach, ein farblich markierter Kabelmanager erleichtert die Zuord-
nung der Aderpaare. Es sind Leitungsdurchmesser bis maximal 9mm mog-
lich. LUtze bietet den Steckverbinder in zwei Varianten an. Zum einen nach
T568B-Standard fur Deutschland und zum anderen nach T568A-Standard
fur die USA und Australien. Der Steckverbinder besitzt UL-Zulassungen
nach cULus.

Hannover Messe 2013 - Halle 9 - Stand D54

www.luetze.de

M12-Steckverbinder-Module fiir bis zu 10 GBit

Harting erweitert die Ha-Vis-Prelink-Technologie um weitere Komponen-
ten. In das neu entwickelte, universelle M12-Gehause lasst sich ein je nach
Applikation bendtigtes Steckverbinder-Modul einsetzen. Méglich sind eine
D-Kodierte Ausfiihrung fiir vieradrige Datenkabel mit Ubertragungsraten
bis 100 MBit oder eine Variante mit X-Kodierung fur 8-adrige Datenkabel,
geeignet fur 10 GBit. Die Module bringen einen Abschlussblock mit, der
Uber innenliegende neuartige Schneidklemmen langzeitstabil und vibrati-
onssicher an die einzelnen Adern des entsprechenden Datenkabels an-
geschlossen wird. Das so konfektionierte Kabel wird Uber im Modul angebrachte Federkontakte sicher mit dem
Steckverbinder verbunden. So werden die hohen Schock- Vibrationsanforderungen gemas Bahn Norm DIN EN
50155 erreicht. Zudem ist das Modul konstruktiv mit einer Schirmfeder ausgefihrt, die eine Kontaktierung des Ka-
belschirmgeflechtes mit dem metallischen M12 Gehause sicherstellt.
Hannover Messe 2013 - Halle 11 - Stand C13

www.harting.com

U mspritzte ESD-Steckverbinder

Igus hat das Angebot vorkonfektionierter Leitungen um eine spezielle Vari-
ante erweitert: In Zusammenarbeit mit Intercontec wurde eine umspritzte
ESD-geeignete Variante des Schnellverschlusssystems SpeedTec entwi-
ckelt. SpeedTec sorgt flr eine um rund 50 Prozent reduzierte Anschluss-
zeit, denn eine kleine Drehbewegung gentgt, um eine sichere Verbin-
dung herzustellen. Die Umspritzung ist neben dem Standard-Kunststoff
auch in einem speziellen leitfahigen ESD-Material moglich. Den zur opti-
schen Unterscheidung schiefergrau gefarbten Werkstoff Igumid ESD hat
die PTB (Physikalisch Technische Bundesanstalt) bereits im Mai 2002 zer-
tifiziert. Seitdem hat sich Igumid ESD bereits in den ESD/Atex-Energie-
kettenvarianten von Igus bewahrt. Die vorkonfektionierten Leitungen sind
als SpeedTec- oder konventionelle Schraub-Variante in den Versionen M23 Signal, M23 Leistung (Gr.1) und M40
(Gr. 1,5) erhdltlich. Alle heute Ublichen Intercontec-Polbilder sind moglich.
Hannover Messe 2013 - Halle 17 - Stand H04

www.igus.de

Highspeed-Card-Edge-Verbinder

W+P Products hat neue Steckverbinderserien vorgestellt, um kleine mo-
dulare Einheiten aufzubauen. Beispielsweise bieten die neuen Mini-Card-
Edge-Verbinder der Serie 1280 im RastermaB 0,8mm Miniaturisierungs-
moglichkeiten. Designed fur Highspeed-Anwendungen sind sie in der Lage,
assymetrische Datenlbertragungsraten bis 16 Gbps so wie symmetrische
Datenlbertragungsraten bis 21 Gbps zu gewahrleisten. Die neuen Verbin-
der sind als vertikale Bauteile in SMT-Version erhaltlich, kompatibel fir eine
Leiterplattendicke von 1,57mm (= 0,1 mm). Das Layout ist zweireihig an-
gelegt und verfugt Uber 20 bis 60 Kontaktpositionen. Das Kontaktmaterial
besteht aus einer Kupferlegierung, wahlweise verzinnt oder vergoldet mit Nickelsperrschicht, der Isolierkdrper aus
hochtemperaturbestandigem Kunststoff gemaB UL 94 V-0. Eine sichere Funktion ist in einem Temperaturbereich
von -55 bis +125°C gegeben. WWW.Wppro.com

messtec drives Automation 3/2013



Grafcet-Editor gekoppelt mit virtueller Anlage
Mit dem neuen MHJ-Grafcet-
Editor lassen sich Ablaufsteu-
erungen nach DIN EN 60848
erstellen und an den Anlagen
der Prozess-Simulation SPS-
VISU testen. Die Anlagen in
SPS-VISU kdnnen somit so-
wohl fir den Test von S7-SPS-
Programmen als auch fir den
Test von Grafcet-Ablaufsteu-
erungen verwendet werden. ' =
Der MHJ-Grafcet-Editor bietet eine umfangreiche Unterstitzung der in der
Norm definierten Symbole. Der MHJ-Grafcet-Editor wird als Einzellizenz
und als Schullizenz (zur Ausbildung) angeboten. www.mhj.de

Switch fiir schnelle Automatisierungsnetze

EKS Engel hat eine neue Ausflhrung des e-light2 Gigabit vorgestellt. Die-
ser unmanaged Switch fir die Hutschiene hat zwei optische Uplinks (1000
BASE-FX) und flnf Twisted-Pair-Ports (10/100/1000 BASE-TX). Da er be-
liebig kaskadiert werden kann, lassen sich dezentrale Infrastrukturen mit
kurzen Strecken zu den jeweiligen Endgeréten aufbauen und via Lichtwel-
lenleiter an das Ubergeordnete Netz anbinden. Die beiden Uplinks sind fur
Single- oder Multimodefasern erhdltlich, die wahlweise mit ST-, SC- oder
E-2000-Steckern in fasersparender BiDi-Technik angeschlossen werden
kénnen.

Hannover Messe 2013 - Halle 9 - Stand A33 www.eks-engel.de

ENGINEER

SUCCESS

New technologies
New solutions
New networks

Deutsche Messe
Hannover - Germany

o

Weitere Informationen erhalten Sie unter
Tel. +49 511 89-0, hannovermesse@messe.de
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SAP-qualifizierte Implementierungsservices

Trebing + Himstedt erweitert sein Portfolio fur Manufacturing Execution
Systeme (MES) um die Implementierungsservices fUr die Rapid-Deploy-
ment-Lésung fur SAP Manufacturing Execution fUr diskrete Fertigung. Pro-
duzierende Unternehmen, die bereits SAP ERP einsetzen, kdnnen hier-
durch einen festdefinierten Funktionsumfang innerhalb von maximal acht
Wochen eine schlisselfertige MES-L&sung erhalten. Die SAP-qualifizierten
Implementierungsservices fir SAP Manufacturing Execution for Discrete
Manufacturing Rapid Deployment Solution ermdglichen produzierenden
Unternehmen einen direkten Einstieg in das Thema MES auf Basis von
SAP-L8sungen mit vordefinierten Prozessen und Funktionalitaten in den
Produktionsprozessen Auftragsfreigabe, Produktionsdurchfihrung, Quali-
tatssicherung, Traceability und Produktionskennzahlen.

Hannover Messe 2013 - Halle 7 - Stand B16 www.t-h.de

Ethernet-Switch-Uberwachung

Red Lion Controls haben die Konfigura-
tionssoftware Crimson 3.0 in die Server-
Software N-View von N-Tron integriert. So
kénnen alle industriellen Ethernet-Swit-
ches von N-Tron und Sixnet von jeder
vor Ort montierten Red-Lion-G3-Bedie-
nerschnittstelle aus Uberwacht werden.
Das gibt den Kunden die Méglichkeit, Be-
dienerschnittstellen als sichtbare Dash-
boards zu nutzen. www.redlion.net
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Wo finden Sie den starksten
Antrieb fur |hr Business?

m Erleben Sie auf der MDA - Motion, Drive &
Automation das vollstandige Weltmarkt-
angebot im Bereich der elektrischen
und mechanischen Antriebstechnik sowie
Hydraulik und Pneumatik.

Treffen Sie hier auf das internationale
Branchen-Know-how und entdecken Sie
neueste Entwicklungen und Trends in den
Bereichen Walzlager, Zahnrader, Pumpen,
Motoren, Getriebe, Antriebselemente,
Kupplungen sowie Bremssysteme.

Besuchen Sie das weltweit wichtigste
Technologieereignis.
Mehr unter hannovermesse.de
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Einphasenrelais fiir Strom und Spannung
Die Strom- und Spannungs- 5
Uberwachungsrelais fur Gleich- = =
oder Wechselstromeinphasen- ,_: ]
netze der CM-Reihe eignen o 'xq't
sich mit kompakten Abmessun- 4
gen und zuverlassiger Uberwa-
chung zum Schutz von emp-
findlichen Anlagen. Einsetzbar sind sie von 3mA bis 15A sowie von 3
bis 600V. Die StromUberwachungsrelais CM-SRS.xx, erhaltlich als sin-
gle- und multifunktionale Geréte, erkennen ein Uber- oder Unterschreiten
eines eingestellten Schwellwertes. Die Funktion ist am Relais einstellbar.
Fir Anwendungen, die die gleichzeitige Erkennung von Uber- und Unter-
strom erfordern, sind die CM-SFS.2x konzipiert. Bei der Spannungsuber-
wachung erkennen CM-ESS.xx Uber- oder Unterspannung, die Fens-
terspannungsuiberwachungsrelais CM-EFS.2 stehen flr die gleichzeitige
Erkennung von Uber- und Unterspannung zur Verfiigung.

Hannover Messe 2013 - Halle 11 - Stand A35 www.abb.de/stotzkontakt
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Fehlerstrome wirksam erkennen
Die Siemens-Division Industry Auto-
mation prasentiert eine Losung zur
Fehlerstromiberwachung im Be-
reich von 30 mA bis 40 A. Die bei-
den Relais Sirius 3UG4625 und Si-
rius 3UG4825 fir I0-Link verfigen
Uber zwei separate Ausgénge, die
mit  unterschiedlichen  Grenzwer-
ten fUr eine zweistufige Alarmierung
oder eine Warnung und anschlie-
Bende Abschaltung belegt werden kénnen. Die Messung der Fehlerstrome
erfolgt Uber den ebenfalls neuen Differenzstromwandler Sirius 3UL23, der in
sechs verschiedenen BaugroBen Netze mit Phasenstromen bis 630 A Uber-
wacht. Die Messgenauigkeit des Systems, inklusive Differenzstromwand-
ler 3UL23, unterliegt einer nur geringen Abweichung von + 7,5 Prozent. Si-
rius 3UG4625 und Sirius 3UG4825 fur IO-Link erkennen Fehlerstrome, die
etwa durch mangelhafte Isolation an Klemmen oder Leitungen infolge von
Feuchtigkeit, Verschmutzung oder Materialalterung in Industrieanlagen und
Maschinen auftreten kdnnen. Anwender kdnnen bei den FehlerstromUber-
wachungsrelais zwei unterschiedliche Grenzwerte innerhalb des Messbe-
reichs definieren. Fur beide Werte steht jeweils ein separater Ausgang zur
Verflgung. Bei Erreichen des ersten Werts wird zun&chst eine Warnung aus-
geldst, wahrend nach Uberschreitung des zweiten Werts (iber den zweiten
Ausgang etwa ein Alarm ausgeldst, die Uberwachte Leitung unterbrochen
oder eine Abschaltung eingeleitet wird. Wahrend einfache Uberwachungs-
relais bei gestiegenen Fehlerstrémen unmittelbar einen Alarm oder eine Ab-
schaltung auslésen, kann der Anwender durch die zweistufigen Grenzwerte
nach der Warnung friihzeitig reagieren und ungeplante Anlagenstillsténde
vermeiden. Sirius 3UG4825 mit 10-
Link-Schnittstelle l&sst sich zudem

messen: steuern: regeln >
an eine Ubergeordnete Steuerung

Modulares anschlieBen. Via 10-Link kann das

PC-Steckkartensystem Uberwachungsrelais Cber die Steu-

1/0-Module A/D-Module erung parametriert oder Messwerte
Galvanisch getrennte D/A-Module

und Diagnosedaten an Uberge-
ordnete  Monitoring-Anwendungen
Ubermittelt werden. Beide Relais
sind mit einem LC-Display ausge-
stattet, das dem Anwender eine ein-
fache Parametrierung, Messwertan-
zeige und Fehlerdiagnose direkt am
Gerat ermoglicht.
Hannover Messe 2013
Halle 9 - Stand D35
Www.siemens.com

1/0-Module
Relais-Module
Timer-/Z&hler-Module
Drehgeber-Module
Schrittmotor-Module
Single-Board-Controller

SPS-programmierbar
Testware-
Priifplatzautomation
MeBwert-
Erfassungs-Software

r i i i L3
Schweiz: Wyland Elekironik GmbH
Tel. +41(0) 52/317 27 231 Fax +41 (0) 52 /3 17 25 96
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e e a _a < |
G. Balzarek Elektronik und Computer Service

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

www.oktogon.com
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Neu entwickelte Relais-Produktfamilie
Mit der neuen Produktserie VEO bringt Tele
neue Zeit- und Uberwachungsrelais auf den
Markt. Je nach Ausflhrung steuern und Utber-
wachen die Gerate die Parameter Zeit, Span-
nung, Strom oder Temperatur — und das auch
unter rauen Bedingungen wie Kélte, Vibrati-
onen oder elektromagnetischen Stdrungen.
Damit wird VEO allen industriellen Anfor-
derungen gerecht, von der Pumpenuber-
wachung im Brunnenschacht bis hin zum
Monitoring von Windradern. Das Relais re-
gistriert jede Bewegung, Spannungs- oder
Temperaturdnderungen, Pumpenausfélle, Blockaden, Unterlast oder auch
Leerlauf. Die kompakte Industrie-Bauform mit 22,5mm Baubreite spart
Platz im Schaltschrank und erleichtert den Einsatz bei vielen Anwendun-
gen. Zudem ist das kompakte Gerat Frequenzumrichter-tauglich und ent-
spricht der CE-Norm. www.tele-online.com

RLC-Prazisionslasten fiir Anti-Island-Tests
CompuMess Ubernimmt den Vertrieb
von RLC-Préazisionslasten des Herstel-
lers Kenninet. Das chinesische Techno-
logieunternehmen entwickelt und pro-
duziert unter anderem Testsysteme, die
eigens flr den Anti-Island-Test (Schutz
vor Inselbildung) von Wechselrichtern
vorgesehen sind. Kenninet bietet eine
Iickenlose Palette von RLC-Prézisions-
lasten der Serie ACLTH mit Leistungsbereichen von 10kVA bis 1,5MVA,
die sich insbesondere flr Schwingkreistests von Mikro-Wechselrichtern bis
hin zu Wechselrichtern bis zu 1,5MVA Ausgangsleistung eignen. Da der
Hauptanwendungsbereich der Kenninet-Produkte in Anti-Island-Tests von
Wechselrichtern liegt, gehdrt zum Lieferumfang auch eine Software fur die
Messdatenauswertung gemaB den Normen VDEO126-1-1 und IEC6211-
2008. Mit dem Vertrieb der Keninnet-RLC-Prézisionslasten erweitert die
CME ihre bisherigen Testsysteme im Bereich der erneuerbaren Energie-
technologien wie den Photovoltaiksimulator TerraSAS oder die rlickspeise-
fahigen AC-Quellen der Serie MX und RS (bis zu 1 MVA) zum Beispiel flr
die Netzsimulation. Ein Vorteil liegt fur die Anwender darin, dass CME ne-
ben dem exklusiven Vertrieb der RLC-prazisionslasten auch den europa-
weiten Service der Gerate Ubernimmt. www.compumess.de

Neues Funkmodul

Schildknecht hat das Funkmodul DE 7000 vor-
gestellt, das die ginstige und weltweite Be-
reitstellung von Daten aus einer oder belie-
big vielen Quellen fir einen oder beliebig viele
Empféanger unter Nutzung von Internet bezie-
hungsweise Cloud-Diensten ermdglicht. Ma-
schinen melden Betriebsstorungen oft durch
Warnleuchten, die bei Aktivierung zugleich eine
SMS an einen Empfanger mit festgelegter Mo-
biltelefonnummer absetzen. Soll ein anderer
Empfanger oder sollen aus Sicherheitsgriinden
mehrere Empféanger informiert werden, so ist eine Umparametrierung der
SMS-Melder erforderlich. Beim Einsatz von DE 7000-Modulen kénnen sol-
che Warnmeldungen als Textnachricht Uber Twitter an den Cloud-Speicher
abgesetzt werden. Sie stehen dort als Tweed allen Teilnehmern zur Verf-
gung. DE 7000 bietet optional die Funktion eines Doppel-SIM-Kartensys-
tems fUr den automatischen Wechsel zwischen zwei Mobilfunknetzen, wo-
bei standardmaBige SIM-Karten eingesetzt werden kénnen.

Hannover Messe 2013 - Halle 8 - Stand D35 www.schildknecht.ag

Lichtsignal

Twitter
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SCHAEFFLER IN KURZE

Schaeffler ist mit seinen Marken INA, LuK und FAG
ein flhrender Anbieter von Walz- und Gleitlagerl-
sungen, Linear- und Direktantriebstechnologie sowie
ein renommierter Zulieferer der Automobilindustrie. Die
Sparte Industrie liefert Komponenten und Systeme fur
rund 60 verschiedene Industriebranchen. Dabei um-
fasst das Portfolio Uber 225.000 Produkte und reicht
von milimetergroBen Miniaturlagern in Dentalbohrern
bis hin zu GroBlagern mit einem AuBendurchmesser
von mehreren Metern fir Windkraftanlagen. Erganzend
dazu bietet der Schaeffler Industrial Aftermarket inno-
vative Losungen, Produkte und Dienstleistungen rund
um das Walzlager an und unterstitzt seine Kunden,
Instandhaltungs- und Betriebskosten zu reduzieren
sowie die Anlagenverflugbarkeit nachhaltig zu steigern.

SCHAEFFLER

K ¢ Fas

www.schaeffler.com

Mehr ab Seite 34
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Mittlerweile gibt es Sensoren, die den Zustand des Fettes im Wélzlager

analysieren — und das im laufenden Betrieb. Verschlechtert er sich, kann man

eingreifen, lange bevor das Lager Schaden nimmt. Vernetzt man diesen Sensor

nun mit einer Uberwachungseinheit und einem Schmierstoffgeber, so versorgt

sich das Walzlager véllig autark mit Fett.

Der Sensor analysiert das
Fett im Walzlager.

Wenn Walzlager sprechen

Uberwachungssystem steuert Schmierstoffgeber an

Lange war eine zuverldssige Analyse des
Schmierfetts in Walzlagern im laufenden Be-
trieb nicht maoglich. Hier setzt Schaeffler
nun mit seinem Sensor FAG GreaseCheck
an. Dieser erkennt zuverlassig, ob der Fett-
zustand gut oder schlecht ist, und schlagt
Alarm, sobald Veranderungen auftreten. Da-
mit kdnnen Anlagenbetreiber zum einen
von einer zeit- auf eine zustandsgesteuerte
Schmierung umstellen, zum anderen kdnnen
sie eingreifen, lange bevor es zu einer Schadi-
gung des Walzlagers aufgrund mangelhafter
Schmierung kommt. Neben diesem Fettsen-
sor bietet Schaeffler auch den FAG Smart-
Check an. Dieses System erfasst vor allem
Schwingungen und lasst sich damit fur die
zustandsorientierte Maschinendiagnose ein-
setzen. So detektiert es beispielsweise er-
héhte Schwingungen an Elektromotoren.

Im Dialog: Uberwachung und Schmierung

Diese beiden Produkte hat das Unternehmen
nun vernetzt und ermaglicht jetzt die Uberwa-
chung und zustandsorientierte Schmierung
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von Walzlagern in einem. Erganzt mit einem
Schmierstoffgeber kdnnen damit die meisten
kritischen Veranderungen im laufenden Be-
trieb frihzeitig erkannt und behoben werden.
Vor allem schwer zugangliche oder ausfallkri-
tische Anlagen werden somit rundum Uber-
wacht und stets optimal mit Fett versorgt,
ohne dass jemand vor Ort sein muss. Das
Zusammenwirken der Uberwachungs- und
Schmiersysteme stellt eine hohe Anlagenver-
flgbarkeit sicher und spart zudem Ressour-
cen ein. Dabei steigt die Gebrauchsdauer der
Walzlager und die Kosten fur teure Arbeitsein-
sétze vor Ort reduzieren sich.

Diese Rund-Um-Uberwachung I3sst sich al-
lerdings nur in Kombination mit dem Schmier-
stoffgeber FAG Concept8 durchfihren. Dieser
besitzt acht Auslésse, die sich einzeln von den
Zustandsuberwachungsgeraten ansteuern las-
sen. So kann jedes Wélzlager ganz nach Be-
darf versorgt werden. Zum Schmieren der
Walzlager verwendet Schaeffler seine speziell
entwickelten Arcanol-Schmierstoffe, die in vie-
len Bereichen bessere Eigenschaften aufwei-

sen als Normalfette. Denn je hochwertiger der
Schmierstoff, desto langer ist in der Regel auch
die Lebensdauer eines Walzlagers.

All die vorgestellten Komponenten bringen
auch einzeln betrieben Vorteile fr den Kun-
den. So ermdglicht beispielsweise der FAG
SmartCheck durch seine kompakte Bauweise
die wirtschaftliche Uberwachung von Kleine-
ren und weniger ausfallkriischen Anlagen.
Der Schmierstoffgeber hingegen kann durch
seine  unterschiedlichen  Auslassmengen
in  bestimmten Anwendungsféllen Zentral-
schmieranlagen ersetzen, wie beispielsweise
in Werkzeug- und Druckmaschinen, Wind-
kraftanlagen und der Lebensmittelindustrie.
Hannover Messe

Halle 22 - Stand A12

Schaeffler Technologies GmbH & Co. KG,
Schweinfurt
Tel.: +49 9721 91 0 - www.schaeffler.com
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Nachgefragt

Oliver Massa, Leiter Produktmanagement Industrial Services,
iiber die Details des Uberwachungssystems

Nach welchem Prinzip funktioniert der
Fettsensor FAG GreaseCheck?

Oliver Massa: Er funktioniert nach dem Prinzip
des optischen Nahinfrarot-Reflexionsverfah-
rens. Dieses Verfahren lehnt sich an das im
Labor eingesetzte Infrarotverfahren an, kann
jedoch im laufenden Betrieb des Walzlagers
eingesetzt werden. Dazu wird der Sensorkopf
in den Schmierstoff eingebettet und misst
das reflektierte Licht, das wenige Millimeter in
den Schmierstoff eindringt.

Welche Parameter beurteilt der Sensor?

Oliver Massa: Mit dem Sensor werden vier
Parameter im Schmierstoff Uberwacht: Was-
sergehalt, Trlbung, Verschlei3 und Tempera-
tur. Aus den ersten drei Parametern wird ein
Summenwert mit unterschiedlicher Gewich-
tung gebildet und daraus ein analoges Signal
generiert. Darlber lasst sich der Zustand des
Fettes schnell und einfach erkennen. Durch
Setzen einer Triggerschwelle ist es sogar
moglich, ein Digitalsignal zu erzeugen, dass
LFettzustand gut” oder ,Fettzustand schlecht”
ausgibt. Parallel kbnnen auch fur die Tempe-
ratur Alarmgrenzen festgelegt werden.

Fiir welche Branche eignet sich die Uber-
wachungseinheit ganz besonders?

Oliver Massa: Die Einheit kann prinzipiell in al-
len Branchen eingesetzt werden bzw. Uber-
all da, wo fettgeschmierte Lager verwendet
werden. Besonders aber an schwer zugang-
lichen Stellen wie in der Windkraft oder fur
Anwendungen die permanent Uberwacht
werden sollen, wie im Stahl-, Papier oder Mi-
ning-Bereich.

Der Schmierstoffgeber besteht aus acht Aus-
lassen, die unterschiedliche Mengen an Fett
ausgeben kdnnen. Worin besteht hier der Vorteil
fiir den Anlagenbetreiber?

Oliver Massa: Im Betrieb gibt es haufig Ag-
gregate, die unterschiedliche Schmierstoff-
mengen erfordern. Beispielsweise sind im E-
Motor oft Zylinderrollenlager und Kugellager
verbaut — jedoch bendtigt ein Zylinderrollen-
lager durchschnittlich vier Mal so viel Fett wie
ein Kugellager. Mit herkémmlichen Schmier-
stoffgebern musste man hier zwei Systeme
einsetzen, da die Auslassmengen nicht ein-
zeln steuerbar sind. Der FAG Concept8 kann
dies abdecken.

Ist die gesamte Einheit bereits verfiighar?
Oliver Massa: Die Systeme sind ab der Hanno-

ver Messe lieferbar. Bei der Installation der Ein-
heit unterstltzen die Schaeffler-Anwendungs-
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techniker, da der optimale Einbauort des
Fettsensors von Anwendung zu Anwendung
variiert und genau festgelegt werden muss. |

UNIDRIVE M

Die neue Antriebsreglerfamilie fiir die Fertigungsautomation

Eine Gerdteplattform « 7 Varianten * Endlose Einsatzmdéglichkeiten

+  Dffene Kommunikation und Synchronisation dber Ethernet
*  Offene Gerdtestruktur mit integrierten Motion Controller und SPS
*  Autarke Antriebs- und Steuerungssysteme fiir lhre Maschine

Besuchen Sie Emerson/Control Technigues in Halle 15 Stand H35 auf
der Hannover Messe, 8. - 12, April 2013, und lernen Sie als einer der
Ersten unsere BRAND NEW AC & Servo-Antriebsreglerfamilie kennen,

die Ihnen neue Wege bei der Antriebsauswahl ermiglicht.

Weitere Informationen unter www.Unidrive M.com

= CONTROL
P TECHNIQUES

D Esrversons L bl e Mo urd Dirrestheislumeveor e cher B son oo (o 20112

EMERSON. CONSIDER IT SOLVED.

EMERSON.

Industrial Automation
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Schwere Lasten

Getriebe fiir schnelle und prazise Positionierbewegungen mit hohen Traglasten

Im Karosserie- und Fahrzeughau kommen riesige SchweiBanlagen zum Einsatz. Doch die verschiedenen Bauteile werden nicht auf Verdacht

miteinander verschweiBt: Es braucht Getriebe, die die schweren Teile exakt positionieren und zuverléssig halten.

Der Getriebehersteller Nabtesco entwickelte
seine Getriebekopfe der RS-Serie spezi-
ell fur das zuverlassige und prézise Positio-
nieren schwerer Lasten: Das im Getriebe in-
tegrierte Hauptlager halt Axiallasten von bis
zu neun Tonnen stand. Damit eignen sich
die Getriebe vor allem fir SchweiBpositio-
nieranlagen. Doch auch fUr andere Applika-
tionen wie beispielsweise Rundtaktanlagen
bietet die RS-Serie Perspektiven. Die Prazi-
sion der Getriebe-Serie erreicht der Herstel-
ler dadurch, dass er auf seine bewahrte Zy-
kloidkonstruktion zur Kraftibertragung setzt.
Aus dem geringen Spiel von weniger als einer
Winkelminute resultiert ein geringer Verschlei
und somit eine hohe Lebensdauer.

Bei Not-Aus: Lastspitzen

In den derzeit verfligbaren BaugréBen be-
tragt das Nenndrehmoment zwischen 3.136
und 8.820Nm und das zulassige Beschleuni-
gungs- und Bremsmoment bis zu 17.640Nm.
Bei Lastspitzen wie beispielsweise einem Not-
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Aus kénnen die Getriebe aufgrund ihrer Zyklo-
idbauweise Belastungen zwischen 15.680Nm
(Modell RS-320A) und 35.280Nm (Modell
RS-900A) auffangen. ,Die axiale Tragfahigkeit
von bis zu neun Tonnen ist fr diese BaugréBe
Uberdurchschnittlich  hoch®, betont Marcus
L6w, Manager Sales Department bei Nab-
tesco Precision Europe. ,Mit Gesamthéhen
zwischen 34,5 und 40 cm sind die RS-Ge-
triebekopfe kompakt gebaut, was kleine Ma-
schinenkonstruktionen ermoglicht.” Letzteres
wird zudem durch die hohle Mittelachse der
RS-Serie beglnstigt, durch die Kabelschlau-
che und Leitungen geflhrt werden. Dem An-
spruch an verringerten Bauraum tragt auch
das integrierte Winkelgetriebe Rechnung.
Auch die Montagefreundlichkeit und ein-
fache Handhabung wurde in der Produktent-
wicklung bertcksichtigt. Mit Schmierstoff ge-
fullt und komplett abgedichtet lasst sich die
Baugruppe sofort einsetzen und sowohl ho-
rizontal als auch vertikal montieren. Zudem
sind die RS-Getriebe mit zahlreichen unter-

schiedlichen Servomotoren kompatibel und
werden mit den entsprechenden Flanschen
und Kupplungen geliefert.

Voll oder hohl?
Der Erfolg der Nabtesco-Getriebe liegt ne-
ben der hohen Produktqualitdt an dem brei-
ten Angebotsspektrum: Das Unternehmen
verflgt Uber eine groBe Auswahl an kom-
pakten Vollwellen- und Hohlwellengetrieben
mit einem Nennmoment bis zu 22.000Nm.
Sie sind bei anderen Anbietern oftmals nur
bis 11.000Nm erhaltlich, so der Hersteller.
Dartiber hinaus sind Entwicklungsingenieure
bestrebt, sich selbst physikalisch unmaogli-
chen Gegebenheiten — wie etwa dem abso-
lut spielfreien Getriebe — so weit wie moglich
unter BerUcksichtigung von Kosten und Wir-
kungsgrad zu nahern. Deren Ziel: Die tech-
nisch besten, aber dennoch wirtschaftlichen
Lésungen fur Anwender zu realisieren.

Ein weiteres Beispiel fur die Innovations-
kraft der Nabtesco-Ingenieure sind die neuen
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Reduziergetriebe der Serie RV-N, die ab so-
fort auch in geschlossener Bauform erhaltlich
sind.

In geschlossener Ausfiihrung

Diese einbaufertige Variante vereinfacht die
Montage nochmals deutlich, sodass die kom-
pakten Getriebekdpfe einfach in den An-
triebsstrang integriert werden kénnen.

Bei Einsatzgebieten wie beispielsweise der
Robotik, aber auch bei Drehtischen, Werk-
zeugmaschinen und anderen Applikationen
werden zwar hohe Drehmomentleistungen
gefordert, doch oftmals steht nur wenig Ein-
bauplatz zur Verfigung. Des Weiteren muUs-
sen sehr schnelle und prazise Positionier-
bewegungen mit hohen Traglasten ohne
Nachschwingen umgesetzt werden. Genau
hier setzt die neue RV-N-Serie an: Sie ist
leicht, kompakt und dennoch leistungsstark
konstruiert und bietet auf diese Weise ganz
neue Einsatzmdglichkeiten. FUr die kompakte
Bauform sorgt ein Hauptlager mit integriertem

messtec drives Automation 3/2013
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Die Getriebe der RS-Serie
lassen sich durch ihre
gusseiserne Basis gut
am Boden montieren.

Innenring. Die Leistungsdichte wird unter an-
derem durch eine Verstarkung der Exzenter-
wellenlagerung erzielt.

Die Abmessungen der neuen Getriebe
sind im Vergleich zur Vorgéngerserie deutlich
kompakter — bei vergleichbaren Leistungs-
daten konnten sie um rund eine BaugroBe
verringert werden. Eine spezielle Warmebe-
handlung aller Bauteile im Rahmen des Pro-
duktionsprozesses sorgt zudem fUr eine hohe
Temperaturbestandigkeit. FUr die verschie-
denen Einsatzmdglichkeiten bietet Nabtesco
hierfir BaugréBen mit Nennmomenten von
245 bis 7.000Nm an.

Nabtesco Precision Europe GmbH,
Dusseldorf
Tel.: +49 211 17379 0 - www.nabtesco.de

Prazision hat Vorbilder

CobaltLine

Maximale Drehmomentkapazitat und
eine hohe Lebensdauer verbunden
mit der Harmonic Drive® Hohlwelle
sind Attribute, welche die CobaltLine
Baureihe auszeichnet. Die CobaltLine
Technolgie gibt es als Einbausatz fir
die direkte Integration in Maschinen
oder als fertige Getriebe Unit mit
Gehduse und Abtriebslager. Durch
den Einsatz der leistungsgesteigerten
CobaltLine Getriebetechnologie wer-
den nicht nur hohere Maschinen-
leistungen erzielt, sondern auch die
Standzeiten wesentlich verlangert.

Sie streben nach Perfektion?
Wir haben die passende Lésung.

@ Harmonic
Drive AG 4

'L/S')L nove !

Harmonic Drive AG | HoenbergstraBe 14 | 65555 Limburg/Lahn
Tel. +49 (0) 6431 5008-0 | info@harmonicdrive.de

www.harmonicdrive.de



Die Fertiguhﬁs;indu_strie steht unter hohem Kostendruck.

Zusatzlich machen ihr Auflagen beziiglich der

Ressourcennutzung und Energiereduktion zu schaffen.

Daher sind die Maschinenhersteller jetzt gefordert,

ihre Losungen auf Effizienz zu trimmen. Auch viele;'

kleine Optimierungsschritte konnen sich hierbei zu

nennenswerten Einsparungen summieren.

Ein erster Ansatzpunkt fir Verbesserungen
der Energieeffizienz ist der Motor. Denn haufig
sind die Antriebe von Maschinen Uberdimen-
sioniert. Sie verbrauchen daher mehr Energie
als notwendig. Die Erfahrung zeigt, dass Mo-
toren, die zielgenau auf eine bestimmte An-
wendung zugeschnitten sind, viel weniger
Energie verbrauchen als Generalldsungen.
Einsparungen von etwa drei bis vier Prozent
sind auf diese Weise moglich. Auch der Ein-
satz von Motoren mit hohem Wirkungsgrad
bringt Vorteile. Sie haben sich mittlerweile in
der Praxis bewahrt und amortisieren sich in
der Regel innerhalb von ein bis zwei Jahren.
Uber die langere Maschinenlebensdauer tra-
gen sie zudem zur Nachhaltigkeit bei. Umge-
rechnet ergibt dies einen Vorteil von rund 10
Prozent Energieeinsparung.

Drehzahlregelung fiir Pumpen und Liifter

Auch Frequenzumrichter sollten bei der Suche
nach Energieverschwendern ins Visier genom-
men werden. Bei Applikationen mit variablen
Lasten kdnnen diese Komponenten Energie-
einsparungen von bis zu 50 Prozent bringen.
Dies gilt typischerweise fur Anwendungen wie
Pumpen, Lufter und Kompressoren, die im
Teillastbereich betrieben werden. Gleichzeitig
begrenzt der Einsatz von Frequenzumrichtern
bei Applikationen, die ein wiederholtes Starten
erfordern, den Anlaufstrom. Dadurch werden
Verluste und Lastspitzen verhindert. Die Vor-
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teile fur Endkunden sind bereits nach ein bis
zwei Jahren sichtbar.

Potenzial fir Einsparungen bieten auch
Motion-Losungen. Diese ersetzen derzeit in
vielen Bereichen die konventionelle Technik.
Ein mechatronisches Design der Maschine
bietet die niedrigsten Gesamtkosten, da es
die energieeffizientesten und zuverlassigs-
ten Maschinen auf dem Markt ermdglicht. Bei
jeder Verlagerung oder Bewegung bringen
Komponenten wie Servoantriebe und Motion
Controller in Verbindung mit Synchronmoto-
ren bedeutsame Energievorteile. Zusatzlich
zur Energieeinsparung erhoht ein schnelle-
rer Maschinenzyklus die Produktion und mit
der préziseren Positionierung geht die Reduk-
tion des Ausschusses einher. Synchronmoto-
ren bieten im Vergleich zu Asynchronmotoren
Energieeffizienzvorteile von bis zu 10 Prozent.

Nicht zuletzt bietet auch die Automation
viele Chancen. So kann der klassische PID-
Regler stromsparend durch einen pradiktiven
Regelkreis ersetzt werden. Dazu ist es né-
tig, entsprechend optimierte Algorithmen in
das Programmierungssystem zu integrieren.
Die potenzielle Ersparnis betragt hier rund 10
Prozent.

Bei Pausen: Strom abschalten

Studien haben gezeigt, dass Maschinen sel-
ten 100 Prozent der Zeit in Produktion sind.
Es wird geschétzt, dass sich der Energiever-

brauch um fast 37 Prozent senken lieBe, wenn
die Maschinen wahrend der Leerlaufphasen
richtig verwaltet wirden — etwa indem einfach
der Strom abgeschaltet wird. Hierflr muss
bei der Programmierung der Maschine ein si-
cheres Anhalten und Wiederanfahren bertick-
sichtigt werden. So muss etwa vermieden
werden, dass das Steuerungssystem und
die verwendeten Bussysteme auch dann mit
Strom versorgt werden, wenn die Maschine
abgeschaltet ist. Vielmehr sollten séamtliche
Einstellungen und Positionen beim Anhal-
ten gespeichert und beim Neustart reaktiviert
werden. Wegen Sicherheitseinschrénkungen
oder auch weil schnelle Neustarts erforderlich
sind, ist die Umsetzung dieser Richtlinien zu-
weilen nicht ganz einfach.

Zentrale Architektur

Neben dem Antrieb verbraucht auch das
Steuerungssystem Energie und sollte daher
unter Nachhaltigkeitsgesichtspunkten Gber-
pruft werden. Abhangig von der jeweiligen
Anwendung kann die richtige Automatisie-
rungstechnik einen gunstigen Effekt auf den
Energieverbrauch des gesamten Regelsys-
tems haben. So erhoht eine dezentrale Steu-
erungskonzeption beispielsweise deutlich den
Verbrauch. Abhangig von der GréBe der An-
wendung sowie von Sicherheits- und Perfor-
mance-Kriterien ist die Wahl einer dezentralen
Architektur dennoch manchmal notwendig.
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Uber diese Verbesserungen hinaus zeigt
die Erfahrung, dass die friihzeitige Entdeckung
von Unstimmigkeiten im Betrieb oder im lau-
fenden Lebenszyklus einer Maschine zusatz-
liche acht Prozent an Einsparungen bringen
kann. Bediener, Wartungspersonal und Pro-
duktionsmanagement-Teams sollten deshalb
Probleme mdoglichst schnell anpacken. Eine
groBe Hilfe schafft dabei das Anlegen einer
elektrischen Signatur der Maschine. Diese bil-
det den MaBstab flr zukUnftige Verbesserun-
gen und hilft, die Effizienz zu steigern.

Fazit

Durch die Einflhrung neuer Technologien
kénnen Maschinenhersteller einen Mehrwert
erzeugen, von dem der Endkunde erheblich
profitiert. Automation und Steuerfunktionen
bringen eine breites Spektrum an Méglichkei-
ten mit, um die Energieeffizienz zu verbessern
und den Auschuss zu reduzieren. Sie sollten
deshalb systematisch evaluiert und umge-
setzt werden.

Ausgezeichnet -

in allen Disziplinen.

Jetzt auch mit Fliistertechnik.

Neugart GmbH e KeltenstraBe 16 ¢ D-77971 Kippenheim e Tel. 07825/847-0 e Fax 07825/847-2999 « sales@neugart.de ¢ www.neugart.de
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Mit der Automatisierungs-Software SoMachine von
Schneider Electric konnen energieeffiziente Anlagen-
konzepte konzipiert werden.

Autor

Thomas Hammermeister, Marcom Manager PR

Germany bei Schneider Electric

Hannover Messe
Halle 11 - Stand C50

Schneider Electric GmbH, Ratingen
Tel.: +49 2102 404 0
www.schneider-electric.de
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Sicher in die Zukunft

Mechanische Drehmomentbegrenzer im Elektro-Fahrzeug

Auch wenn man ein Elektroauto fahrt, kann es Situationen geben, in denen man zu einer

Vollbremsung gezwungen wird. Die Bremsenergie, die dabei freigesetzt wird, bringt allerdings

ein hohes Moment auf das Getriebe — ein héheres als es verkraften wiirde. Fiir dessen Schutz

sorgt jetzt eine Sicherheitskupplung, die durch Anderungen in der Konstruktion um 60 Prozent

leichter ist als die Standardbaureihe.

Mechanisch schaltende Sicherheitskupp-
lungen schitzen Anlagen und Maschi-
nen im Falle einer Kollision oder Fehlbedie-
nung. Doch die Kupplungen kdnnen mehr
— mit Anpassungen lassen sie sich auch in
Elektrofahrzeugen einsetzen. Ingenieure des
Kupplungsherstellers R+W Antriebselemente
entwickelten flr ein Pilotprojekt eine me-
chanische Sicherheitskupplung. Sie befin-
det sich zwischen den beiden Antriebswel-
len am Getriebe und den Bremsen. Bei einer
Vollbremsung wird die entstehende Kraft un-
terschiedlich an die Bremsen verteilt. Da die
Bremsenergie ein hdheres Moment aufbringt
als das Getriebe zulasst, muss das Getriebe
vor dem Ruckmoment der Bremsen ge-
schitzt werden. Die Vorgabe des Auftragge-
bers war es, eine mechanische Sicherheits-
kupplung mit einem Maximalgewicht von 1,5
kg, fir eine Uberlast von mehr als 600 Nm
bei 1.100 Umdrehungen pro Minute zu entwi-
ckeln. Dies konnte durch die TUV-zertifizierte
Modellreihe SLN der Serie 300 von R+W re-
alisiert werden. Sie trennt die An- und Ab-
triebsseite im Millisekundenbereich. Dabei ar-
beitet die Sicherheitskupplung so, dass die
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Spielfreiheit gewahrleistet wird. Die Baureihe
SL wird aus — fUr die Kupplungstechnik neuen
— Legierungen in Kombination mit Beschich-
tungen gefertigt.

Bis zu 10.000 Ausrastungen

Eine Kupplung fur eine Drehmomentbe-
grenzung von 600 Nm, wie sie im E-Fahr-
zeug eingesetzt werden konnte, hat ein
Eigengewicht von 1,5 kg und ein Massen-
tragheitsmoment von 3 - 10" kgm?. Dieses
Verhaltnis von Drehmomentbegrenzung zu
Abmessungen und Gewicht ist laut Her-
steller derzeitig einmalig. Die Kupplungs-
baureihe umfasst bislang vier BaugroBen.
Beginnend bei 10 Nm bis Uber 700 Nm
kénnen Drehmomente sicher begrenzt
werden. Die Gewichtsreduzierung erreich-
ten die Entwickler neben der Materialwahl
durch eine Komprimierung der einzelnen
Bauteile, ohne die Lebensdauerfestigkeit
oder die Genauigkeit negativ zu beeinflus-
sen. Diese Sicherheitskupplungen in Leicht-
bauweise kdnnen im Einsatz Taktzahlen von
teilweise bis zu 10.000 Ausrastungen oder
mehr realisieren.

Neu entwickelte Tellerfedern

Der Einsatz von speziell fir R+W entwickelten
Tellerfedern in Kombination mit einer Optimie-
rung des Kugelrastmechanismus fuhrt zu ei-
ner Drehmomenterhdhung von bis zu 50 Pro-
zent. Durch die neu entwickelten Tellerfedern
mit spezieller Kennlinie werden eine genaue
Drehmomentbegrenzung und kurze Schalt-
zeiten erreicht. Erst nach Uberschreiten des
eingestellten Ausriickmomentes kommt Be-
wegung in die Kupplung. Die Kugeln verlas-
sen ihre konischen Ansenkungen und der
Drehmomentfluss wird unterbrochen. Die Fe-
derkraft verringert sich gegen Null. Hin- und
hergehende Bewegungen der Kugel in ihren
Ansenkungen im Grenzbereich des eingestell-
ten Ausrlckmomentes sind nicht mdglich.
Ein Kupplungsverschleil im Betrieb unter-
halb des Ausrickmomentes wird so vermie-
den. Die verringerte Federkraft beim Schalt-
vorgang und der leichte Schaltring reduzieren
die Kréafte und den Verschlei3 beim Schaltvor-
gang auf ein Minimum. Erst die Optimierungen
am Kugelrastmechanismus in Verbindung mit
neuen erprobten Hochleistungsmaterialien er-
moglichten es R+W, die Baureihe SL mit einer
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Die Sicherheitskupplungen der Serie SL begrenzen
Drehmomente zwischen 10 und 700 Nm.

© POPPE+POTTHOFF

Hannover Messe
Halle 23
Stand C 41

ENTWICKELT,
) UM EINFACH

ANZUTREIBEN.

Gewichtsreduzierung von 60 Prozent im Ver-
gleich zur Vorgangerserie zu entwickeln. Da-
mit wird dem Markt eine Sicherheitskupplung
mit einer hohen Leistungsdichte geboten.

Fiir die exakte Positionierung

Die automatische Wiedereinrastung erfolgt
bei Drehzahlen bis zu 3.000 Umdrehungen
pro Minute. Diese ist dadurch gekennzeich-
net, dass die Kupplung nach Abfall der Uber-
last in einem definierten Winkel automatisch
wieder einrastet. Somit garantiert sie die ex-
akte Positionierung der Antriebsseite. Ermog-
licht wird dieses Prinzip durch die Nutzung der
Feder im Nullbereich. In diesem Bereich ist die
Feder kurz vor dem Umspringen. Mit gerin-
ger axialer Kraft drickt sie die Kugel zurtick in
die Kalotten. Die winkelsynchrone Ausflihrung
bei automatisch wiedereinrastenden Sicher-
heitskupplungen erméglicht aufgrund spezi-
ell angeordneter Bohrungen im Grundkorper
die Wiedereinrastung nach genau 360 Grad.
Ebenfalls auf dem automatisch wiedereinras-
tenden Prinzip basierend arbeitet die Durch-
rastkupplung. Der Unterschied zur winkelsyn-
chronen Kupplung liegt in der Anordnung der

messtec drives Automation 3/2013

Kalotten, die im symmetrischen Winkelab-
stand Uber dem gesamten Grundkorper plat-
ziert sind. Die Wiedereinrastung erfolgt in der
Regel nach 30, 45, 60, 90 oder 120 Grad. Die
Durchrastkupplung wird in langsam rotieren-
den Applikationen oder bei Applikationen mit
ausschlieBlichen Schwenkbewegungen (Ver-
fahrweg der Einheit mit Reversierbetrieb und
einem Winkel von beispielsweise 180 Grad)
eingesetzt. Ebenso wie die winkelsynchrone
Ausflhrung rastet die Durchrastkupplung
nach dem Abfallen der Uberlast automatisch
wieder ein. Somit ist die Applikation sofort
wieder einsatzfahig.

Autor
Bernhard Bremauer,
Gebietsverkaufsleiter Vertrieb Std

Hannover Messe
Halle 25 - Stand C28

R+W Antriebselemente GmbH, Klingenberg
Tel.: +49 9372 9864 0
www.rw-kKupplungen.de
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Die Kernkompetenz des Anlagen- und Ma-
schinenbauers Heye International liegt in der
Planung und dem Bau von Komplettanla-
gen fUr die Behalterglasindustrie. Die Heraus-
forderung sind hierbei die stetig steigenden
Qualitatsanforderungen der Abflllindustrie.
Um diesen gerecht zu werden, setzt Heye
International auf neue Informationstechno-
logien, die das Unternehmen unter dem Be-
griff HiShield anbietet. Im Fokus stehen hier
vor allem die Qualitdt und Besténdigkeit der
Glasprodukte ebenso wie die Reinheit und Si-
cherheit des Glases.

Um eine schnelle Uberpriifung in der Be-
héalterglasproduktion zu ermdglichen, missen
die dort eingesetzten Antriebslosungen flexi-
bel und sicher ausgelegt sein. Heye Interna-
tional setzt daher auf Antriebslésungen des
Automatisierungsexperten Pilz, dessen Lo6-
sungen sich durch ihre Durchgangigkeit aus-
zeichnen: Steuerungssysteme, Servoverstar-
ker und Servomotoren werden der jeweiligen
Systemumgebung optimal angepasst und
decken alle Sicherheitsaspekte ab. Zudem
sorgen sie fur effiziente Produktionsablaufe
der Glasprifmaschinen.

Um die Qualitat des Produktionsprozesses
zu gewdéhrleisten, hat Heye International das
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asklare Entscheidung
r Servotechnik

HiShield-Plant-Management-System  entwi-
ckelt, das aktuelle Informationen Uber den
Zustand des Produktionsprozesses und die
Qualitéat der produzierten Artikel liefert. Arti-
kelfehler lassen sich der Formnummer bezie-
hungsweise der IS-Station zuordnen, sodass
eine Diagnose der Fehlerschwerpunkte mog-
lich ist. Dieses Plant Management ist auch
in der Behalterglasprifmaschine HiShield
SmartLine integriert.

Lsunser Ziel ist es, permanent neueste
Technologien, im Zusammenspiel mit einer
robusten Elektrik und elektronischen Steue-
rung in die Entwicklung unserer Prifmaschi-
nen, wie bei der HiShield SmartLine, einflie-
Ben zu lassen”, erklart Matthias Rutz, Product
Developer bei Heye International. Neben ei-
ner grafischen Oberflache mit Touchscreen
verfigt die Prifmaschine Uber eine hochdy-
namische Servoantriebstechnik, das Steu-
erungssystem PMCprimo Drive 2, den Ser-
voverstérker PMCtendo DD4 sowie den
Servomotor PMCtendo AC von Pilz. Die zu-
verlassige Echtzeitsteuerung der SmartlLine
ermdglicht zusammen mit der eingesetzten
Lésung eine Prifgeschwindigkeit von bis zu
400 Artikeln pro Minute. Um aber erhdhte
Prufgeschwindigkeiten und dabei auch eine

Flexible Antriebslosungen fiir effiziente Glasbehalter-Priifmaschinen

Eine zuverlassige Risspriifung mit wiederholbarer und schneller Einstellung ist
ein immer wichtiger werdender Faktor bei der Herstellung von Behélterglas wie
Flaschen oder Glasern. Dabei sollte die Priifgeschwindigkeit hoch und die
Prazision des Priifvorgangs gewahrleistet sein. Dies bedingt, dass Antriebs-

konzepte diese Anforderungen 100-prozentig unterstiitzen.

erhdhte Prézision des Prifvorgangs zu er-
moglichen, musste die Technologie hinter
dem Antriebskonzept an diese neuen Anfor-
derungen angepasst werden.

Schrittweise zu hoherer Produktivitit

Die Umstellung der Prifmaschine erfolgte
bei Heye International in zwei Schritten: Ein
erstes Konzept sah vor, den Drehstern der
Maschine mit dem Steuerungssystem PM-
Cprimo Drive2 und dem Servoverstarker PM-
Ctendo DD4 sowie dem Servomotor PMC-
tendo AC auszurUsten. Eine kurze Testphase
lieB erkennen, dass die neue Antriebsldsung
auch bei erhdhten Prifgeschwindigkeiten die
Anforderungen an die Maschine nach Ge-
schwindigkeit und gleichzeitiger Qualitat zu-
verlassig erflllte. Die optimale Regelung
durch den Servoverstérker sowie die Getrie-
bequalitat verhinderten einen erhdhten Ver-
schleiB am Getriebe, den eine hohe Dynamik
hatte verursachen kdnnen.

Das drive-basierte  Steuerungssystem
PMCprimo Drive3 ersetzte in einem zweiten
Schritt seinen Vorganger: In einer weniger ho-
hen Leistungsausfuhrung wurde dieser fur
den Artikeleinlauf in Form einer Doppelser-
voschnecke und in Verbindung mit dem Ser-
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Das Steuerungssystem PMCprimo DriveP ist fiir
Anwendungen mit vielen Achsen konzipiert.

vomotor PMCtendo AC eingesetzt. Fir die
in die Artikel einfahrende Inspektionsmecha-
nik kamen ein weiterer Servoverstarker PM-
Ctendo DD5 sowie ein weiterer Servomo-
tor PMCtendo hinzu. Der bereits eingesetzte
Servomotor PMCtendo AC blieb in dieser
Konstellation weiter im Einsatz, jetzt ange-
trieben durch den Servoverstarker PMCpro-
tego D. Generell werden Servoverstarker PM-
Cprotego D immer dann als Antriebsregler

Sichere Antriebstechnik: der PMCprimo DriveP mit der
Sicherheitskarte PMCprotego S.

eingesetzt, wenn die Antriebstechnik sicher
ausgelegt sein soll. Da der Steckplatz fur die
Sicherheitskarte bereits integriert ist, kdnnen
Sicherheitsfunktionen wie sicher reduzierte
Geschwindigkeit, sicherer Betriebshalt oder
auch sicheres Stillsetzen umgesetzt werden.

Autor
Andreas HoBbach
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Technik kompakt

All-in-One-Motion-Control

Das Steuerungssystem PMCprimo DriveP
ist eine Kombination aus Motion-Control-
Karte und Servoverstarker und konzipiert
fr Anwendungen mit vielen Achsen und
hohen Anforderungen an Leistung und syn-
chronisierte Bewegungen. Das kompakte
BaumaB, ein schneller Prozessor, digitale
Ein- und Ausgénge, ein Ubersichtliches
Software-Tool sowie die Erweiterbarkeit mit
der Sicherheitskarte PMCprotego S sind
Merkmale des Steuerungssystems. Durch
den parallelen Betrieb von zwei CANopen-
Netzwerken erreicht das System kurze
Zykluszeiten mit bis zu 16 Achsen. Sollen
sicherheitsrelevante Anwendungen realisiert
werden, kann PMCprimo DriveP mit der
Sicherheitskarte PMCprotego S erweitert
werden. In dieser Verbindung steht eine All-
in-one-Motion-Control-Losung fur Antrieb,
Steuerung und Sicherheit zur Verfigung.

Hannover Messe
Halle 9 - Stand D17

Pilz GmbH & Co. KG, Ostfildern
Tel.: +49 711 3409 O - www.pilz.com

bis zu 65%

weniger Schaltschrankplatz

als vergleichbare Antriebe

690 V - VLT® AutomationDrive

Mehr Platz fiir Ihre Ideen
mit den neuen Frequenzumrichtern
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Danfoss erweitert seine 690 V-Umrichter in IP20 ab 1,1 kW - 75 kW:
Sie sparen damit Schaltschrankplatz und reduzieren somit Ihre
Systemkosten. Die Fequenzumrichter regeln Motoren ab 0,37 kW
ohne Anpasstransformator. Das Leistungsspektrum der 690 V-Gerate
reicht nun von 1,1 kW bis 1,4 MW.

Besuchen Sie uns auf der HANNOVER MESSE 2013
in Halle 14, Stand H30.

E www.danfoss.de/vlt

o Danfoss GmbH - VLT® Antriebstechnik
E M Carl-Legien-StraBe 8, D-63073 Offenbach
= Telefon: +49 69 8902-0, E-Mail: vit@danfoss.de
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Jan Treede (1.), Director VLT Motion Drives, und Christian Schroder (r.), Product

Manager ISD, standen im Gespriach Rede und Antwort.

Der Integrated Servo Drive 510 muss vor der Auslieferung umfangreiche Tests
iiberstehen.

,Wir konnen Anpassungen
flexibel darstellen®

Auf der Hannover Messe présentiert Danfoss seine neue Servoantriebsserie ISD 500. Jan Treede, Director VLT Motion Drives, und Christian

Schroder, Product Manager ISD, erklaren, warum diese wie geschaffen fiir die Food- & Beverage-Industrie ist und welche Neuerungen den

Kunden im Vergleich zum Vorgéngermodell erwarten.

Was waren die Beweggriinde fiir die
Entwicklung der Servoantriebsserie ISD 500?

J. Treede: Die Integrated Servo Drives der
500er-Serie sind sozusagen die logische Wei-
terentwicklung der Vorganger-Serie ISD 400,
die wir bereits seit nahezu acht Jahren in ver-
schiedenen Varianten bauen. Mit der neuen
Serie haben wir uns entschieden, verschie-
dene FlanschgréBen plus optional kunden-
spezifische Flansche anzubieten. Dadurch
sind wir in Bezug auf die GroBe und den Preis
fUr die entsprechende Applikation skalierba-
rer. Damit erganzt Danfoss die Positionierung
als reiner Hersteller von Frequenzumrichtern
mit der Kompetenz Servo-Motion-Ldsungen
fUr ausgewahlte Bereiche anzubieten.

Ist der ISD 510 ebenso wie sein Vorganger
speziell fiir die Food- & Beverage-Industrie
ausgelegt?

J. Treede: Ja, der ISD 510 ist ebenfalls spezi-
ell auf die Nahrungs-, Getranke- und Verpa-
ckungsindustrie zugeschnitten. Das heif3t, er
weist die gleichen Vibrationsklassen auf, ent-
spricht Schutzklasse IP67 und ist chemisch
bestéandig, um auch haufige CIP-Zyklen zu

a4

Uberstehen. Mit Blick auf die GroBe ist der
Antrieb so ausgelegt, dass Maschinen- und
Anlagenbauer auch Verpackungsmaschinen
gut automatisieren kénnen.

Besteht die Maglichkeit, den Antrieb auch an
andere Branchen anzupassen?

J. Treede: Wir sehen uns im Bereich Food &
Beverage sehr gut aufgehoben. Aber natUr-
lich gibt es weitere angrenzende Bereiche wie
beispielsweise die Intralogistik, die ahnliche
Anforderungen an ihre Antriebe stellt. Zudem
sind unsere ISD so flexibel aufgebaut, dass
wir andere Varianten relativ schnell darstellen
kénnen. Diese Einstellung ist Teil unserer Phi-
losophie, die beinhaltet, Antriebe auf Kunden-
anspriche zuschneiden zu kénnen. Zum Bei-
spiel kénnen wir die Flanschform anpassen,
sodass der Kunde den Antrieb in seiner Ma-
schine verbauen kann, ohne Anpassungen
vornehmen zu mussen.

Wie realisieren Sie denn diese Flexibilitat?
J. Treede: Der Motor setzt sich aus vielen ein-

zelnen Komponenten zusammen, sodass
man die Mdglichkeit hat, an den Einzelteilen

spezifische Anpassungen, sogenannte Cus-
tomizations, vorzunehmen: Das heiBt, wenn
der Kunde den Antrieb in Edelstahl wiinscht,
kénnen wir diesen auch in Edelstahl liefern.
Erfordert die Arbeitsumgebung beispiels-
weise eine Viton-Dichtung, weil chlorhaltige
Reinigungsmittel verwendet werden, so lasst
sich auch dies relativ schnell umsetzen.

Was wird haufiger nachgefragt: Antriebe nach
Kundenwunsch oder Serienmodell?

J. Treede: Aktuell hélt sich das bei uns die
Waage. Anpassungen nehmen wir recht hau-
fig hinsichtlich der Flanschform vor. Und das ist
auch einer unserer Vorteile: Wir kdnnen diese
Anpassungen hier im Entwicklungszentrum in
Bruchsal relativ flexibel darstellen. Das war auch
einer der Beweggriinde, die Fertigung des ISD
von Danemark nach Bruchsal zu verlagern.

Welche weiteren Anpassungswiinsche sind
neben der Flanschform noch gefordert?

J. Treede: Typische Anpassungen, die Kunden
nachfragen, sind neben der Flanschform die
FlanschgréBe. Haufig soll der Flansch nicht
groBer sein, als der Motor-Body, sodass man

messtec drives Automation 3/2013



B 8 B DRIVES & MOTION '

Warum Flexibilitdt bei der Antriebsauslegung so wichtig ist, war unter anderem Rund die Hélfte der Antriebe wird nach Kundenwunsch ausgefiihrt, wie hier im Bild
Thema des Interviews mit Jan Treede (links im Bild) und Christian Schréder. das Vorgangermodell ISD 400.
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die Antriebe so eng wie moglich nebeneinan-
der montieren kann. Weiterhin haben wir recht
haufig diverse Winsche, die die Achsform be-
treffen. Aber auch verschiedene Beschichtun-
gen fragen die Maschinenbauer nach, um die
chemische Bestandigkeit zu erhdhen.

Neben den zahlreichen Anpassungsmaglich-
keiten zeichnet sich die neue Serie durch die
Servo Access Box (SAB) aus. Was verbirgt sich
dahinter?

J. Treede: Die Servo Access Box ist maBgeb-
lich ein Frequenzumrichter mit einem hier
speziell entwickelten Control Board. So koén-
nen wir auf die Frequenzumrichter von Dan-
foss zurtickgreifen, die sich durch eine hohe
Leistungsdichte auszeichnen. Und das wie-
derum ermdglicht es uns, mit den 7,5 kW der
SAB bis zu 64 Antriebe zu versorgen.

C. Schrider: Bei der SAB handelt es sich
grundsatzlich um eine Versorgungseinheit,
die die Leistung im Schaltschrank sicherstellt
und den ersten Antrieb Uber das Hybrid-Ein-
speisekabel mit Gleichspannung versorgt.
Zudem kombiniert das Kabel die 600 V Zwi-
schenkreisspannung, die 24 V Versorgungs-
spannung, das STO-Signal sowie den Feld-
bus. Loop-Kabel schleifen die Spannung und
die Signale dann von Motor zu Motor weiter.

Sie sagten, die SAB kann bis zu 64 Antriebe ver-
sorgen. Welche Anwendungen haben Sie denn
mit dieser Anzahl an Antrieben vor Augen?

J. Treede: Bei 64 Antrieben handelt es sich
um eine relativ realistische GroéBenordnung,
die wir jetzt auch bedienen, vor allem in Beve-
rage-Maschinen. Hier hat jeder Drehteller auf
einer Etikettiermaschine seinen eigenen An-
trieb — und das geht hoch bis zu 100 Achsen
pro Maschine. Grundsatzlich aber bestimmt

die Applikation, wie viele Achsen die SAB be-
treiben kann. Abhangig von der Applikation
versorgen zwei separate Abgange der SAB
jeweils 32 ISDs, das heiBt die rechnerische
Maximalanzahl liegt damit bei aktuell 64. Das
soll aber nicht heiBen, dass wir nur sehr groBe
Maschinen automatisieren wollen. Das Kon-
zept ist extra so ausgelegt, dass es ab drei
Achsen wirtschaftlich Sinn macht.

Bei Anlagen mit solch einer Antriebsanzahl ist
sicher die Energieeffizienz ein Thema?

J. Treede: Bislang gibt es flir Servomotoren
noch keine Effizienzklassen und flr integrierte
Servomotoren erst recht nicht, da es sich hier-
bei um eine relativ neue Technologie handelt.
Der permanent erregte Synchronmotor (PM)
wird aber eher im optimalen Bereich gefahren,
um den thermischen Effekt gering zu halten.
Denn der Motor entwickelt mehr Warme als
die Elektronik vertragen kann. Generell ist ein
Synchronmotor aber immer energieeffizienter
als ein normaler Drehstromantrieb, da man
keine Magnetisierungsverluste hat.

Eine weitere Neuerung der 500er-Serie ist das
Local Gontrol Panel (LCP), das Bestandteil der
SAB ist. Was ist die Aufgabe des LCP?

C. Schroder: Das Local Control Panel findet
hauptséachlich im Servicefall oder der Erstin-
betriebnahme Verwendung und kann direkt
an jeden Motor oder auch die SAB ange-
schlossen werden. Der Anwender kann Uber
das LCP zum Beispiel Strdme, Drehzahl und
Spannungen Uberwachen, Fehlermeldungen
auslesen oder bei Motoren, die optional mit
einer magnetischen Haltebremse ausgestat-
tet sind, den Zustand der Bremse abfragen.
Auch leichte Drehbewegungen oder Positio-
nierungen koénnen damit ausgeflhrt und die
Feldbus-ID vergeben werden.

J. Treede: Vorteil des LCP ist, dass es sich
hierbei um eine Technologie handelt, mit der
Danfoss-Kunden bereits vertraut sind. Das
heif3t, es handelt es sich um ein Standard-Be-
dienteil, das bei allen Danfoss-Frequenzum-
richtern vorhanden ist.

Macht es auch Sinn, Servosysteme zur Moderni-
sierung von mechanischen Losungen in Betracht
zu ziehen?

C. Schroder: Grundsatzlich kénnen mit Ser-
vomotoren komplexere Applikationen reali-
siert werden. Zudem sind eventuelle Anpas-
sungen wesentlich leichter durchzuflihren, da
Maschinenbauer und Anwender keine Veran-
derungen an der Mechanik, sondern lediglich
an der Software-Oberflache vornehmen mUs-
sen. Der ISD 510 bietet mehr Performance
und mehr Dynamik, sodass der Kunde letzt-
endlich auch seine Produktion steigern kann.

Fiir die Kommunikation ist die Antriebsserie

ISD 500 mit Powerlink und Ethercat ausgestattet.
Sind weitere Schnittstellen wie zum Beispiel
Profinet geplant?

C. Schroder: Im ersten Schritt haben wir Po-
werlink und Ethercat integriert, da diese
Schnittstellen flr unseren Zielbereich am re-
levantesten sind. Weitere sind bislang nicht
in Planung. Wir werden den Markt und des-
sen Entwicklung allerdings weiter beobachten
und gegebenenfalls darauf reagieren.  (agry)

Hannover Messe
Halle 14 - Stand H30

Kontakt
Danfoss GmbH, Offenbach
Tel.: +49 69 8902 0 - www.danfoss.com
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www.aerotech.com

 Erhéhung der

Einschwingzeiten Durchsatzleistung

¢ Kompensation von

Positionsstabilitct Vibrationseffekten

* Prazisere
Lasertriggerung
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M:it einer Ein- oder Mehrachssteuerung von
Aerotech machen Sie lhre Applikation zu
einer Komplettldsung aus einer Hand.

Aerotech Worldwide

United States ¢ France * Germany ¢ United Kingdom

China * Japan * Taiwan

AH1212D_CSG_GmbH
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Die Wirkungsgradkurven
sind zunéchst fiir die
ABB-Antriebspakete mit
Synchronreluktanzmotor
erhiltlich.

Fakten

statt

Motor und Umrichter im Paket: Wissen um den
tatsachlichen Energieverbrauch

B 8 B DRIVES & MOTION

Marchen

Bislang tun sich Anwender schwer, den Energieverbrauch ihrer drehzahlgeregelter Motoren

zu bestimmen. Denn die angegebenen Effizienzdaten der Motoren beziehen sich auf den

Netzbetrieb und auf bestimmte Lastpunkte. Deshalb verdffentlicht ein Hersteller jetzt die

Wirkungsgradkurven fiir seine Motor-Umrichter-Pakete, und erméglicht so die exakte

Berechnung des Energieverbrauchs.

FUr seine Motor-Umrichter-Pakete mit Syn-
chronreluktanzmotoren gibt ABB ab sofort
Wirkungsgradkurven an. Diese decken den
gesamten Drehzahlbereich ab und eignen
sich besonders fir Pumpen- und Lufter-An-
wendungen. Bei diesen Applikationen wird
die Motordrehzahl generell so eingestellt,
dass die Prozessanforderungen optimal erflllt
werden. Da Pumpen und LUfter jedoch quad-
ratische Lasten darstellen, unterscheidet sich
die Effizienz deutlich vom Betrieb bei Nenn-
last. Anhand der Wirkungsgradkurven von
ABB kénnen die Anwender der Motor-Um-
richter-Pakete ihren Energieverbrauch jetzt
genau berechnen und darauf ihre Investions-
Kalkulation aufbauen. Mit einem Antriebspa-
ket mit Snychronreluktanzmotor lassen sich
gegenlber einem |IE2- oder IE3-Standard-
Asynchronmotor deutliche Energieeinsparun-
gen in einer Pumpen- und LUfteranwendung
erzielen. Ein solches Paket amortisiert sich
daher in Abhangigkeit von der Einschaltdauer
und Belastung des Systems in der Regel be-
reits nach 15 bis 30 Monaten.

Basis: Gemessene Werte

In der Vergangenheit konnten die Anwen-
der den Energieverbrauch drehzahlgeregelter
Motoren nur grob abschatzen. Frequenzum-
richter kénnen Motoren Uber den gesamten
Drehzahl- und Drehmomentbereich regeln,
und der Gesamtenergieverbrauch wird durch

messtec drives Automation 3/2013

die Effizienz des gesamten Motor-Umrichter-
Pakets bestimmt. Im Gegensatz dazu gab es
Effizienzdaten bislang normalerweise nur fur
Motoren im Netzbetrieb und auch nur fir be-
stimmte Lastpunkte (100 Prozent und 75 Pro-
zent beziehungsweise 50 Prozent der Nenn-
drehzahl und -last). Der gleiche Ansatz wird
mit den internationalen Effizienzklassen (IE)
verfolgt, die den Motorwirkungsgrad nur bei
voller Drehzahl und Leistung bei einer sinus-
férmigen Spannungsversorgung angeben.

Aus Sicht von ABB ist die Messung der
einzig zuverlassige Weg zum Nachweis des
Wirkungsgrads des Motor-Umrichter-Pakets.
Dies ist ein Fortschritt, denn selbst die IE-
Klassen werden aus den Motorverlusten er-
mittelt und nicht aus dem gemessenen Wir-
kungsgrad auf Basis der Wellenleistung. ABB
hat die ab Lager lieferbaren Antriebspakete
durch Messungen gepruft, um den einge-
speisten Strom in den Antrieb und das Motor-
drehmoment festzustellen.

Hannover Messe
Halle 11 - Stand A35

ABB Automation Products GmbH,
Ladenburg

Tel.: +49 6203 717 717
www.abb.de/motors&drives
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Automatisierungssystem mit sicherer
Motion-Steuerung und Dreiachsreglern
gewadhrleistet

B ceinfachste Installation

B hochste Bedien-
effizienz und

B minimalen Engineering-
aufwand

bei optimaler Systemperformance.
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Neue Planetengetriebeserie

Faulhaber hat sein Angebot an Prazisionsgetrieben um ein Pla-
netengetriebe mit 15mm Durchmesser erweitert, das in einem
robusten Edelstahlgehduse untergebracht ist und hohe Dreh-
momentwerte aufweist. Durch die Verwendung von gehérte-
ten Werkstoffen und die Anwendung von Hochprazisions-Fer-

LISTEN.
THINK.

SOLVE:

NEUE
Automatisierungs-
steuerungen und
Servoantriebe...

..mit hoher
Leistung.

Unsere neuen leistungsstarken
Allen-Bradley CompactLogix
Steuerungen erweitern die
Skalierbarkeit der Logix-
Familie. Zusammen mit den
neuen Servoantrieben Kinetix
5500 ermdglichen Ihnen

diese integrierten modularen
Achssteuerungsldsungen
einfachste Integration

fuir unterschiedliche
Maschinenanwendungen.

Und das alles tiber ein
Netzwerk: EtherNet/IP.

Besuchen Sie unsere Website

und Uiberzeugen Sie sich von
CompactLogix und Kinetix.
www.scalabletechnology.eu
/MTDA

Rockwell
Automation

@ Alien-Bradley - Rockwell Software

tigungsprozessen erreicht Faulhaber Kurzzeitdrehmomente bis
500 mNm bei einem Dauerdrehmoment von 350 mNm. Die Pla-
netengetriebe sind in Versionen von 1 bis 5 Stufen mit 30 ver-
schiedenen Standard-Untersetzungen erhaltlich und kénnen so
exakt auf die Anforderungen der Anwendung abgestimmt wer-
den. Zudem wurde die Gesamtlénge des Getriebes verkirzt, um die kleinstmdgliche Gesamtlange von
Kombinationen anbieten zu kénnen. Die Planetengetriebeserie 15/10 ist in Konfigurationen mit Sinter-
oder Kugellagern lieferbar. Der Standard-Betriebstemperaturbereich liegt zwischen -30 und +100°C;
Versionen mit anderen Temperaturbereichen sind auf Anfrage erhaltlich.
Hannover Messe 2013 - Halle 15 - Stand H29

www.faulhaber.com

Edelstahl-Servomotoren nach EHEDG

Mit der Baureihe AM8800 bietet Beckhoff eine vollstandige
Edelstahl-Servomotorserie im Hygienic Design fir raue Um-
gebungsbedingungen und Anwendungen im Nahrungsmittel-
und Pharmabereich. Die Servomotoren sind mit FDA-konfor-
men Werkstoffen ausgestattet und gemaB den Anforderungen
der EHEDG (European Hygienic Engineering & Design Group)
hinsichtlich Design und Material zertifiziert. FUr den Bereich der
Lebensmittelverarbeitung gelten spezielle Anforderungen in
Bezug auf Design und Material der verwendeten Maschinenkomponenten. Die verwendbaren Materi-
alien sind in den Richtlinien der FDA (US Food and Drug Administration) entsprechend ihrer Tauglich-
keit aufgefuhrt, es fehlen allerdings Vorgaben zu deren Formgebung. Hinsichtlich des Designs und der
Gestaltung gelten die Vorschriften der EHEDG. Deren Ziel liegt darin, dass entsprechende Maschinen
und deren Bauteile leicht zu reinigen sind und sich méglichst wenig Ablageflachen fur Bakterien und
Keime bilden kdnnen.

Hannover Messe 2013 - Halle 9 - Stand F06

www.beckhoff.com

Schlauch fiir Labortechnik und Biotechnologie

Die Schlauchkomposition des Thomafluid-High-Tech-Med-TPE-
S-Schlauches entspricht allen Anforderungen der heutigen Pro-
duktionstechnik im Pharmabereich. Neben dem Haupteinsatzge-
biet in der Pharmaproduktion kommt der Schlauch ebenso in der
klinischen Chemie, der Labortechnik sowie in der Biotechnologie
zur Anwendung. Neben seinem guten Druckverformungsrest ist
seine gute Bestandigkeit gegenlber Sauren und Laugen zu be-
nennen. Der Schlauch ist heiBsiegelfahig, autoklavierbar und steri-
lisierbar. Er hat den Test des medizinischen Compounds nach den
beschriebenen medizinischen Basiszulassungen und dem Drug
Masterfile (DMF) bestanden. Seine Shore-Harte liegt bei A 60° gemanl DIN 53505 bzw. ISO 868, wo-
bei der Temperaturbereich mit -40 bis +120 °C anzugeben ist. Das Material ist frei von Latex, Phthala-
ten und ist weichmacherfrei. Seine UV-, Alterungs- und Witterungsbestandigkeit zeichnen ihn als Uni-
versalschlauch fur die Pharmaproduktion sowie Biotechnologie aus. www.rct-online.de

Energieeffiziente Standardmotoren

WEG hat seine neue Motorenbaureihe W22 Super Premium
vorgestellt. Sie bietet laut Hersteller sehr gute Leistungseigen-
schaften Uber den kompletten Leistungsbereich von 3kW bis
355kW und ermdéglicht eine Senkung der Verluste um bis zu
40 Prozent verglichen mit friheren Ausfihrungen. Der Dreh-
strom-Induktionsmotor basiert auf der bewéhrten mechani-
schen Konstruktion des Elektromotors W22 von WEG. Der Motor bietet einen niedrigeren Energie-
verbrauch, héhere Produktivitat, eine 1angere Lebensdauer und einen geringeren Wartungsaufwand
und eignet sich vor allem fUr industrielle Anwendungen wie Lifter, Geblase, Pumpen und Kompres-
soren. Der Motor wurde so ausgelegt, dass die Betriebstemperaturen niedrig gehalten werden.
Dies erhdht die Haltbarkeit der Isolation und sorgt zudem fUr eine lange Lebensdauer.

Hannover Messe 2013 - Halle 15 - Stand F11 www.weg-antriebe.de

messtec drives Automation 3/2013
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GETRIEBE

Reduktionsgetriebe nach Maf3

Prazision flr unterschiedlichste Anforderungen

Fortschritte in der Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung und Miniaturisierung
der Mechatronik und Robotik erfordern
immer leistungsfahigere Getriebe. Um
dort prazise Untersetzungen und Bewe-
gungen zu erreichen, bieten sich hoch-
wertige Zykloidgetriebe als Losung an.
Als weltweit fiihrender Hersteller sol-
cher Prazisionsgetriebe hat Nabtesco
zahlreiche Reduziergetriebe der Marke
Vigo Drive auch fiir anspruchsvolle und
komplexe Applikationen entwickelt.
Nicht ohne Grund sind mittlerweile iber
vier Millionen dieser Zykloidgetriebe
weltweit im Einsatz.

Grundlage der Vigo Drive-Getriebe ist die RV-
Serie. Die Einbausdtze zeichnen sich durch
kleine Abmessungen und hohe Steifigkeit aus.
Die Kraftiibertragung erfolgt iiber Rollen und
ermdglicht dadurch einen hohen Wirkungs-
grad, eine lange Lebensdauer und ein extrem
geringes Spiel. Das zweistufige Untersetzungs-
prinzip reduziert die Vibrationen sowie die
Massentragheit und lasst groBere Unterset-
zungen zu.

[OFI0
Bty
[E=55  www.nabtesco.de

Nabtesco

Nabtesco Precision Europe GmbH
KlosterstraBe 49

D-40211 Dusseldorf

Tel.: +49 (0) 211 17379-0
info@nabtesco.de
www.nabtesco.de
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Fir besonders schwere Lasten wie beispiels-
weise in Drehtischen kommen die RS-Getrie-
bekopfe zum Einsatz. Das im Getriebekopf
integrierte  Hauptlager erlaubt Axiallasten
von bis zu neun Tonnen. Zudem zeichnen sich
die Getriebekopfe dank der gusseisernen
Basis durch eine besonders einfache, sta-

bile und strapazierfahige Bodenmontage
aus. Der Motor wird im rechten Winkel an-
gebaut und ist damit leicht zuganglich. Mit
Gesamthohen zwischen 345 und 400 mm
sind die RS-Getriebekdpfe zudem extrem kom-
pakt gebaut, was besonders kleine Maschinen-
konstruktionen ermdglicht.

Wird ein besonders leichtes, kompaktes und
dennoch leistungsstarkes Reduktionsgetriebe
benétigt, sind die Getriebe der RV-N-Serie ers-
te Wahl. Diese sind sowohl mit als auch ohne
Hohlwelle sowie in geschlossener Ausfiihrung
erhaltlich. Fiir die kompakte Bauform sorgt
ein Hauptlager mit integriertem Innenring. Die
hohe Leistungsdichte wird unter anderem durch
eine Verstarkung der Exzenterwellenlagerung
erzielt. Zudem konnte das Gewicht gegeniber
der Vorgangerserie um 40 % reduziert werden.
Dies stellt eine niedrigere Massentragheit und
so auch verbesserte Lastbedingungen sicher.

Mechatronic News ‘ K&hler 4 Partner

Eine spezielle Warmebehandlung aller Bauteile
im Rahmen des Produktionsprozesses gewahr-
leistet auBerdem eine hohe Temperaturbestan-
digkeit und deutlich verlangerte Standzeiten.
Fiir eine Vielzahl von Einsatzmdglichkeiten sind
diverse BaugréBen mit Nennmomenten von
245 bis 7.000 Nm erhaltlich.

Die Reduziergetriebe der Baureihe RD2 verei-
nen die Vorteile der RV-Getriebe mit einer ein-
fachen Montage. Der vollstdndige, einbauferti-
ge Getriebekopf ist geschlossen und bereits mit
Schmiermittel befiillt. Die Getriebekdpfe mit
oder ohne Hohlwelle sind in jeweils drei An-
schlussvarianten verfiighar (gerade, rechtwink-
lig oder Uber Riemenantrieb). Dadurch kdnnen
nahezu alle in der Industrie verwendeten An-
triebsformen ohne weitere Anpassungen mit
den Prazisions-Getriebekdpfen ausgestattet
werden.

Weitere Getriebe- und Getriebekopf-Serien
runden das breite Vigo Drive-Produktspektrum
ab, wie beispielsweise die NT-Getriebekdpfe
fir NCRotationstische oder die Getriebe
RA-EA und -EC fir Werkzeugmagazine.



ELEKTRONIK

Temperaturen prazise messen
und dokumentieren

Leistungsfahige Infrarot-Temperaturkamera von reichelt elektronik

Mit der IR THERMO CAM bietet reichelt und gespeichert werden. Wer prézise Tempe-
elektronik eine leistungsfahige Infrarot-  raturmessdaten bendtigt, aber auf die direkte
Temperatur-Kamera mit Einzelbild- so- Darstellung einer Thermografie auf dem Dis-
wie Videofunktion an, die sich durch ein  play verzichten kann, erhalt mit der IR THER-
sehr gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis MO CAM bei reichelt elektronik ein flexibel
auszeichnet. Das Infrarot-Thermometer einsetzbares Werkzeug mit Uberzeugendem
erfasst beriihrungslos Temperaturen Preis-Leistungs-Verhéltnis.
im Bereich von -50 °C bis +1.000 °C mit
hoher Positioniergenauigkeit des Mess-
punktes. Dank ihres breiten Funktions-
umfangs eignet sich die IR THERMO
CAM besonders fiir Servicearbeiten so-
wie die Fehlersuche und Dokumentation
im Handwerk sowie in der Elektro-, Kli- ;
ma- und Heizungstechnik. )L f
| -::.Fr_‘i‘!u
Zwei integrierte Ziel-Laser ermdglichen bei
dem Infrarot-Thermometer IR THERMO CAM
von reichelt elektronik ein sehr prazises An-
peilen des Messpunktes. Zusatzlich zur dort
gemessenen, aktuellen Temperatur kann das
Gerat die Maximal-, Minimal-, Differenz- und
Durchschnittswerte einer laufenden Messung
errechnen und meldet das Verlassen eines
programmierten Messbereichs per Alarm. Um
die Genauigkeit der Messergebnisse weiter zu
verbessern, ist der Emissionswert des unter-
suchten Materials an der Kamera einstellbar.
Da die Infrarot-Kamera iiber einen zusétzlichen
Luftfeuchte- und Temperatursensor verfiigt, ist
eine  Taupunkt-/Feucht-Kugel-Temperaturbe-
rechnung ebenfalls maglich. Darliber hinaus
kann ein K-Typ-Temperatursensor fiir direkte
Temperaturmessungen an das Messgerét an-
geschlossen werden.

Die IR THERMO CAM von reichelt
elektronik misst Temperaturen
zwischen -50 °C und +1.000 °C
prazise und beriihrungslos

Alle relevanten Messwerte werden zusammen
mit dem Kamera-Bild (kein Warmebild) auf
dem integrierten 2,7"-TFT-Display angezeigt
und kénnen als Einzelbild (JPEG) oder Video-
datei (AVI) auf einer MicroSD-Speicherkarte
abgespeichert werden. Eine Log-Funktion
ermdglicht zusatzlich das Aufzeichnen des
Temperaturverlaufs wahrend eines program-
mierten Zeitintervalls sowie eine grafische
Verlaufsanzeige auf dem Display. Uber einen
USB-Anschluss kdnnen alle Daten des Thermo-
meters auch direkt auf einem PC ausgelesen

E:2E
www.reichelt.de %

ﬂereicheltde

lektronik

reichelt elektronik GmbH & Co. KG
Elektronikring 1

D-26452 Sande

Tel.: +49 (0) 44 22-955-3 33
info@reichelt.de

www.reichelt.de
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KUHLWASSERANSCHLUSSE

Bei Korrosionsgefahr kiihlen
Kopf bewahren

Eisele erweitert die LIQUIDLINE um Kihlwasseranschliisse aus Aluminium

Kiihlwasserkreislaufe stellen eigene
Anforderungen an die verwendeten
Anschliisse und Leitungen. Um diesen
Besonderheiten gerecht zu werden,
hat Eisele mit der LIQUIDLINE eine Pro-
duktlinie speziell fiir Kiihlwasser im
Programm, die optimierte Anschliisse
in abgestuften GroBen und bewahrter
Eisele-Qualitat umfasst. Bestimmte Ein-
satzsituationen erfordern Anschliisse
aus Aluminium statt aus Messing. Sie
erganzen jetzt die LIQUIDLINE 2500.

Eisele bietet mit der LIQUIDLINE das umfas-
sendste Komponentenprogramm fiir geschlos-
sene Kihlwasseranwendungen. Die Anschliis-
se der LIQUIDLINE wurden bisher nur aus
entzinkungsbestandigem Messing gefertigt.
Diese Legierung ist speziell fir geschlossene
Kiihlwasserkreisldufe entwickelt worden. Mes-
sing kann aber nicht fiir jeden Zweck einge-
setzt werden. In Kreislaufen, die mit Alumini-
umkdhlkérpern arbeiten, sind auch Anschlisse
aus Aluminium notwendig, damit es nicht zu
elektrolytischer Korrosion am Aluminiumkuhler
kommt. Flissigkeitskihler werden aufgrund
der hohen Warmeleitfahigkeit des Materials
héufig aus Aluminium hergestellt und sollen
mehrere Jahre im Einsatz iberstehen. Um hier
eine sichere Anschlusstechnik zu garantieren,
miissen miteinander vertragliche Werkstoffe
eingesetzt werden. Die Serie 2500 der Eisele
LIQUIDLINE wurde fiir diese Anwendungen

i www.eisele.eu

Eisele

Eisele Pneumatics GmbH + Co. KG
Hermann-Hess-StraBe 14-16
71332 Waiblingen

Tel.: +49 (0) 7151-1719-0
info@eisele.eu

www.eisele.eu

KONTAKT

jetzt um Steckverschraubungen aus korrosi-
onsbestdndigem Aluminium erganzt.

Korrosionsgefahr langfristig gebannt

Die Serie 2500 der LIQUIDLINE umfasst Steck-
verschraubungen mit voller Nennweite. Sie ist
sehr gut fiir bewegungsintensive Anwendun-
gen geeignet, die moglichst feste Verbindun-
gen mit hochster Haltefdhigkeit der Anschlisse
benétigen oder fir Anwendungen mit zusatz-
licher Zugbelastung auf dem Schlauch. Auch
bei starken Druckschwankungen im Kiihl-
system macht sich die hohe Sicherheit gegen
Schlauchldsen bezahlt. Fiir die neue Version,
die alle Vorteile der bewahrten Eisele-Technik
bietet, verarbeitet Eisele das korrosionsbe-
sténdige Sondermaterial EN AW-AISiTMgMn.
Herkémmliche Aluminiumlegierungen wie Al-
CuBiPb erreichen nicht die gew(inschte Was-
serbestandigkeit, weshalb auch die Hersteller
von Flissigkeitskihlern verstarkt auf das neue
Material umsatteln, das gut gegen Meerwasser
und sehr gut gegen Witterung geschiitzt ist.
In Schulnoten ausgedriickt hat AICuBiPb eine
Korrosionsbestandigkeit von 4 bis 5, wahrend
EN AW-AISiTMgMn die Note 1 bis 2 erreicht.

Mechatronic News ‘ K&hler 4 Partner

Die Serie 2500 der LIQUIDLINE wurde jetzt um Steckverschraubun-
gen aus korrosionshestandigem Aluminium erganzt

Qualitat und Kompetenz flir die Wasserkiihlung
LIQUIDLINE-Anschliisse sind bestdndig ge-
genliber hdheren Temperaturen, aggressiven
wassrigen Medien und vielen anderen Stof-
fen. Sie sind darauf optimiert, Warme aus
Anwendungen wie SchweiBprozessen oder
Leistungselektronik-Installationen abzufihren.
Dabei missen hohe Durchfliisse auf engem
Raum realisiert werden. Neben der Serie 2500
mit Steckverschraubungen gibt es zwei weitere
Serien, die mit Losehtlsen arbeiten.

Wenn neben gutem Durchfluss die besondere
Dichtheit der Anschlisse das entscheidende
Kriterium ist, kommen die Steckanschliisse der
LIQUIDLINE Serie 2400 mit zwei Dichtungen
zum Einsatz. Sie sind so zuverldssig, dass sie
sogar direkt im Schaltschrank oder im Rein-
raum eingesetzt werden kénnen. Sie sind auf
Arbeitsdriicke von -0,95 bis 24 bar ausgelegt,
in bestimmten Anwendungsfallen sogar bis
100 bar. Die Steckanschliisse der Serie 2600
mit Losehiilse und einem Dichtring aus der
LIQUIDLINE sind fiir Driicke von -0,95 bis 16
bar geeignet.
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Walzlagerauswahl

im Getriebebau

Mit ABEG® Zeit und Geld sparen

Walzlager sind funktionskritische Bau-
teile und in den unterschiedlichsten
Ausfiihrungen fiir ein breites Anwen-
dungsspektrum verfiigbar. Bei der Aus-
wahl von Produkten kommt es fiir Kon-
strukteure vor allem darauf an, aus der
Vielzahl von Waélzlagern schnell genau
das richtige zu finden. Dabei miissen
neben technischen auch wirtschaftliche
Kriterien beriicksichtigt werden. Die
AMK Tornado Antriebstechnik GmbH
setzt auf die ABEG®-Methode.

Jede Anlage besteht aus zahlreichen Kompo-
nenten, deren Hersteller differenzierte Funkti-
onalitidten und Details bieten. Zudem werden
bereits verflgbare Produkte kontinuierlich
optimiert, Neuentwicklungen kommen auf den
Markt. In diesem unUbersichtlichen ,Produkt-
dschungel” der Walzlager ist es fiir Konstruk-
teure deshalb eine zeitraubende Aufgabe, das
richtige Lager fir den entsprechenden Einsatz-
zweck zu finden, da es die unterschiedlichsten
Kriterien erfiillen muss. Die Findling Walzlager
GmbH bietet mit der komfortablen Auswahl-
und Beschaffungsmethode ABEG® einen Weg-
weiser durch diese Produktvielfalt.

Seit Jahren nutzt die AMK Tornado Antriebs-
technik GmbH, Spezialist fiir Antriebstechnik
im Bereich Torantriebe und REHA-Technik, das
gesamte ABEG®-Angebotsspektrum — von der
Walzlagerauswahl ber die Konstruktionsbera-
tung und Belieferung bis hin zu den Logistik-
vereinbarungen. Verschiedene Produktlinien
werden je nach Anforderung bei AMK Tor-
nado in Konstruktionen verbaut. Neben der
Produktauswahl nach technischen Kriterien
ermdglicht die schnelle Lagerfindung tber den
Quickfinder eine Steigerung der Produktivitat
des Unternehmens.

Die Abkiirzung zum richtigen Lager

In nur zwei Monaten hat AMK Tornado bei-
spielsweise in der Produktion von Antrieben fir
Schwenk-, Schiebe- und Rolltore rund 50 ver-
schiedene Lagertypen auf ABEG®-zertifizierte
Produkte umgestellt. Der Wechsel konnte so

schnell erfolgen, da die Produktfindung Gber
den elektronischen Walzlagerkatalog durch
eine strukturierte Anwenderfiihrung unkom-
pliziert ist: Lager- und Anwendungsdaten so-
wie Mindestlebensdauer werden einfach in die
Online-Suchfunktion eingegeben, und schon
wird eine Ubersichtliche Liste mit auf diese Vor-
gaben zugeschnittenen Ergebnissen angezeigt.
Die Lebensdauer eines Lagertyps wird fir alle
vier Leistungsklassen angegeben, sodass dar-
aus die Leistungsfahigkeit des Lagers bzw. die
Eignung fiir die Anwendung ersichtlich wird.
Dariiber hinaus lassen sich die Ergebnisse nach
Gangigkeit filtern — lange Beschaffungszeiten
sind im Fertigungsprozess kontraproduktiv.

ABEG® am Beispiel der TD-Baureihe

Die TD-Baureihe ist ein Schneckengetriebe, bei
dem die Lagerung der Lauferwelle die hohen
Axialkréfte aufnehmen muss. Aus der Berech-
nung der Lagerleistung konnte hier die kritische
Komponente fiir die Lebensdauer des Gesamt-
systems ausgemacht werden. Alle anderen
Lagerungen des Getriebesystems kdnnen sich
demnach an dieser Komponente ausrichten.
Waren alle Lagerungen aus der Produktlinie
Premium gewahlt worden, so hatte sich fiir
diese Lager eine bis zu 10.000-fach hohere Le-
bensdauer ergeben. Eine ABEG®-Optimierung
brachte eine Reduzierung dieser Uberdimensi-
onierung um zwei Drittel auf das 3.500-fache.
Die gesamte Optimierung ermdglicht so eine
Einsparung von 50 Prozent.

EiE
www.findling.com %

FINDLING

WALZLAGER

Findling Walzlager GmbH
SchoemperlenstraBe 12
D-76185 Karlsruhe

Tel.: +49 (0) 721 55999-0
info@findling.com
www.findling.com

KONTAKT

Mechatronle Mews 6 Kéhber + Pariner

ABEG® Xspeed -
DAUERLAUFER
MIT TOPSPEED

Hohe Geschwindigkeiten stellen extreme
Anforderungen an die Lagertechnik. Die Lésung:
ABEG® Xspeed. Mit gezielt modifiziertem,
reibungsarmen Dichtungsdesign, Spezialbefettung
mit hohem Drehzahlkennwert zu langerer Lebens-
dauer, besserer Energieeffizienz, ausgezeichneter
Gerduscharmut und Laufruhe.

Bei uns als Standardprodukt verfligbar.

ABEG® Xspeed - optimierte Technik mit
wirtschaftlicher Vernunft.
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KLEMMSYSTEME

Klemmstark dank schiefer

Ebene

Die neue SClamp von Hema erzeugt hohe Haltekrafte und bendtigt wenig Platz

Mit der Baureihe SClamp hat die HEMA
Maschinen- und Apparateschutz GmbH
neue pneumatische Klemmelemente fiir
Linearfilhrungen entwickelt, die durch
eine mechanische Kraftverstarkung be-
reits bei einem Betriebsdruck von 4 und
6 bar auBergewdhnlich hohe Haltekrafte
erzeugen.

Die SClamp ist allerdings weit mehr als eine
herkdmmliche Klemme: Dank ihres speziellen
Belages kann sie in begrenztem Umfang auch
als Bremse eingesetzt werden. Ein weiterer
Vorteil ist ihre besonders kompakte Bauform,
die es dem Anwender ermdglicht, sie einfach in
bestehende Anlagen zu integrieren.

Das Prinzip der innovativen Klemme ist ein-
fach, aber wirkungsvoll: Durch die Anordnung
von zwei aufeinander abwalzenden Nadel-
rollen, die zum Klemmen auf einer schiefen
Ebene angehoben werden, entsteht bei den
SClamp eine reibungsarme Kraftverstarkung
mit hohem Wirkungsgrad. Hierzu pressen die
Rollen beim Hochrollen das Druckstiick gegen
die Linearflhrungsschiene und stiitzen sich
an einem in das Geh&use eingeschraubten
Justagedeckel ab. Durch diese Konstruktion
kann das OffnungsmaB des Klemmelements
innerhalb gewisser Grenzen auf das IstmaB
der Fiihrungsschiene justiert werden, so dass
stets die optimale Klemmkraft wirkt. Bei einem
Verschlei der Druckstiicke nach langer Ein-
satzdauer konnen diese in gewissem Rahmen

Of |00
]
e
[ www.hema-schutz.de
HEMA
- HEMA Maschinen- und I : I
4 Apparateschutz GmbH
< Seligenstadter StraBe 82
b= D-63500 Seligenstadt
"l Tel.: +49 (0) 6182 773-0
(o] info@hema-schutz.de
Y4 www.hema-schutz.de
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durch den HEMA-Service nachjustiert werden.
Fiir eine einfache Montage sind die Klemmen
besonders kompakt gebaut. Der Querschnitt
der Gehduse (senkrecht zur Bewegungsach-
se der Linearflhrung) liegt, einschlieBlich
einer eventuell erforderlichen Adapterplatte,
vollstandig innerhalb des Querschnitts eines
Fiihrungswagens der Serie 1 nach DIN 645-1
(Flanschausfiihrung). In Verbindung mit den
unten liegenden Luftanschliissen konnen die

Mechatronlc News ‘ Kahler + Partner

SClamp somit einfach integriert bzw. nach-
gerlstet werden. Erhaltlich sind die Klemm-
elemente als Sicherheitsklemmung in passiver
Ausfihrung (mit Federkraft klemmend und
Booster-Funktion) oder als aktive Klemmung
(mit Luftdruck klemmend). Ab 2013 bietet
Hema die SClamp als komplette Produktfamilie
an, die die Versionen fir die gangigen 15 bis
65 mm Profilschienen der fiihrenden Hersteller
umfasst.



Individuelle Steuerungen fiir

individuelle Filtersysteme

Passgenaue Magnetventilsteuerung fiir Entstaubungsanlagen

Seit mehr als 25 Jahren entwickelt und
fertigt die FB Filter Bau GmbH aus Ro-
denberg bei Hannover individuell an-
gepasste Entstaubungsfilter fir die
Industrie. Gesteuert werden diese
Schlauchfilter hauptsachlich mit dem
erweiterbaren und besonders benutzer-
freundlichen  Ventilsteuerungssystem
HE 5731 von HESCH.

Da kaum eine industrielle Anlage véllig iden-
tisch mit bestehenden Produktionsstatten
ist, muss eine Entstaubungsanlage fast im-
mer kundenspezifisch angepasst werden.
Dabei hilft den Ingenieuren der FB Filter Bau
GmbH die umfangreiche Erfahrung mit den
unterschiedlichsten und vielféltigsten Staub-
problemen. Mit den eingesetzten High-Tech-
Nadelfilzen und den vielfdltig konfigurierbaren
Steuerungen von HESCH lassen sich ¢kologisch
und 6konomisch passgenaue Lsungen fir die
jeweilige spezielle Aufgabenstellung erreichen.

Die Filter sind mit den Ventilsteuerungen HE
5731 fir Ventile mit 24 V DC und 1 A ausgers-
tet, die durch ihre einfache Programmierbarkeit
schnell an die jeweiligen Einsatzbedingungen
angepasst werden kénnen. ,Fast alle unserer
individuell gefertigten Filteranlagen werden
mit dieser Steuerung ausgestattet”, betont Ge-
schaftsfihrer Jorg Kastning. ,Und das schon,
seit die Steuerung auf dem Markt ist.” Fiir die
Wahl der HESCH-Steuerungen hat FB Filter Bau
gute Griinde: ,Fir uns besonders wichtig sind
die raumliche Trennung von Differenzdruck-
aufnehmer und Steuerung sowie die modulare
Erweiterbarkeit der HE 5731. Dadurch kénnen
wir unsere unterschiedlichen, kundenspezifi-
schen Anlagen jeweils mit der passgenauen
Steuerung ausstatten”, so Jorg Kastning.

Die HE 5731 kann bis zu 16 Magnetventile dif-
ferenzdruck- oder zeitabhangig steuern und bei
Bedarf Uber Erweiterungsgerdte auf bis zu 64

Mechatronlc News ‘ Kéhler + Partner

W PowTECH

Halle 5
Stand 5-228

Ventile zugreifen. Dabei wird das Gerat einfach
und intuitiv bedient und ist konsequent ,desi-
gned-to-cost”, was sich in dem giinstigen Preis
niederschldgt. Die Neuentwicklung entstand
nach zahlreichen Gesprachen mit Kunden, in
denen diese ihre Wiinsche und Anforderungen
einflieBen lieBen. Auch FB Filter Bau war schon
wahrend der Prototyping-Phase mit im Boot.
Die Magnetventilsteuerung ist mit den bis zu
16 sequentiell aktivierbaren Ventil-Steuerungs-
ausgangen flir kleine und mittlere Staubfilter-
anlagen ausreichend dimensioniert sowie mit
allen nétigen Funktionsmerkmalen ausgestat-
tet. Dennoch lésst sie sich intuitiv ganz ohne
Programmierkenntnisse parametrieren und je-
derzeit um Erweiterungen erganzen.

Die Einstellungen an der HE 5731 werden Uber
eine menlose Bedienoberflache mit Folientas-
ten vorgenommen. Zwolf Leuchtdioden zeigen
den jeweiligen Status an und dienen ebenso
als Einstellhilfe. Der jeweilige Wert wird iber
eine dreistellige Digitalanzeige angegeben. Da
HESCH die Tasten und Anzeigen mit einprag-
samen Symbolen statt Text beschriftet hat, ist
die Steuerung intuitiv zu bedienen und auch
fir Fremdsprachler sofort verstandlich. Der
aktuelle Differenzdruck wird zudem iber eine
selbsterklarende Wassersaulendarstellung an-
gezeigt. Einmal parametriert, arbeitet die HE
5731 eigenstandig, sodass keinerlei Program-
mierkenntnisse beim Bediener erforderlich
sind.
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EzisE
www.hesch.de Eﬁ_

AUTOMATION PARTNER

HESCH Industrie-Elektronik GmbH
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ELEKTRONISCHE BAUELEMENTE

VDE und Thermografie

im Fokus

Distrelec bietet eine breite Palette an Priifgeraten sowie Schulungen und Seminare zum Thema

Moderne Messgerdate nehmen einem
viel Arbeit ab. Doch man muss auch wis-
sen, wie sie korrekt und sinnbringend
eingesetzt werden. Der High Service-
Distributor Distrelec bietet deswegen
nicht nur eine breite Palette an Priif-
geraten, sondern auch Schulungen und
Seminare zu aktuellen Themen der VDE-
Messtechnik an.

Berufsgenossenschaften und Versicherungen
fordern von ihren Mitgliedern in regelmaBigen
Abstanden die Priiffung der elektrischen Ar-
beitsmittel und der Sicherheit am Arbeitsplatz.
Art und Umfang der Priifungen sind in den
Betriebssicherheitsordnungen festgeschrieben
und besitzen gesetzlichen Charakter. Damit
sind Unternehmen beziehungsweise kommer-
zielle Anwender elektrischer Anlagen bei Un-
fallen in der Nachweispflicht. Ordnungsgemal3
durchgefiihrte Messungen nehmen sie bei
einem Storfall aus der Haftung, bedeuten je-
doch auch einen zeitlichen Mehraufwand. Gut,
wenn modernste VDE-Messtechnik schnelle,
kostengiinstige und zuverlassige Priifungen er-
mdglicht und die Pflicht zur Kiir macht.

LZeitgemaBe Messgerdte wie beispielsweise
das Sekutest von Gossen Metrawatt oder das
Fluke 6500 verfligen (ber einen automati-
sierten Ablauf. Sie messen und protokollieren
samtliche Werte normgerecht. Manuelles Auf-
nehmen und Auswerten jeder einzelnen elekt-
rischen GroBe entfallt damit. Das spart enorm
viel Zeit", weill Holger Janssen vom Vertrieb
Messtechnik bei Distrelec. Der High Service-
Distributor flr elektronische Bauelemente,
Automation und Messtechnik halt in seinem
Katalog ein umfassendes Produktspektrum der
aktuellsten VDE-Mess- und Priftechnik samtli-
cher Hersteller fiir elektrische Anlagen bereit.
Zudem berat er seine Kunden umfassend zu
neuesten Technologien auf diesem Sektor.
.Unsere Berater prasentieren nicht nur den
Leistungsumfang der Gerdte, sie prifen beim
Kunden vor Ort, welche Technik fiir den jewei-
ligen Fall sinnvoll ist. Da wir herstellerunab-
hangig sind, kénnen wir optimal beraten und
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Messgerate zur Netzanalyse zeigen
verlustbehaftete Oberschwingungen an

uns ausschlieBlich auf die jeweilige Applikation
konzentrieren. Unser Ziel sind zufriedene Kun-
den, fir die wir die perfekt auf ihre konkrete
Anwendung zugeschnittene Lésung finden”,
sagt Holger Janssen. Neben Messtechnik
fir elektrische Anlagen bietet Distrelec auch
Messgerate flr thermografische Untersuchun-
gen und Netzanalysatoren fiir die Priifung der
Stromnetzqualitét an.

Mechatronlc News ‘ Kdhber - Partrer

Netzanalyse
Die Hochleistungselektronik in modernen Fre-
quenzumrichtern und anderen elektrischen
Anlagenteilen verstérkt durch ihre Stéremissio-
nen die Frequenzen und Amplituden der Ober-
schwingungen. Dies gilt vor allem im hdheren
Frequenzbereich. Energieverluste und eine sin-
kende Lebensdauer der Bauteile aufgrund von
Warmeentwicklung sind die Folge. ,Vor der
Kompensation der Schwingungen empfiehlt



sich dringend eine systematische Analyse des
Ist-Zustands des eigenen Stromnetzes mit ei-
nem Netzanalysator. Die Betrachtung (iber den
Zeitraum von einer Woche hat den groBen Vor-
teil, dass auch Schwachlastzeiten im Schicht-
betrieb und am Wochenende beriicksichtigt
werden”, sagt der Distrelec-Experte. Sein
Unternehmen bietet daflr unter anderem den
Fluke 435 an. Das Priifgerat entspricht in allen
Punkten der Norm EN61000-4-30 und liefert
reproduzierbare, zuverldssige Messwerte flr

Schein-, Wirk- und Blindleistung sowie die
entsprechenden Oberschwingungen. Wie alle
modernen Netzanalysatoren zeichnet es bei
den Messungen neben den Mittelwerten auch
die Minimal- und Maximalwerte wahrend der

einzelnen Messperioden auf. Daraus ergeben
sich wichtige Hinweise fiir die Auslegung und
Dimensionierung der Kompensationsanlage.

Thermografie-Gerdte zum Ausleihen

Hitze wird nicht erst dann zum Problem, wenn
sie fiihlbar ist. Viel tlckischer sind schleichen-
de, punktuelle Erwdrmungen an elektrischen
Anlagen, Aggregaten oder Lagern. Selbst
leichte Temperaturerhdhungen konnen auf
fehlerhafte Betriebszustande hinweisen, die
unbeachtet zu kostenintensiven Anlagenstill-
standen flihren konnen. ,Die vorbeugende
Inspektion mit einer Warmebildkamera hilft,
solche Temperaturveranderungen friihzeitig zu
erkennen. Reparaturen werden damit planbar
und kostspielige Produktionsunterbrechungen
aufgrund von Spontanausfallen lassen sich ver-
meiden”, erkldrt Holger Janssen.

Da die meisten Kunden Warmebildkameras nur
zwei oder dreimal im Jahr einsetzen, ist das
Mieten fiir sie eine wirtschaftliche Alternative.
Distrelec verleiht die Priifgerdte wochenweise
an Servicetechniker und Instandhalter. ,Unser
Angebot richtet sich vor allem an kleinere und
mittlere Betriebe, fiir die sich die Anschaffung
einer hoherwertigeren Warmebildkamera nicht

rechnet”, sagt Holger Janssen. Anders sieht es
aus, wenn nur ein ganz einfaches Modell bend-
tigt wird: ,Im unteren Segment ist das Preis-
niveau inzwischen sehr attraktiv. Wir bieten
beispielsweise die Flir i3 bereits fur unter 1.000
Euro an.”

Seminare und Schulungen

Wie Thermografie- und andere Messgeréte kor-
rekt eingesetzt werden, vermitteln die Spezia-
listen von Distrelec in speziellen, ganztégigen
Theorie- und Praxis-Seminaren beim Kunden.
Das gibt ihnen die Mdglichkeit, genau auf die
Gegebenheiten vor Ort einzugehen. Durchge-
flhrt werden diese Schulungen entweder vom
jeweiligen Hersteller, einem unabhéngigen
Berater oder — im Fall der Thermografiegerate
—von Holger Janssen selbst. ,Bei kosteninten-

siven Priifgerdten ist ein Seminar in der Regel
im Preis eingeschlossen. Damit bieten wir un-
seren Kunden einen echten Mehrwert, den sie
so nirgendwo anders erhalten”, betont Holger
Janssen, der bei dem High Service-Distributor
nicht nur verantwortlich ist fir den Bereich
Messtechnik, sondern auch fir die Seminare
des Unternehmens, das sich mit seinem Ange-
bot an regelmaBigen Weiterbildungen und dem
Verleih von Messgeréten von seinen Wettbe-
werbern klar differenziert.
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APPKURZUNG

PRODUKTEN E'

HEUTE AUSSUCHEN,
MORGEN AUSPACKEN!

[ N

Ob Onlineshop oder Katalog:

Wir liefern deutschlandweit innerhalb
von 24 h — ohne Mindermengen-
zuschlag. Lieferung ab 1 Stuick.

Die Distrelec-Gruppe: Ihr Partner

fur elektronische Bauelemente,
Automation, industrielle IT und Zubehér.

WWW.DISTRELEC.DE

Bestellhotline 0180 5223435*

*14 Ct/Min. aus dem Festnetz der Dt. Telekom AG,
Mobilfunk kann abweichen

\’>\/ DISTRELEC

A Datwyler Company

www.koehler-partner.de




WARN- UND MELDESYSTEME

Netzwerkuberwachung im

heuen Look

Mit dem NHL von PATLITE hat man auch aus der Ferne alle Gerate sicher im Blick

Das neue Netzwerkiiberwachungsgerat
NHL von PATLITE ermdglicht die kosten-
giinstige Funktionskontrolle von bis zu
24 Netzwerkkomponenten pro Signal-
turm.

Der NHL bietet eine Vielzahl von Kontrollmég-
lichkeiten: Eingesetzt als PING-Geratemonitor
Uberwacht er, ob sdmtliche Komponenten
eines Netzwerks mit diesem verbunden sind.
Dazu initiiert er PING-Interaktionen fiir bis zu
24 Geréte und warnt den Administrator mit ei-
nem Licht/Ton-Signal, falls eine PING-Antwort
ausfallt. Ebenso zeigt der NHL-Turm die von
Routern, Druckern oder Switches im Fall einer
Fehlfunktion erzeugten SNMP-TRAP-Mitteilun-
gen als Licht/Ton-Signal an. Zudem kann der
Signalturm zur Uberwachung wichtiger Hin-
tergrundanwendungen implementiert werden.
Auf Wunsch verschickt er eine E-Mail mit bis
zu acht Ereignissen. Je nach Ereignis konnen E-
Mail-Titel und -Text zuvor programmiert werden.
Der besondere Clou: Fiir den NHL bietet
PATLITE sogar eine spezielle App fiirs
I1-Phone, mit der man den Systemstatus
zu jeder Zeit kontrollieren und quittie-
ren kann.

Einfaches Set-up

Die Kontrolle des NHL erfolgt durch RSH-Be-
fehle in Verbindung mit handelsiblicher Ma-
nagement-Software. Das gesamte Set-up des
Signalturms kann per Webbrowser iber seine
IP-Adresse vorgenommen werden. Auch inte-
grierte Firmware wird einfach per Webbrowser
aktualisiert.

N
(= www.patlite.eu
(=
4 PATLITE Europe GmbH
< Am Séldnermoos 8
= D-85399 Hallbergmoos
4 Tel.: +49 (0) 811 99819770-0
(o) info@patlite.eu
4 www.patlite.eu
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Bestelloptionen

Der NHL ist wahlweise ohne oder mit Wech-
selstromadapter verfiighar. Sein schlichtes,
elegantes Design passt in jede Biiroumgebung.
Im ,Aus-Zustand” sind die LED-Module weif.
Eingeschaltet leuchten sie je nach Ereignis in
Rot, Gelb und Griin. Dabei sorgen ein diffuser
Reflexionsspiegel, der patentierte spezielle Lin-
senschliff sowie Hochleistungs-LEDs fir exzel-
lente Sichtbarkeit. Abgestimmt auf das jeweils
auftretende Ereignis zeigt der NHL-Signalturm
ein anderes Blinkmuster. Zudem gibt das Gerat
auf Wunsch vier verschiedene Summténe von
langsam intermittierend bis ununterbrochen
von sich.

Zur Befestigung des NHL bietet PATLITE ver-
schiedene Halterungen an: Standard ist der
senkrechte Typ zur Anbringung auf Tisch-
platten oder Schranken; optional stehen eine
Wand- sowie eine Trennwandhalterung zur
Verfigung.

Mechatronlc News ‘ Kdhber - Partrer

110
4 8 808 8
amaal

Uber PATLITE

Das 1947 gegriindete Unternehmen ist heu-
te weltweit ein Marktfuhrer fiir optische und
akustische Signaltechnik. Zum umfassenden
PATLITE-Produktangebot zéhlen hochent-
wickelte LED-Signalleuchten, Drehspiegel-
leuchten, akustische Alarmgeber und LED-
Arbeitsleuchten mit hoher Schutzart fir
industrielle Anwendungen. Ein weltweites
Vertriebs- und Servicenetz garantiert groBe
Kundennéhe, intensiven Service vor Ort und
kurze Lieferzeiten.

Erfahren Sie mehr unter www.patlite.eu.




LINEARTECHNIK

Hohe Eigensteifigkeit dank
Rechteckprofil

Die ROBOT-Serie als Querachse flr Portalanwendungen

e

HANNOVER
MEeSSE

Halle 16
Stand E08

Einzeln sind sie leistungsfahig, kombi-
niert zu Mehrachssystemen setzen sie
eine Vielzahl von Handhabungsaufga-
ben prazise und schnell um. Deshalb
spielen Linearachsen eine wichtige Rolle
im Rollon-Portfolio.

Als Querachse flir Portale eignet sich die Se-
rie ROBOT, die mit zwei parallelen Fiihrungen
und einem rechteckigen Profil eine ausreichend
hohe Eigensteifigkeit gewahrleistet. Dadurch
kann diese Baureihe freitragend ohne zusétz-
liche Unterstiitzung als Auslegerachse einge-
setzt werden. Mit ihr ldsst sich zum Beispiel
an Sechsachsrobotern eine siebente Achse zur
ReichweitenvergroBerung aufbauen. Hervor-
ragend geeignet ist die ROBOT-Serie auch zur
Verkettung von industriellen Bearbeitungspro-
zessen. Hier kommt es neben Prézision auch
auf hohe Tragzahlen an. Die ROBOT-Serie liegt
hier an der Spitze der zahnriemengetriebenen
Linearachsen im Rollon-Portfolio. Die Lé&ufer-
platte der Achsen ist fir die Direktmontage
von Z-Achsen der Rollon SC-Serie vorbereitet,
so lassen sich aus einem Standardbaukasten
ganz einfach tragfahige Mehrachssysteme mit
X-, Y- und Z-Achse aufbauen.

Die Lineareinheiten der Serie ROBOT liefert
Rollon in vier BaugréBen und bietet Konst-
rukteuren und Anwendern damit eine ideal
abgestufte Auswahl hinsichtlich Masse, Ge-
schwindigkeit und Beschleunigung. Die Linear-
Einheiten bestehen aus einem selbsttragenden
Aluminium-Profil und werden in zwei Fih-
rungssystemen angeboten: als ROBOT SP mit
zwei an der Oberseite montierten, wartungs-
freien Kugelumlauf-Linearfiihrungen und als
ROBOT CE mit vier Laufrollen mit gotischem
Laufbahnprofil. Diese werden auf zwei Rund-
stangen aus gehdrtetem Stahl gefihrt, die an
den ProfilauBenseiten eingestemmt sind. Der
Antrieb der ROBOT-Achse erfolgt durch einen
stahlverstarkten Zahnriemen aus Polyurethan
mit AT-Zahnprofil. In den Umlenkkdpfen wird
der Zahnriemen durch Kugellager gefihrt.

Das groBte der vier ROBOT-Profile misst 220 x
110 Millimeter. In der Variante 2C tragt die Line-
areinheit ROBOT zwei voneinander unabhangig
positionierbare Laufwagen, mit denen Anwen-
dungen aufgebaut werden konnen, in denen
zwei parallele Aufgaben ausgefiihrt werden.
Wahrend ein angetriebener Laufwagen ein
Bauteil abholt und in der Bearbeitungsstation
positioniert, bringt ein zweiter zum Beispiel das
zuvor bearbeitete Teil in die Abnahmestation.
Fiir derartige Anwendungen werden dblicher-
weise Zahnstangen- oder Linearmotorantriebe
genutzt. Bei Zahnstangenantrieben muss aller-
dings die Motor-Getriebekombination mit ver-
fahren werden, was den Nachteil hat, dass die
zu bewegende Masse sich vergréBert und fiir
die Motorversorgung zwei Energieketten (Leis-
tungs- und Signalkabel) benétigt werden. Dies
bedeutet zusatzlichen Aufwand bei Beschaf-
fung, Montage und Wartung. Linearmotoran-
triebe werden zumeist flir Anwendungen mit
hoheren Positioniergenauigkeiten eingesetzt.
Auch fiir diese Variante sind zusatzlich Energie-
ketten mit entsprechenden Kabeln erforderlich.
Die Linearflihrungen der ROBOT-Serie mit Ku-
gelkette sind dank eines Schmierstoffreservoirs
wartungsfrei. Ein Abdeckriemen aus Polyure-
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than schitzt den Zahnriemen im Inneren des
Achsprofils zudem vor Verschmutzungen aus
der Umgebung. Optional ist eine korrosionsbe-
standige Variante lieferbar,

www.rollon.de

ROLLON

LinearEvolution

Rollon GmbH

Bonner Strasse 317-319
D-40589 Dusseldorf
Tel.: +49 (0) 211 95747 0
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INFRAROT-MESSTECHNIK

Sicher durch

den Karawankentunnel

Neuartiges Pilotprojekt zur Brandfriiherkennung bei der ASFINAG in Osterreich

&

HANNOVER
MEeSSE

Halle 17
Stand C12

Eine effektive Brandfriiherkennung ist
vor Tunneleinfahrten ein wichtiger Bau-
stein zur Erhéhung der Sicherheit. Um
heiB gelaufene Bremsen und Motoren
oder iiberhitzte Ladungen schon vor
der Einfahrt in den Tunnel zu erkennen,
haben die Schweizer Spezialisten fiir
optische Verkehrsdatenerfassung SICK
Sensor Intelligence (vormals die ECTN
AG) ein Brandfriiherkennungssystem
fiir Tunnel entwickelt. Das System dient
der friihzeitigen Herausfilterung poten-
ziell geféhrlicher Fahrzeuge, ohne den
flieBenden Verkehr zu behindern. Die
Dresdner DIAS Infrared GmbH ist Her-
steller der im System integrierten Infra-
rot-Kameras.

Der knapp neun Kilometer lange Karawanken-
StraBentunnel zwischen Osterreich und Slo-
wenien verkiirzt die Fahrzeit zwischen Villach
und Ljubljana um tber eine Stunde. Wie wich-
tig eine effektive Brandfriiherkennung in dem
Tunnel mit nur einer Rohre ist, haben Tunnel-
brénde wie am Gotthardtunnel in der Vergan-
genheit auf tragische Weise gezeigt. Wahrend
herkdmmliche Branderkennungssysteme wie
z. B. Rauchmelder einen Brand erst erkennen,
wenn er schon ausgebrochen ist, geht das
.Thermoportal“-Projekt einen neuen, innovati-
ven Weg: Nahert sich ein Fahrzeug beispielswei-
se mit heil gelaufenen Bremsen der Tunnelein-
fahrt, soll dies zukiinftig schon vor der Einfahrt
in den Tunnel erkannt und das Fahrzeug sofort
aus dem Verkehr herausgewiesen werden.

olEl0
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www.dias-infrared.de

ADIAS

Infrared Systems

DIAS Infrared GmbH
Gostritzer StraBe 65
D-01217 Dresden

Tel.: +49 (0)351 8717228
info@dias-infrared.de
www.dias-infrared.de

-
<
=
=
©)
b4

MN 12

Arrn B

L]

T

il
i

WU
1] .

A

Zu diesem Zweck installierten die Ingenieure
von ECTN, einer Tochtergesellschaft der SICK
AG, am ndrdlichen Karawankentunnelportal
einen 3D-Laserscanner sowie Videokameras.
Dieses System wurde zuvor am Gotthardtunnel
getestet und wird durch zwei DIAS-Infrarot-Li-
nienkameras flr die Spektralbereiche 8...14 so-
wie 3...5 um komplettiert. Diese Linienkameras
ermdglichen kontinuierliche  berlihrungslose
Temperaturmessungen auch unter rauen Um-
gebungsbedingungen und eine Echtzeit-Da-
tenlbertragung der Messergebnisse. Wahrend
der Scanner und die Videokameras der Aus-
wertungssoftware die Daten f(ir ein 3D-Modell
jedes Fahrzeugs liefern, erfassen die DIAS-
Infrarot-Linienkameras  mit einer Frequenz
von 256 Hz ein fortlaufendes Temperaturprofil
jedes Fahrzeugs. Die Software generiert dann
aus 3D-Modell und Infrarotscans in Echtzeit ein
individuelles Fahrzeugbild mit den aktuellen

Mechatronic News ‘ K&hler 4 Partner
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SENSOR-+TEST Conferences IRS%:
"Thermo Portal at the Gotthard
Road Tunnel" by L.Fischer,

C. Durrer, Dr. U. Hoffmann

Sick AG

Temperaturen aller Fahrzeugteile, dargestellt
als Pseudo-Farbtextur. Die gemessenen Tem-
peraturen werden automatisch brandgefahr-
deten Fahrzeugteilen wie Rédern, Auspuff etc.
zugeordnet und deren Temperatur mit individu-
ellen Alarmschwellen abgeglichen. Schon nach
einer Woche im Betrieb wurde ein erster Sattel-
schlepper mit heiB gelaufener Bremsscheibe im
wahrsten Sinne ,,aus dem Verkehr gezogen”.
Die ASFINAG zeichnet fir dieses Projekt ver-
antwortlich. Sie plant, finanziert, baut, erhalt,
betreibt und bemautet das gesamte osterrei-
chische Autobahn- und SchnellstraBennetz
mit einer Streckenldnge von rund 2.178 km.
Der Anspruch der ASFINAG ist dabei, sicherzu-
stellen, dass die Osterreichischen Autobahnen,
SchnellstraBen und Tunnelanlagen zu den si-
chersten in Europa gehéren. Das Thermoportal
am Karawankentunnel ist ein weiterer Baustein
auf dem Weg dorthin.



ANTRIEBSTECHNIK

Spannende Verbindungen

KBK prasentiert seinen Kupplungsbaukasten und das umfassende Spannsatzsortiment

e

HANNOVER
MEeSSE

Halle 25
Stand B16

Der Klingenberger Kupplungsherstel-
ler KBK Antriebstechnik GmbH stellt in
diesem Jahr zum ersten Mal iiberhaupt
auf der Hannover Messe aus. In Halle 25,
Stand B16 prasentiert das Eigentiimer
gefithrte Familienunternehmen sein um-
fassendes Produktprogramm von Welle-
Nabe-Verbindungen sowie Metallbalg-,
Elastomer-, Distanz- und Sicherheits-
kupplungen. Auch dabei und ganz frisch
im Portfolio sind die geteilten und die mi-
niaturisierten Baureihen der Schrumpf-
scheiben-Serie KBS19.

Mit den neuen KBS19-Baureihen bedient KBK
den Trend zur Miniaturisierung und immer kom-
pakteren Montage. Die gesamte Serie umfasst
jetzt Schrumpfscheiben fiir Hohlwellendurch-
messer von 14 bis 280 mm. Neben den neuen
Ausfiihrungen zeigt das Klingenberger Unter-
nehmen sein gesamtes Angebot an Spann-
elementen, die mehr als nur die Standards bei
Innen- und AuBenspannsatzen abdecken. Auch
Besonderheiten wie kompakte Innenspannsét-
ze oder selbstlésende und selbsthemmende
Schrumpfscheiben gehéren dazu.

Kurz und kompakt

Im Trend liegt KBK auch mit ihren leichten und
extrem kompakten Metallbalgkupplungen der
neuen, acht separate BaugroBen umfassenden
Baureihe KB4HC. Die Kupplungen in Halbscha-
lenausfiihrung sind durchschnittlich um 25 %
krzer als bisher verflighare Ausfihrungen und
bis zu 60 Prozent leichter als herkdmmliche Me-
tallbalgkupplungen mit gleichem Drehmoment.
Zudem ermdglicht die Halbschalenausfiihrung
die radiale Montage. Das verk(irzt Service- und
Montagezeiten deutlich.

GroBe Distanzen (iberbriicken

Neben Standard-, Sonder- und Miniaturaus-
fihrungen seiner Metallbalg- und Elastomer-
kupplungen umfasst das Produktprogramm
der Klingenberger Antriebsspezialisten auch
Distanzkupplungen zur Uberbriickung groBer
Entfernungen, beispielsweise zur Synchronisa-
tion der weit auseinander liegenden Antriebs-
achsen von Portalrobotern. Diese (iberlangen
Kupplungen bietet KBK in zwei grundsatzlichen
Bauformen an: mit Metallbalgen aus Edelstahl
fir hochdynamische Antriebe und besondere
Prazisionsanforderungen sowie als Elastomer-
kupplung mit Polyurethan-Zahnkranzen in ver-
schiedenen Shore-Harten zur Dampfung von
StoBen und Vibrationen.

Sicher ist sicher

Ebenfalls auf dem Messestand zu sehen ist der
inzwischen 33 unterschiedliche Modelle um-
fassende Baukasten fiir direkte und indirekte
Sicherheitskupplungen. Der Anwender hat bei
diesen Kupplungen je nach Einsatzgebiet die
Wahl zwischen den Anbindungsarten Innenko-
nus, AuBenkonus, Passfeder oder Klemmnabe,
Kugel- oder Gleitlagerausfihrung sowie Me-
tallbalg- oder Elastomerkupplung. Der kom-

Mechatronlc News ‘ Kdhber - Partrer

plette Baukasten fiir Sicherheitskupplungen
deckt einen Drehmomentbereich von 0,2 bis
1400 Nm ab. Die Naben der Kupplungen sind
bei kleineren Modellen aus Aluminium, bei gro-
Beren aus Stahl oder hochfestem Aluminium.
Der Metallbalg ist immer aus Edelstahl gefer-
tigt. Fir die Lebensmittelindustrie bietet KBK
Spezialanfertigungen aus reinem Edelstahl.

KBK stellt seinen Kunden die CAD-Daten der
Produkte kostenlos in allen gangigen Forma-
ten zur Verfigung und unterstltzt sie bei der
korrekten Auslegung. Sollte der Kunde im Stan-
dardsortiment nicht fiindig werden, konstruie-
ren die Kupplungsspezialisten maBgeschnei-

derte Lésungen.
By

www.kbk-antriebstechnik.de [El4"

KBK Antriebstechnik GmbH
Unterlandstrasse 46

D-63911 Klingenberg am Main
Tel.: +49 (0)09372-134450
info@kbk-antriebstechnik.de
www.kbk-antriebstechnik.de
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DIENSTLEISTUNG

Ein Bild sagt mehr
als 1.000 Worte

Das Potenzial von Bildern flr die Pressearbeit sinnvoll nutzen

Professionelle Bilder sind fiir eine er-
folgreiche Pressearbeit immens wichtig.
Das liegt nicht zuletzt am Betrachter, der
nachweislich erst das Bild und danach
den Text wahrnimmt. Gute Bilder sorgen
fiir erhohte Aufmerksamkeit und we-
cken das Interesse; sie bleiben langer in
Erinnerung und tragen so zum hdheren
Bekanntheitsgrad von Unternehmen bei.

Bilder bieten jede Menge — oft ungenutztes —
Potenzial fiir die Pressearbeit. Eine Meldung,
die mit einem Bild versehen ist, wirkt sofort
plakativer. Das Thema wird greifbarer. Pro-
dukte, Menschen, Unternehmen erhalten ein
,Gesicht”. Kein Wunder, dass mit Bild versehe-
ne Meldungen deutlich hdufiger veréffentlicht

werden. Aber auch hier kommt es auf Qualitat
an: Einige Kriterien sind maBgeblich fir den
Erfolg von Pressefotos und sollten daher be-
achtet werden.

Dynamisch, aussagekraftig, relevant

Bei einem guten Pressebild muss ein klar er-
kennbarer Zusammenhang zum Text vorhan-
den sein. Eine weitere Notwendigkeit: eine
aussagekraftige Bildunterschrift. Diese gibt
moglichst nichts fiir den Betrachter bereits
Offensichtliches wieder, sondern bringt neue
Aspekte ins Spiel. Sind Personen abgebildet,
so sollte die Bildunterschrift deren Namen nen-
nen, und zwar in der Reihenfolge der Abbil-
dung. Ebenfalls gern gesehen sind Pressebilder
mit einer gewissen Dynamik; Menschen in Ak-

tion sind interessanter als ein Gruppenfoto in
Reih und Glied. Wichtig sind auch eine entspre-
chend hohe Aufldsung und ein verniinftig ge-
wahlter Bildausschnitt. Denken Sie daran: Vie-
le Texte und Bilder wetteifern im Posteingang
eines Redakteurs um Aufmerksamkeit. Mit
originellen Bildern heben Sie sich positiv von
der Masse ab und erhéhen die Abdruckchan-
cen. Sollen Produkte gezeigt werden, stellen
Sie diese nicht zu werblich dar, sondern zeigen
sie lieber in Aktion bzw. visualisieren ihre(n)
Anwendungsbereich(e). Sie haben kein vor-
zeigbares Produkt? Kein Problem: Stellen Sie
einfach Ihre Dienstleistung so verstandlich und
ansprechend wie méglich dar. Empfehlenswert
ist das Anlegen eines Bildfundus, damit Sie
jederzeit passendes Material zur Hand haben
und immer wieder neu kombinieren kdnnen.

Spezialisierter B2B-Dienstleister bietet

Unterstlitzung

Bei der Beratung, Umsetzung und Platzierung
leistet Kéhler+Partner als erfahrene B2B-Full-
Service-Agentur wertvolle Hilfestellung — und
das nicht nur in puncto Pressebilder. Wir un-
terstiitzen Sie darlber hinaus auch bei der
Texterstellung, im Bereich 3D-Visualisierung,
Websitekonzeption, Mediaplanung, Anzeigen-
gestaltung und Social Media. Dank unseres
Spezialistenteams sind wir in der Lage, alle
Disziplinen schnell und flexibel inhouse um-
zusetzen. ,Nur so ist eine optimale Rundum-
Betreuung unserer Auftraggeber gewahrleistet
—und das hat flr uns oberste Prioritat”, so Julia
Kohler, Geschaftsfiihrende Gesellschafterin bei
Kohler+Partner.
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LEUZE IN KURZE

Seit fast 50 Jahren entwickelt, produziert und vertreibt
Leuze Electronic weltweit effiziente Sensorlésungen fur
die industrielle Automation. Das Unternehmen zeich-
net sich durch fundiertes Applikations-Know-how und
breites Branchenwissen aus. Dabei betrachten Leuze
Electronic Kundenprozesse ganzheitlich, um effiziente
LAsungen zu entwickeln.

-

& Leuze electronic

the sensor people

www.leuze.de

Mehr ab Seite 64
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SENSORS

Cockpit-Feeling
im Automobil

RFID optimiert Prozesskette bei der
Autoscheiben-Herstellung

So vielféltig wie die Auswahl an Automobilen ist, so unterschiedlich sind auch die darin eingesetzten Scheiben. Doch bevor die Scheiben

eingesetzt werden kénnen, miissen deren Oberflichen behandelt werden. Damit jede Scheibe dem jeweils richtigen Prozessschritt zugefiihrt

wird und die richtige Veredelung erfahrt, ist eine eindeutige Identifizierung notwendig.

Ein  Anbieter von Automobil-Seitenschei-
ben veredelt fur verschiedene Automobilher-
steller eine Vielfalt an Scheiben: Panorama-
dacher, Ausklappfenster, Dreieckscheiben,
Kurbelscheiben bis hin zu Einsetzscheiben
aus gehartetem Glas (Sekurit) oder Kunst-
stoff. Kernstiicke seiner Produktion sind eine
Lackieranlage mit drei Roboterzellen in Ex-
Zone 2 und eine manuelle Lackierzone fur
Kleinstserien und diverse Nacharbeiten.

Die einzelnen Scheiben und Scheiben-
elemente werden auf speziell konstruierten
Werkstucktragern an einer Kette meist paar-
weise durch den Prozess transportiert — be-
ginnend bei der Vorbehandlung bis zur Ver-
siegelung und Trocknung. Der Aufbau der
Anlage und die Anordnung der Lackierzellen,
in der jeweils ein Roboter autark arbeitet, er-
laubt sowohl eine sequenzielle als auch eine
parallele Nutzung. Nach einer geplanten Ver-
weilzeit in der Zelle werden die Werkstlicke
durch den zentralen Trockner gefahren. Dazu
ist eine eindeutige Identifizierung jedes einzel-
nen WerkstUcktragers notwendig.

Bedingt durch die Oberflachenbehand-
lung wurde ein RFID-System mit hochtem-
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peraturgeeigneten Transpondern eingesetzt.
Die Ausdehnung der Kabinen und die Teilbe-
reiche in explosionsgeschutzter Ausfuhrung
erfordern Koppelmodule mit hoher Schutzart
zur Montage an geeigneter Stelle auBerhalb
der Ex-Bereiche, aber innerhalb der Anlage.
Gesteuert werden die Lackierzellen Uber eine
schnelle SPS mit Profibus, um einen hohen
Teiledurchsatz zu erméglichen.

Kommunikation via Profibus

Am Anfang der Prozesskette werden die un-
behandelten Rohscheiben meist direkt aus
den angelieferten Behéltern an die Forder-
technik Ubergeben. Dann werden die Werk-
stlicktrager per Freigabe in den eigentlichen
Umlauf eingeschleust. Beim Einfahren in die
einzelnen Roboterzellen werden die bestick-
ten WerkstUcktrager identifiziert. Die Trans-
ponder sind jeweils oberhalb des Tragerrah-
mens montiert, sodass die Erkennung von
oben erfolgt. Die Fordergeschwindigkeit liegt
bei rund 0,5m/s. Da Roboter, Antriebe und
Steuerelemente als Profibusteilinehmer vor-
gesehen sind, sind auch die Identgerate auf
Profibuskommunikation ausgelegt.

FUr die automatische Identifikation kommt ein
zweiteiliges System von Leuze Electronic zum
Einsatz: das RFID-Lesegerat und eine mo-
dulare Anschlusseinheit zur Profibusankopp-
lung. Die Anforderungen der Anwendung er-
flllt das Schreib-/Lesegerat RFM32SL200,
da es auch als Ausfihrung flr Ex-Zone 2/22
verfugbar ist. Die gewahlten Transponder sind
fir widrige Umstande (Schutzart IP 68) und
aufgrund der Trocknungsprozesse fir Tempe-
raturen bis 200 °C ausgelegt.

Bei dem Modul RFM32SL200 handelt
sich um ein robustes Schreib-/Lesegerat mit
standardisiertem Ubertragungsprotokoll nach
ISO15693 und 110mm Reichweite. Zudem
verflgt es Uber eine RS232-Datenschnitt-
stelle mit digitalem Ein-und Ausgang. Durch
die entsprechende Parametrierung kann die
Funktion an die jeweilige Aufgabe angepasst
werden.

Anbindung ans Kommunikationsnetz

Auch das modulare Profibusmodul MA204i,
ein Gerat aus einer Familie von Feldbuskop-
pelmodulen fUr den Feldeinsatz, eignet sich
gut fur die Kommunikation. Die MA200-Bau-

messtec drives Automation 3/2013




in der Automobilindustrie mit optoelektronischer
Zugangssicherung.

reine verflgt Uber Koppelmodule fir nahezu
alle industriellen Feldbusse. Am MA204i kann
der Anwender zahlreiche Gerate von Leuze
Electronic anschlieBen: Das Spektrum reicht
von stationaren und mobilen Barcodelesern,
2D-Codelesern, Positioniersystemen, mes-
senden Sensoren, Smart-Kameras bis hin zu
Handscannern und RFID-Geraten.

Durch mehrere Betriebsarten sind die
Koppelmodule flexibel einsetzbar. In  der
Werkseinstellung arbeitet das Gerat trans-
parent und bendtigt keine Programmierung —
es ist lediglich die Adresse einzustellen und
die GSD-Datei in die SPS einzubinden. Uber
die GSD-Datei sind alle Parametereinstellun-
gen fur die Datenbreite am Bus, die RS232-
Schnittstelle und die Betriebsmodi direkt von
der Steuerung aus im Hardware-Manager
wahlbar und damit einfach vorzunehmen.

Der klassische Aufbau in einer Linienstruk-
tur beim Profibus wird von der modularen An-
schlusseinheit MA204i durch die Busschnitt-
stelle und die per M12-Anschlusstechnik
doppelt ausgefihrte Spannungsversorgung
unterstutzt. Zur Parametrierung oder im Fehler-
fall kann Uber die Service-Schnittstelle an der

messtec drives Automation 3/2013
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Das RFID-Schreib-/Lesegerat RFM32SL200
ist auch als Ausfiihrung fiir Ex-Zone 2/22
verfiigbar.

modularen Anschlusseinheit MA204i auf das
Gerat zugegriffen werden.Eine schnelle Art der
Geratesteuerung ermdglicht der Command-
Mode, indem per vordefiniertem Bit viele
Funktionen von Leuze-Geraten direkt ausge-
I6st werden konnen. Fir umfangreiche Da-
ten steht ein sogenannter CollectiveMode zur
Verflgung, bei dem ein groBer Pufferspeicher
zur Anschaltung genutzt werden kann.

Autor
Dieter Esslinger,
Produktmanager RFID/Identtechnik

Hannover Messe
Halle 9 - Stand D06

Leuze Electronic GmbH & Co. KG, Owen
Tel.: +49 7021 5730
www.leuze-electronic.de
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. lerkstiit:ktr.‘iger ist mit einem Ganzmetall-RFID-
Datentréger bestiickt.

Quelle: ae group ag

l[dentifikation via Funkkontakt

RFID-Anwendungen in der Gegenwart und Zukunft

Die fortschreitende Automatisierung industrieller Produktionsprozesse fordert intelligente Kommunikations- und Identifikationssysteme.

Ein speziell im industriellen Bereich erfolgreiches Auto-ldent-System ist die RFID-Technologie.

Wie bei Barcodes zum Scannen an der
Supermarktkasse oder mit dem Smartphone
auslesbaren Datamatrix-Codes handelt es
sich auch bei RFID um ein Auto-ldent-Sys-
tem, das der berUhrungslosen elektronischen
|dentifizierung von Objekten dient und sich di-
rekt auf dem Objekt befindet. RFID-Systeme
bestehen aus einem Schreib-/Lesekopf (SLK
oder Reader) und mehreren Datentragern
(Transponder oder Tag). Beim Einschalten
des Readers erzeugt die Antenne ein elektro-
magnetisches Feld, das kontinuierlich Signale
aussendet. Die jeweiligen Sendefrequenzen
unterscheiden sich in ihren Eigenschaften,
sodass die Vorzige und Einschrankungen
der Frequenzbereiche bei RFID-Einséatzen zu
den jeweiligen Anwendungen passen mus-
sen. Der Datentréger funktioniert ohne Batte-
rie (passiver Datentréger). Denn sein integrier-

ter Schaltkreis erhalt die notwendige Energie

Uber den Reader, sobald er in dessen Sende-

bereich erscheint. Damit sind beide Kompo-

nenten in der Lage, miteinander zu kommu-
nizieren. Der Reader kann wahlweise Daten
vom Tag lesen oder ihn beschreiben.

Im industriellen Bereich haben sich vor
allem zwei RFID-Systeme durchgesetzt, das
125kHz-Niederfrequenzsystem und das
18,56 MHz-Hochfrequenzsystem. Contrinex
bietet fUr beide Frequenzbereiche entspre-
chende RFID-Komponenten an:

m Die Tags und Reader des Niederfrequenz-
systems (NF) besitzen ein einteiliges Ganz-
metallgehduse aus Edelstahl. Die herme-
tisch gekapselten Transponder (IP68 und
IP69K) sind voll-blndig in Metall einbaubar
und arbeiten bei Temperaturen bis 125°C
dauerhaft zuverlassig.

m Bei dem Hochfrequenzsystem (HF) kon-
nen bis zu 253 SLK direkt an eine RS485-
Feldbusleitung angeschlossen werden. Da
es sich hierbei um ein genormtes System
handelt (ISO 15693), kénnen zum Beispiel
auch Transponder eines anderen Herstel-
lers mit den Komponenten von Contrinex
kombiniert werden.

RFID in der Industrie

Typische Einsatzgebiete fur die beiden RFID-
Systeme sind automatisierte Produktions-
landschaften und industrielle Prozesse, bei
denen Produkte mit groBer Variantenvielfalt
gefertigt und auf derselben Fertigungsstrale
befoérdert werden. So beispielsweise auch
Aluminium-Druckgussteile, die auf einer rund
130 Meter langen FertigungsstraBe vollauto-
matisch s&mtliche Bearbeitungsschritte bis

messtec drives Automation 3/2013
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Physikalische Grundlagen der
Energieiibertragung

Eine sich ausbreitende elektromagnetische
Welle wird an Metall reflektiert. Die reflektierte
(zurticklaufende) Welle Uberlagert die ausge-
sendete Welle. Auf diese Weise I6schen sich
beide Wellen teilweise aus und produzieren
Funkldcher. In diesen kénnen (passive) Trans-
ponder nicht mit Energie versorgt werden.
Dieses Phanomen tritt vor allem bei héheren
Frequenzen (UHF/SUHF) im Weitfeld auf. Die-
ses elektrische Feld nimmt lediglich mit dem
Quadrat der Entfernung ab. Das Nahfeld ist
als Magnetfeld weitgehend resistent gegen-
Uber Reflektionen, nimmt jedoch mit der drit-
ten Potenz der Entfernung ab und senkt da-
mit die erzielbaren Reichweiten deutlich.

Die Schreib-/Lesekdpfe und Transponder (NF) sind in einem
Ganzmetallgehduse untergebracht und biindig einbaubar.

......................... bitte blattern Sie um »
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zum fertigen Achstriebgehduse durchlaufen.
Transportiert werden die Bauteile dabei von
Werkstofftragern, die mit einem Ganzmetall-
RFID-Transponder von Contrinex ausgeris-
tet sind. Die Tags, jeder mit einer eindeuti-
gen ldentifikationsnummer versehen, sind
schreib- und lesbar und enthalten neben In-
formationen Uber Bauteilart und -nummer
auch den momentanen Fertigungsstand des
transportierten WerkstUcks. Dieser wird nach
jedem einzelnen Bearbeitungsschritt von den
vor Ort installierten Schreib-/Lesekdpfen von
Contrinex aktualisiert und vor der nachsten
Weiche oder Arbeitsstation ausgelesen.

Da der gesamte Produktionsprozess der
Achstriebgehause als Olbearbeitung ausge-
legt ist, sind alle Werksticke und deren Tra-
ger permanent mit einem Olfilm Uberzogen,
auch die RFID-Tags. Das heift, sie missen
die Reinigung der montierten Gehause mit
Lauge schadlos Uberstehen. Das NF-Ganz-
metallsystem in den Schutzarten IP68 und
IP6OK halt den Reinigungen stand.

In der beschriebenen Anwendung dienen
die RFID-Systeme der Prozessoptimierung. Im
Sinne der Qualitatssicherung kdnnen sie unter
anderem die Produkthistorie abspeichern und
einzelne Arbeitsschritte mithilfe der Personal-
nummer bestatigen. Die Aktualisierung der
Daten erfolgt dabei wahrend des laufenden
Betriebs in Echtzeit. Als Verfahren hierftr kom-
men EEPROM oder Flash-RAM in Frage. Die
Daten befinden sich am Objekt selbst.

Auch in der Verpackungsindustrie kom-
men RFID-Systeme in unterschiedlichen Be-
reichen zum Einsatz. So unter anderem bei
der Personenidentifizierung, der Produkt-
kennzeichnung oder der Werkzeug- und For-
materkennung:

m Bei der Personen-Identifizierung kann sich
der Mitarbeiter mittels einer Ausweiskarte
mit integriertem Transponder an einem

<« Der gesamte Produktionsprozess der Achstrieb-
gehéuse ist als Olbearbeitung ausgelegt, sodass die
Werkstiicke sowie RFID-Tags und -Reader permanent

mit einem Olfilm iiberzogen sind. Quelle: ae group ag

Terminal anmelden. Die Authentifizierung
erfolgt am Rechner mittels RFID-Chip. Die
RFID-Technologie dient hier der Zugangs-
sicherheit und der Beschleunigung des
Anmeldevorgangs.

m Verpackte Produkte kénnen direkt mit ei-
nem RFID-Datentrdger in Etikettenform
versehen werden. Dieser enthdlt dann
samtliche Daten zu Hersteller, Herstel-
lungsdatum, Haltbarkeit, Artikelnummer
etc. Hier sorgt RFID fUr eine llickenlose
Transparenz entlang der gesamten Wert-
schopfungskette.

m Eingesetzt in der Werkzeug- beziehungs-
weise Formaterkennung stellen RFID-Sys-
teme beispielsweise die Verwendung des
korrekten Werkzeug- oder Formatsatzes
sicher. Damit tragen sie zur Vermeidung
von Maschinenschaden bei. Gleichzei-
tig kénnen mit ihnen Wartungs- und Ver-
schleiBdaten protokolliert werden.

Da die Contrinex-Transponder bindig ein-
baubar sind und aus reinigungsmittelbestan-
digem V2A- oder V4A-Edelstahl bestehen,
koénnen sie auch in der Lebensmittelproduk-
tion und in lebensmittelnahen Industriebran-
chen verwendet werden.

Anwendungen mit Potenzial

Aktuell arbeiten Hersteller von Readern und
Tags an der Verbesserung der Leserate.
Dazu muss die UHF-Technologie in Metall-
umgebungen durch eine Optimierung der
Antennentechnik  weiterentwickelt werden.
Erreicht wird dies unter anderem durch pro-
fessionelle  Simulations-Software, die die
Feldausbreitung mit Hilfe mathematischer
Modelle simuliert. Neben der Verbesserung
der RFID-Technologie an sich wird auch der
Einsatzbereich fur diese Technik erweitert. So
kdnnen beispielsweise aktive Sensortrans-
ponder Temperatur und Vibration an Bauma-
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Nachgeschlagen

EEPROM: Die Speicher der Contrinex-Daten-
tréger basieren auf EEPROM-Technologie.
Hierbei handelt es sich um wiederbeschreib-
bare ROM-Speicherzellen (Read-only-Me-
mory), die also elektronisch I16sch- und wieder
programmierbar sind (demnach Electrically
Erasable Programmable Read-Only-
Memory). Die Anzahl Schreibzyklen wird mit
einigen 100.000 angegeben, womit diese be-
grenzt ist.

EEPROMs (auch E2PROM) finden ihre Ver-
wendung dort, wo einzelne Bytes verandert
und Daten netzausfallsicher gespeichert
werden mussen, sind also auch ideal geeig-
net fUr die Verwendung in RFID-Chips.

schinen Uberwachen. Sie speichern die War-
tungshistorie und werden vor Ort ausgelesen.
Ein anderes wachsendes Einsatzgebiet
sind NFC-Technologien (near-field-commu-
nication): Mit RFID als Kommunikationsstan-
dard wird das Smartphone zur Geldbdrse
und kann zur Echtheitserkennung per App
genutzt werden. Zusétzlich eignet sich die
Technologie als Add-on zur schnellen Frei-
schaltung einer Bluetooth-Kommunikation.
Ein weiteres breites RFID-Anwendungs-
feld offnet sich mit der Kommunikation von
Maschinen untereinander (Web 3.0). Mit der
Umstellung auf das Internetprotokoll Version
6 (IPv6) erhalten auch Alltagsgerate eigene
IP-Adressen und koénnen weltweit vernetzt
autonom miteinander kommunizieren. Eine
SchlUsseltechnik der Fabrik 4.0 ist dabei der
RFID-Chip. Kinftig kénnen so beispielsweise
Alltagsgegenstande Uber AutolD-Technologien
wie RFID mit Produkten oder Maschinen kom-
munizieren und dabei auf ein eigenes digitales
Produktgedéachtnis zurlckgreifen. Bestands-
management oder Fertigungsablaufe lassen
sich mit Hilfe solcher Systeme automatisieren
und intelligenter machen. Die Anwendungs-
felder reichen von der industriellen Produktion
und der Instandhaltung technischer Produkte
Uber den Handel und die Logistik bis hin zur
intelligenten Produktnutzung durch den Kon-
sumenten. Voraussetzung hierfUr ist jedoch ein
funktionierendes Sicherheitskonzept und die
Klarung der offenen Datenschutzfragen.

Autor
Norbert Matthes, Produktmanager
Geschaéftsfeld Sensorik

Contrinex GmbH, Nettetal
Tel.: +49 2153 7374 0 - www.contrinex.com
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Im Januar 2012 wurde der Vertrag fiir die
Ubernahme des Unternehmens High Resolution
unterschrieben. Wie hat sich der Bereich magne-
tische Weg- und Winkelmesssysteme innerhalb
von Balluff seitdem entwickelt?

I. Kleinschroth: Nach einer Ubernahme gilt es,
marktseitige wie interne Aspekte umzusetzen.
Diese Schritte wurden zlgig abgeschlossen,
sodass nun neben der Produktportfoliopla-
nung und -entwicklung die Marktbearbeitung
im Fokus steht.

Balluff und High Resolution arbeiten bereits seit
mehreren Jahren zusammen. Was gab letztend-
lich den Ausschlag fiir die Ubernahme?

l. Kleinschroth: \ollig richtig, unsere Zusam-
menarbeit bestand vor der Ubernahme be-
reits seit Uber acht Jahren. Hierbei stellte sich
heraus, dass beide Seiten die jeweiligen Stér-
ken noch effektiver marktwirksam einsetzen
konnten. Balluff bringt ein starkes Vertriebs-
netz, die qualitativ hochwertige Produktion
sowie die Kompetenz der Produktentwick-
lung mit, High Resolution das innovative
Know-how im Bereich der Magnetisierungs-
technologie.

Das heiBt der Kundenvorteil liegt unter anderem
im starken Vertriebsnetz der Balluff-Gruppe und
dem damit verbunden Service. Inwieweit profi-
tiert der Kunde noch von der Ubernahme?

messtec drives Automation 3/2013
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Starken effektiver

einsetzen”

Ingo Kleinschroth, Leiter der Business Unit Wegmesssysteme bei

Balluff, iiber die Ubernahme des Unternehmens High Resolution

und die damit verbundenen Vorhaben im Bereich der magnetischen

Weg- und Winkelmessung

I Kleinschroth: Neben der Kundennahe durch
das Vertriebs-und Servicenetzwerk von Bal-
luff profitiert der Kunde zudem von dem brei-
ten Produkt- und Systemlésungsportfolio.
Zudem erwartet den Kunden in technologi-
scher Hinsicht bei BHR (Balluff High Resolu-
tion) verstarktes Customizing, also applika-
tions- und kundenspezifische L&sungen.

Und welche strukturellen Veranderungen gehen
mit der Ubernahme einher? Wird der Name High
Resolution erhalten bleiben?

. Kleinschroth: Auch bei dieser Ubernahme
bleibt Balluff seinem Stil treu, die neu hinzuge-
kommenen Gesellschaften als Teil der Balluff-
Gruppe kenntlich zu machen. Die Namensi-
dentitét bleibt jedoch gewahrt, das heift, der
Kirchheimer Spezialist flr Magnetisierungs-
technologie wird als Balluff High Resolution
GmbH (BHR) Teil der Balluff-Gruppe. Struk-
turell wird diese Kompetenz verstarkt und
Balluff High Resolution als Kompetenzcenter
fir Magnetisierungstechnologie ausgebaut.
Gleichzeitig werden die Kernkompetenzen
anderer Standorte wie Elektronikherstellung
und Endmontage genutzt.

Gibt es denn bereits konkrete Produkte, die aus
diesem Bereich hervorgegangen sind?

I. Kleinschroth: Ein wesentlicher Gesichts-
punkt der Zusammenarbeit ist die Erweite-

rung des Produktprogramms. Ein neues, aus
der Zusammenarbeit hervorgegangenes Pro-
dukt haben wir bereits auf der sps ipc drives
im vergangenen Jahr vorgestellt. Hierbei han-
delt es sich um das weltweit kleinste, hoch-
genaue Absolutsystem BML S1H, das spezi-
ell fir die optimale Integration in Linearachsen
konzipiert wurde. Es kann aber auch in Rota-
tivapplikationen eingesetzt werden. Ziel ist es,
unser Programm an absolut- wie auch inkre-
mental arbeitenden Ldsungen weiter sukzes-
sive auszubauen.

Organisches und/oder anorganisches Wachstum
- wie sieht die Balluff-Strategie fiir die kommen-
den Jahre aus?

I Kleinschroth: Die Balluff-Gruppe verfolgt mit
der Ausrichtung als Komponenten- und Lo-
sungsanbieter mittelfristig ehrgeizige Wachs-
tumsziele. Dieses Wachstum soll zum einen
durch die verstarkte Ausschdpfung der Kern-
maéarkte erreicht werden, zum anderen werden
entsprechend der strategischen Ausrichtung
auch gezielt Akquisitionen getatigt.
Hannover Messe
Halle 9 - Stand F53

Balluff GmbH, Neuhausen a.d.F.
Tel.: +49 7158 173 0 - www.balluff.com




' SENEeEN I | |

Inductive technology

Ultrasonic technology

Drei Technologien fur alle Falle

Induktive, optoelektronische und Ultraschall-Sensoren im Kleinformat

Mechanische Komponenten im Maschinen- und Anlagenbau werden immer kleiner. Folglich miissen auch die steuernden,

elektronischen Komponenten angepasst werden. Benotigt werden daher kompakte Sensorbauformen, die mit der Leistung,

Schnelligkeit und Prézision der ,,GroBen* mithalten konnen.

Wer von uns greift nicht taglich mehrfach zum
Handy. Ein typisches Beispiel, das den Trend
zur Miniaturisierung widerspiegelt. Wahrend
ein Mobiltelefon bis Anfang der 90er-Jahre
riesige Abmessungen hatte, passen deren
Nachfolger heute in jede Hemd- oder Jacken-
tasche — und man kann mit ihnen mehr als
nur telefonieren. Sie haben eine integrierte Ka-
mera und GPS, erflllen gleichzeitig die Funk-
tionalitat eines PDA und bieten wie ein MP3-
Player Platz fur tausende Musikstiicke.

Ahnlich rasant haben sich in den vergange-
nen Jahrzehnten auch die feinmechanischen
Bearbeitungstechnologien entwickelt. In na-
hezu allen Industriebereichen spielen GroBe
und Gewicht mechanischer, optischer oder
elektronischer Produkte eine immer wichti-
gere Rolle. Uberall wird nach immer kleineren,
leichteren und leistungsfahigeren Produkten
mit erhohter Funktionalitét verlangt.

Wer aber solche Produkte herstellen
mochte, braucht dazu immer filigranere Bear-
beitungs-, Fertigungs-, Montage- und Hand-
habungseinrichtungen, in denen Verfahrwege
respektive Hubbewegungen mdglichst kurz
und prézise sind. Daraus resultieren zwangs-
laufig enge Platzverhaltnisse fur die Integra-
tion der Sensorik. Hinzu kommt, dass im Be-
reich der Montage der Bedarf an Automation
wachst. Auch, weil sich kleine Bauteile oft
nicht mehr manuell montieren lassen. Die An-
zahl der zu integrierenden Sensoren nimmt
also eher zu.
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Mit einer umfassenden Produktpalette kleiner
Sensoren in Form von induktiven, optoelek-
tronischen und Ultraschall-Sensoren  bietet
Pepperl+Fuchs Sensortechnologien fir un-
terschiedliche Anforderungen und Einsatzge-
biete. Passend dazu ermoglichen kleine AS-
Interface-Module eine vereinfachte dezentrale
Automation.

Induktiv: Standard in allen Branchen
Induktive Sensoren, die berdhrungslos und
verschleiBfrei arbeiten, stellen fur alle Bran-
chen der Automatisierung eine Standardl®-
sung dar. Zudem erfassen sie metallische Ob-
jekte sicher und prézise mit hoher Resistenz
gegen Storeinfliisse wie Staub, Schmutz, Vi-
brationen oder Feuchtigkeit. In vielen Fallen
sind induktive Sensoren eine technische und
wirtschaftliche Losung zum Erfassen, Zahlen
und Steuern von Ablaufen. Ob in zylindrischer
oder kubischer Bauform, die induktiven Sen-
soren kdnnen problemlos bei beengten Platz-
verhaltnissen verbaut werden.

Auch im Bereich der optoelektronischen
Sensoren hat Pepperl+Fuchs kleine Sensoren
im Portfolio. Sie erflllen alle Kriterien flr den
benutzerfreundlichen, zeitsparenden und uni-
versellen Einsatz in der Fabrikautomation. Die
optoelektronischen Sensoren sind als Einweg-
Lichtschranken,  Reflexions-Lichtschranken
und Reflexions-Lichttaster energetisch sowie
mit Hintergrundausblendung erhaltlich. An-
wender finden Losungen mit frontalem oder

seitlichem Lichtaustritt und in unterschiedli-
chen Reichweiten respektive Tastweiten. Ne-
ben anwendungsspezifischen Bauformen und
kleinen Gabellichtschranken reprasentieren
die Serien ML6, ML4.2, ML7, ML100 und die
Serie R2 die kleinen kubischen Bauformen.
Die Reflexions-Lichttaster den Serien ML6
sowie ML4.2 zeichnen sich durch eine prézise
Hintergrundausblendung aus. Dies ermég-
licht, Objekte vor nahen Hintergriinden sowie
unabhangig von Farbe und Struktur der Ober-
flache zu erkennen. Sie eigenen sich vor allem
bei glanzenden oder spiegelnden Objekten
beziehungsweise Hintergrinden. Sollen trans-
parente Objekte oder Objekte, die den Licht-
strahl nur teilweise abdecken, erkannt wer-
den, kénnen die speziellen Lichtschranken zur
Glaserkennung genutzt werden. Sie erkennen
Kontraste bis 10 Prozent, was das Erkennen
von Brillenglasern erméglicht. Zudem regeln
sie den Schaltpunkt bei Verschmutzung der
optischen Scheibe nach, wodurch eine ho-
here Maschinenverfligbarkeit erreicht wird.

Hohe Reichweite trotz Miniatur-Format

Die Sensoren der Serie ML100 bilden eine
komplette Miniatur-Lichtschrankenfamilie und
eignen sich ideal fur Applikationen, bei denen
hohe Reichweiten und hohe Funktionssicher-
heit gefragt sind. Die LichtfleckgroBe der mit
PowerBeam ausgestatteten Sensoren ist auf
die jeweilige Applikation beziehungsweise auf
das Funktionsprinzipien abgestimmt. Zu den
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AS-Interface

Eigenschaften von PowerBeam gehért der
sehr viel hellere, gut sichtbare rote Lichtfleck
im Vergleich zu anderen am Markt gebrauch-
lichen Lichtquellen. PowerBeam sorgt fur eine
gute Sichtbarkeit des Lichtfleckes und er-
moglicht ohne applikationskritischen Bond-
fleck im Zentrum des homogenen Lichtflecks
eine problemlose Ausrichtung und zUgige In-
betriebnahme. Die hohe Energiedichte sowie
die Qualitat des Lichtflecks kommen der Leis-
tungsfahigkeit zugute.

Die Lichttaster ML100-8-H fur kurze
Reichweiten bieten helle, kleine und scharf
abgegrenzte Spots fUr eine einfache Inbe-
triebnahme, hohe Schaltpunktgenauigkeit und
eine sichere Erfassung auch tiefschwarzer
Objekte. Die Lichtschranken ML100-55 bieten
einen weit sichtbaren und gréBeren Lichtfleck
for einfache Ausrichtung, hohe Reichweite
und Funktionsreserve.

Ultraschall:

Verschiedene Materialien erfassen
Pepperl+Fuchs deckt mit der Ultraschalltech-
nologie Anforderungen ab, in denen Objekte
verschiedener Materialien zuverlassig erfasst
werden sollen. Die neue Ultraschall-Genera-
tion der Serie F77 erkennt schwierige Mate-
rialien wie spiegelnde oder transparente Ob-
jekte auf den Milimeter genau. Die geringe
Blindzone von zehn Milimetern ermoglicht
zusammen mit der schmalen Schaltkeule die
Objekterfassung bei eng gebauten Maschi-
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nenteilen. Diese Sensortechnologie gibt es
ebenfalls in unterschiedlichen Funktionsprin-
zipien, von Reflexionstastern mit Hintergrund-
ausblendung Uber Reflexionsschranken bis zu
Einwegschranken mit groBem Erfassungsbe-
reich. Einen speziellen Verstarker sowie einen
Mikrocontroller mit Software und einen opti-
mierten Ultraschallwandler haben die Gerate
komplett im kompakten Gehause integriert.
Ein weiterer Vorteil fir den Einsatz in beengten
Platzverhaltnissen ist die hohe Storfestigkeit.

Vernetzung via AS-i

Last but not least braucht es fir kleine Sen-
soren respektive deren Einsatz in engen Bau-
rdumen auch eine passende Peripherie flr de-
ren Vernetzung. AS-Interface stellt hier die am
weitesten verbreitete Losung dar, die es er-
moglicht, Energie sowie nicht-sichere und si-
chere Signale auf zwei Adern zu Ubertragen.
Die G10-Kompaktmodule von Pepperl+Fuchs
gelten laut Hersteller als die kleinsten AS-i-Mo-
dule in Schutzart IP68/69k und passen mit
weniger als 23 mm Bauhdhe in einen 30er Ka-
belkanal.

Hannover Messe
Halle 9 - Stand F28

Pepperl+Fuchs GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 776 1111
www.pepperl-fuchs.de
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Ultraschall-Sensorik
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 microsonic-App
jetzt fur iPhone
und iPad!

Available on ti
D App Store

Die schnellste Verbindung zur
microsonic-Ultraschall-Sensorik

> Ultra-informativ
Detaillierte Sensor-Informationen, Bedienungs-
anleitungen, Produktkatalog inkl. Datenblatter

Ultra-aktuell
Aktuelle Produktneuheiten,
Neues Uber Ultraschall-Sensorik

Ultra-praktisch

Abgesehen von Aktualisierungen ist fiir die Nutzung
der App keine Internetverbindung nétig.

Installieren Sie die neue App:

Einfach mit Ihrem iPhone
oder iPad und einer QR-Code-
Scanner-App einlesen.

Vertriebskontakt: +49 231 97 51 51-16

live auf der Hannover Messe.

HANNOVER
MEeSSe
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€> Erleben Sie unsere Neuheiten

HMI, Halle 9, Stand H34

microsonic GmbH, Hauert 16, D-44227 Dortmund,
info@microsonic.de, www.microsonic.de
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Ins Rollen gebracht

ReifengroBhandler automatisiert Montage- und
Versandabteilung mit Barcode-Scannern

Wenn der erste Schnee die StraBen im
November rutschig werden ldsst, sollten
die noch nicht vorhandenen Winterrader
besser heute als morgen geliefert werden.
Um keine Zeit bei der Montage und dem
Versand zu verlieren, setzt ein Autoreifen-
spezialist in seinem Logistikzentrum

auf eine effiziente Lésung mit Barcode-

Scannern.

Der rheinland-pfalzische Autoreifenspezialist Reifen Gundlach ist aus
einem kleinen Montagebetrieb hervorgegangen. Heute vertreibt das
Unternehmen Reifen sowie Stahl- und Alufelgen flir Kraftfahrzeuge in
ganz Deutschland. Im Logistikzentrum werden Reifen und Felgen zu
Komplettradern vormontiert und von dort an Automobillieferanten wie
Kia und Hyundai, groBe Autohandler und kleinere Werkstétten sowie
an Endkunden verschickt.

Um im Montageprozess Kosten einzusparen und die Fehlerquote
zu senken, arbeitet der Reifenspezialist seit rund funf Jahren mit einer
automatisierten Losung. Diese enthalt Barcode-Scanner von Accu-
Sort Systems, ein Unternehmen der Datalogic-Gruppe. Seither sor-
gen Scanner der Marke Axiom-X in der ReifenmontagestraBe dafr,
dass Felgen und Reifen Uber ein FlieBbandsystem an die richtige Stelle
transportiert werden. Scanner lesen dazu die Barcodes, die zu Be-
ginn des Prozesses manuell auf die zu montierenden Reifen und Fel-
gen aufgebracht wurden, omnidirektional aus und entscheiden auf
Basis der darauf gespeicherten Informationen tber die ndchsten Mon-
tageschritte. Zugleich speisen die Scanner die Daten automatisch in
das CRM-System ein. Die Scanner-Ldsung ist zudem in der Lage, ein
schrag aufgebrachtes Label an allen Stationen sauber auszulesen,
ohne dass die Ware dazu prazise ausgerichtet werden muss.

Als auch der Warenversand automatisiert werden sollte, lag es
nahe, hier die gleichen Scanner zu nutzen. ,Das vereinfacht auch die
Ersatzteilbeschaffung erheblich®, erklart Projektleiter Alexander Mauer.
,Hinzu kam, dass wir mit den Barcode-Scannern von Accu-Sort im
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Hinblick auf die Programmierung bereits vertraut waren, das heiBt die
Implementierung der neuen Warenversand-Losung wurde deutlich
vereinfacht.”

Barcode gibt die Richtung an

Anfang 2011 stellte Reifen Gundlach die Verpackungsanlage im Wa-
renausgang auf das automatisierte Verfahren um. Die datentechnische
Anbindung der neuen Barcode-Scanner an das System Ubernahmen
wie geplant die hauseigenen Techniker, die mit den Scannern bereits
vertraut waren. So verlief auch die Implementierung reibungslos.

Der Prozess setzt nach der Komplettmontage von Reifen und Felge
an und ist in folgende Schritte gegliedert: Soll ein vormontierter Reifen
verschickt werden, liest ein Mitarbeiter in der Warenausgangshalle zu-
nachst mit Hilfe eines Scanners den dazugehdrigen Auftrag in Papier-
form aus und generiert so einen Barcode, den er auf den Reifen klebt.
Dieser Barcode enthélt alle wesentlichen Informationen dartiber, wohin
das Rad versandt und wie es verpackt werden soll. Ab diesem Schritt
lauft der Prozess voll automatisiert ab: Uber ein Férderband wird der
Autoreifen zur Verpackung transportiert und durchlauft einen Schrumpf-
tunnel, indem er mit einer entsprechenden Folie verpackt wird. Die ver-
packten Reifen erhalten ein neues Label, das wie im Montageprozess
durch automatische Axiom-X-Scanner ausgelesen wird und dartber
entscheidet, wohin die Reifen nun transportiert werden. Uber den Wa-
renausgangszyklus gelangen sie schlieBlich zum entsprechenden Ver-
sandtor und werden dort ein letztes Mal gescannt, um zu steuern, in
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Die Scanner lesen die Barcodes auf den Reifen und Fel-
gen omnidirektional aus und entscheiden auf Basis der
darauf gespeicherten Informationen iiber die nachsten
Montageschritte.

welche Versandbriicke sie laufen sollen — je nachdem, ob die Reifen
selbst ausgeliefert oder mit einem Dienstleister verschickt werden.

Fazit: Durchlaufgeschwindigkeit und Kosten reduziert

Rund 3.000 bis 4.000 Reifen durchlaufen in der Hochsaison taglich
den Montage-, Verpackungs- und Versandprozess. Durch den auto-
matisierten Prozess kann diese Anzahl problemlos durch das Lager
geschleust werden. ,Seit wir die Barcode-Scanner der Marke Accu-
Sort im Einsatz haben, hat sich die Durchlaufgeschwindigkeit unse-
rer Reifen von der Komplettmontage bis zum Versand deutlich erhéht
— und das bei gesunkenen Endkosten. Hinzu kommt, dass durch den
Wegfall der manuellen Labelierung auch die Fehlerquote drastisch ge-
sunken ist. Fehllieferungen kénnen wir somit so gut wie ausschlieBen®,
fasst Alexander Mauer den Automatisierungsprozess zusammen.

Autorin
Sandra Meyer, [T-Journalistin flr Datalogic

Datalogic Automation, Kirchheim unter Teck
Tel.: +49 7021 509 700
www.automation.datalogic.com
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BALLUFF

sensors worldwide

INDUSTRIAL
IDENTIFICATION
RFID

Beriihrungslos kommunizieren!

Balluff RFID ist LF-, HF- und UHF-Technologie. Mit unterschied-
lichsten Komponenten, die vollkommen variabel kombinierbar sind.
Balluff RFID garantiert die Ruckverfolgung aller Daten, sichert
gréBtmaogliche Transparenz. Nutzen Sie 30 Jahre RFID-Erfahrung
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Je nach Einsatzbereich kdnnen die Anforderungen an Fllstands-
schalter stark variieren. Zudem sind bei der Messung zahlreiche an-
wendungsspezifische Faktoren, wie zum Beispiel Schaumbildung,
Aggressivitat oder Entflammbarkeit der zu detektierenden Medien, An-
haftungen, unglnstige Einbaubedingungen, die Geschwindigkeit des
Flllprozesses sowie die geforderte Messgenauigkeit zu berlcksichti-
gen. Die weit verbreiteten Schwinggabeln stoBen hier an ihre Grenzen.
Da sie zum Teil recht groBe und weit ins Messmedium hineinreichende
Bauteile haben, konnen dickflissige Materialien daran hangen blei-
ben und Messfehler verursachen. Grobkdrnige Medien kénnen zudem
zwischen den Gabeln eingeklemmt werden und die Messung eben-
falls negativ beeinflussen. Die Gabeln sind schwierig zu reinigen und
fUr flissige und pulvrige Substanzen sind verschiedene AusfUhrungen
erforderlich. Mit einem Fullstandsschalter alle Anwendungen abzude-
cken, war bisher nicht méglich.

Die Fullstandsschalter LBFS/LFFS der CleverlLevel-Serie von Bau-
mer sollen diese LUcke nun schlieBen. Sie basieren auf der Frequenz-
hubtechnologie: Die Resonanzfrequenz des durch die Dielektrizitat des
Mediums vor der Sensorspitze beeinflussten Schwingkreises wird vom
Sensor analysiert. So kédnnen zum Beispiel Anhaftungen an der Sen-
sorspitze oder Schaume ausgeblendet werden. Die hohe Empfindlich-
keit Uber einen groBen Messbereich fur Dielektrizitatskonstanten von
1,5 bis Uber 100 ermdglicht die Grenzwerterfassung fur alle Arten von
Pulvern, Granulaten und FlUssigkeiten.

Einfache Parametrierung per Teach-in und Software

Die meisten Medien werden bereits per Werkseinstellung erkannt.
Ist dies nicht der Fall, hilft die Teach-in-Funktion weiter. FUr komple-
xere Parametrieraufgaben kann der Anwender die Software FlexPro-
grammer nutzen, mit der er praktisch das Gleiche ,sieht” wie der Sen-
sor. Je nach Anwendung lasst sich so das Schaltfenster verschieben,
zum Beispiel um bei einer Maximum- oder Minimum-Uberwachung
Schéume auszublenden. Gleiches gilt, wenn der Sensor Anhaftungen
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Ohne Wahl
keine Qual

Auf Frequenzhubtechnologie basierender
Fiillstandsschalter fiir nahezu alle Medien

Unterschiedliche Medien erfordern verschiedenartige
Fiillstandsschalter. So war es zumindest bislang. Ein
neuer Fiillstandsschalter macht sich nun das Prinzip
der Frequenzhubtechnologie und damit die Tatsache
zunutze, dass jedes Material unabhéngig von seiner
Konsistenz eine mediumsspezifische Dielektrizitat hat.

Dadurch ist er fiir nahezu alle Medien geeignet.

ignorieren soll. Ein typisches Beispiel hierfr sind Tanks mit flussiger
Schokolade. Auch bei leerem Behalter sind hier Sensor und Behélter-
wand mit Schokolade bedeckt. Bei entsprechender Parametrierung
schaltet der Sensor dann trotzdem nur, wenn der Tank auch wirklich
voll oder leer ist. Elektrostatische Anhaftungen, mit denen bei der De-
tektion pulverférmiger Stoffe haufig zu rechnen ist, lassen sich eben-
falls ignorieren, indem man das Schaltfenster entsprechend definiert.

Mit der grafischen Parametrier-Software kann gleichzeitig das in-
terne Signal des Sensors beobachtet werden, wahrend die Schalt-
schwellen per Mausklick innerhalb der Grafik hin und her bewegt wer-
den. So ist nicht nur die Parametriermethode einfach und schnell zu
erlernen, auch die Zuverlassigkeit des Ergebnisses verbessert sich, da
dies zu jederzeit grafisch Uberprift werden kann. Das funktioniert auch
mit erweiterten Einstellmethoden, die andere Parameter wie zum Bei-
spiel die Leitfahigkeit des Mediums in Betracht ziehen, selbst wenn
zwei Medien die gleiche Dielektrizitatskonstante aufweisen.

Selbst unterschiedliche Medien in derselben Prozesslinie oder
demselben Prozesstank lassen sich erkennen, um das Endprodukt
zu unterscheiden, zum Beispiel verschiedene Biersorten usw. Hierzu
kann die Resonanzfrequenz als Messsignal ausgegeben werden, so-
dass verschiedene Dielektrizitaten durch unterschiedliche Medien,
Schaume oder Anhaftungen in der Steuerung unterschieden werden
koénnen. So lasst sich erkennen, wenn ein Medium mit einem ande-
ren Medium kontaminiert wird, wie zum Beispiel mit Wasser verunrei-
nigtes Ol

Ldosung fiir mobile Applikationen

Was mit Hilfe der Software visualisiert wird, lasst sich auch als Infor-
mation an die Ubergeordnete Steuerung Ubertragen. Diese kann dann
das Messsignal bewerten. Sie ,weiB", wenn sich die Lage des Schalt-
punktes verschiebt, weil gerade ein anderes Medium im Tank ist. Auch
Verschmutzungen im Tank lassen sich auf diese Weise erkennen und
ReinigungsmaBnahmen entsprechend einplanen. Viele Anwendungs-
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\Voll oder leer?

Daniel Walldorf, Product Market Manager bei Baumer, erklart, wie ein einziger Sensor
die Problematik mit unterschiedlichen Medien in der Fiillstandserkennung lost.

Welche Herausforderungen brin-
gen unterschiedliche Medien fiir
die Fiillstandserkennung mit sich?

D. Walldorf: Probleme verursa-
chen zum einen anhaftende Me-
dien, zum anderen Schaume.
Bei einigen Technologien fuhren
diese anwendungsspezifischen
Faktoren zu einem fehlerhaften
Schaltverhalten. Ein klassisches
Beispiel sind Vibrationssensoren
oder Schwinggabeln, die durch
Schaumbildung oder Anhaf-
tungen nicht mehr abschalten.
Hinzu kommt, dass der Anwen-
der diese Sensoren nicht ein-
stellen kann. Das heiBt, obwohl
der Behalter leer ist, wird durch
die Verklebung eine Volimeldung
angezeigt. Eine weitere Heraus-
forderung sind Anhaftungen, die bei flissigen
und pulverférmigen Stoffen auftreten konnen. Bei
letzterem hat man aufgrund des Adh&sionsef-
fektes das Problem, dass der Sensor verkleben
kann und folglich Falschmeldungen ausgibt.

Wie sieht denn die Baumer-Losung fiir dieses
Problem aus?

D. Walldorf: Bei unserem CleverlLevel LBFS/
LFFS handelt es sich um einen Fullstandsschal-

bereiche sind heute auf diese Information ange-
wiesen. Windkraftanlagen beispielsweise sind ein
typisches Beispiel dafur, da hier ,spontane” War-
tungsaktionen bei Schmiermittelbehaltern sehr auf-
wandig und nur mit hohen Kosten realisierbar sind.
Ahnliches gilt fiir Zige, Schiffe oder mobile Arbeits-
gerate.

Gerade bei mobilen Tanks zeichnet sich der Full-
standssensor durch einen weiteren Vorteil aus. Ub-
licherweise arbeitet er mit einer Ansprechzeit von
0,1s, was schnelle Flllprozesse und das genaue
Halten von Fillstanden ermoglicht. Das wird jedoch
zum Nachteil, wenn der Tank in Bewegung ist und
der Inhalt schwappt. In solchen Fallen Iasst sich eine
Schaltverzégerung bis zu 10s einstellen, um Fehl-
signale bei Bewegung des Tanks zu vermeiden.

Zudem lassen sich die Fullstandsschalter in je-
der beliebigen Einbaulage und auch an eher un-
zuganglichen Stellen montieren. Die LED, die den
Schaltvorgang signalisiert, ist aus allen Richtungen
gut erkennbar. Der Sensor arbeitet geréduschlos, er-
fUllt serienmaBig die Anforderungen der Schutzart
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ter, der fUr alle Medien geeignet
ist. Und er bietet zwei entschei-
dende Vorteile: Bei Schaumen
kann der Anwender bestimmen,
ob er diese sehen mdchte oder
nicht, und Anhaftungen kann er
entsprechend ausblenden, so-
dass gegebenenfalls eine Leer-
meldung angezeigt wird.

Und wie funktioniert die
Technologie dahinter?

D. Walldorf: Unsere L&sung
basiert auf der Frequenzhub-
technologie, die mit der kapa-
zitiven Technologie verwandt
ist. Das heiBt die Dielektrizitat
spielt bei diesem Verfahren eine
wichtige Rolle. Der Clou unse-
res neuen Fullstandsschalters
ist, dass er nicht nur erkennt, ob im Behalter et-
was vorhanden ist oder nicht, er analysiert auch
das zu messende Medium. Das Ganze basiert
auf einem Schwingkreis und darauf, dass jedes
Medium eine spezifische Dielektrizitat aufweist.
Das heiBt der Sensor analysiert die Resonanzfre-
quenz des durch die Dielektrizitat des Mediums
vor der Sensorspitze beeinflussten Schwingkrei-
ses. So kénnen Anhaftungen an der Sensor-
spitze oder eben Schaume ausgeblendet wer-
den.

Daniel Walldorf,
Product Market Manager

IP67 und eignet sich je nach Ausfihrung fur Um-
gebungstemperaturen zwischen -40 und +200°C.
Auch Vibrationen beeintrachtigen die Funktion nicht.
Letzteres ist beispielsweise wichtig, wenn der Full-
standsschalter als Trockenlaufschutz in Pumpen-
nahe platziert ist. In solchen Einsatzfallen macht
sich auch die geringe Eindringtiefe von 15mm po-
sitiv bemerkbar. Durchfluss und Druck werden so
kaum beeintrachtigt. Fir Anwendungen mit hohen
Anforderungen an Hygiene gibt es neben den indus-
triellen Prozessanschlissen auch Ausflihrungen mit
EHEDG-Zulassung und fur Ex-Bereiche eine Atex-
Variante.

Autor
Daniel Walldorf, Product Market Manager

Baumer GmbH, Friedberg
Tel.: +49 6031 6007 O - www.baumer.com
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Aus Licht wird Farbe

Arten, Funktionsweisen und Anwendungen von Farbsensoren

Jeder sichtbare Korper reflektiert Licht. Die zuriickgesandten Farbanteile konnen daher im weiteren Priifverlauf verwendet werden, um Objekte

zu beurteilen. So kénnen mit Farbsensoren Erzeugnisse nach Farben sortiert, Teile in der Eingangskontrolle gepriift, Farb- und Druckmarken

erkannt oder auch die Intensitit und Farbe von LEDs kontrolliert werden.

Ein Farbsensor vergleicht die Farben beziehungsweise priift die Uber-
einstimmung von Farbwerten. Dabei wird das Messobjekt mit einer
WeiBlichtquelle (LED) beleuchtet, die reflektierten Farbanteile werden
anschlieBend ausgewertet. Die Soll-Farben des zu prifenden Objektes
kdnnen im Sensor eingelernt und in einem Farbspeicher abgelegt wer-
den. Zudem kdnnen den eingelernten Farben zuldssige Abweichungs-
toleranzen zugeordnet werden. Im weiteren Prifablauf werden die ge-
speicherten Farbwerte mit den ermittelten Werten verglichen. Dazu
wird der Farbabstand (AE) zwischen der Objektfarbe und der einge-
lernten Referenz berechnet. Der Farbabstand AE ergibt sich aus den
drei Koordinaten im Lab-Farbraum: Position auf der Rot-Griin-Achse
(a), Position auf der Gelb-Blau-Achse (b) und der Helligkeit (L). Stim-
men diese Werte unter Berlcksichtigung der Toleranzen Uberein, wird
ein verwertbares Ausgangssignal erzeugt. Vorteil dabei ist, dass der
Sensor die Farben genau so bewertet wie es ein menschliches Auge
tun wirde. Man spricht deshalb von einem perzeptiven oder True-Co-
lor-Farbsensor.

Die Basis: der Fotodetektor

Farbsensoren von Micro-Epsilon bestehen aus einer WeiBlichtquelle,
einem Dreibereichsfotodetektor und einem Mikrocontroller. Der Foto-
detektor ist das Herzstlick des Farbsensors, der nach dem Dreibe-
reichsverfahren arbeitet. Er wandelt das reflektierte Licht des Objektes
in ein RGB-Signal um und der Mikrokontroller verarbeitet die Signale
weiter. Man kann hierbei auswahlen, in welchen Farbraum die Roh-
werte umgewandelt werden sollen (xyY, Lab, Luv, usw.). Er gibt die
aufgenommenen Farbwerte als digitalen Zahlenwert aus, vergleicht
sie mit dem Farbspeicher und flhrt ein Schaltsignal entsprechend den
Ausgéngen zu.

Die Farbsensoren der Reihe ColorSensor gliedern sich in zwei
Gruppen. Die erste Gruppe benétigt zur Prifung einen Lichtleiter. Die
Elektronik wird dazu an der Anlage montiert und der Lichtleiter zum
Messobjekt gefihrt. Je nach Anforderung stehen verschiedene Leis-
tungsklassen zur Verfligung. Die Modelle unterscheiden sich durch die
Empfindlichkeit, Teach-In-Mdglichkeiten und die minimalen Farbab-
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stande. Vorteil hierbei ist, dass auch an kleinen und unzuganglichen
Stellen gepruft werden kann.

Die zweite Gruppe umfasst die Festoptik-Sensoren. Diese Modelle
bendtigen keinen Lichtleiter, da sie das Messobjekt selbst beleuchten.
Je nach Optik eignen sie sich fur verschiedene Oberflachen. So wird
die Klarglasoptik fur groBe Abstande und matte Oberflachen heran-
gezogen, flr inhomogene, strukturierte und glanzende Oberflachen
sind Sensoren mit diffuser Optik erhaltlich. Wenn die Oberflache stark
spiegelt, wird ein Polfilter verwendet und bei fluoreszierenden Objekten
wird auf Sensoren mit Ultraviolett-LEDs zurlckgegriffen. Flr entfernte
Messobjekte mit einem Maximal-Abstand von 800 mm werden spe-
zielle Sensoren angeboten.

Online-Farbmesssystem fiir die Qualititskontrolle

Das Online-Farbmesssystem ColorControl ACS 7000 bestimmt, im
Unterschied zu den konventionellen Technologien, eine Farbe nicht nur
Uber den Vergleich zum Referenzwert, sondern identifiziert diese Uber
das Reflexionsspektrum. Bei dem im ColorControl eingesetzten Spek-
tralverfahren wird zunachst die Probe mit homogenem weiBen LED-
Licht beleuchtet. Das Spektrum des reflektierten Lichtes wird danach
mit einer WeiBreferenz verrechnet. Daraus werden die Koordinaten im
CIE-XYZ-Farbsystem fiir alle Wellenlangen des sichtbaren Lichts (von
390 bis 780 nm) ermittelt und im gewlnschten Farbraum ausgegeben.
Der Controller berticksichtigt dabei verschiedene Beobachtungsbedin-
gungen wie Lichtart und Normalbeobachter.

Drei Betriebsarten sind bei dem Online-Farbmesssystem Color-
Control ACS 7000 maoglich: In der ersten wird der Farbabstand AE zur
Referenz gemessen. Dabei arbeitet das System mit bis zu 15 einge-
lernten Werten. Im zweiten Modus wird das Reflektivitatsspektrum der
Probe ermittelt und ausgegeben. Im dritten Modus werden Farborte
bestimmt und im gewUnschten Farbraum angezeigt. Fur die Qualitats-
prufung kann Uber einen beliebigen Zeitraum die Trendanalyse Uber die
Farbwerte wahlweise in L*a*b*, XYZ oder RGB erfolgen. In allen Modii
kénnen Messungen mit der Geschwindigkeit bis 2 kHz durchgefihrt
werden. Die Bedienung und Anzeige erfolgt Uber eine Web-Oberfla-
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Die Farbsensoren ColorSensor mit Lichtleiter erfassen die Farbe in True-Color-Qualitét.

che und Uber Tasten am Controller oder die Bedieneroberflache lasst
sich eine Hell-/Dunkel-Korrektur durchflhren. Zur Datenausgabe ste-
hen Ethernet/Ethercat, RS422 und digitale I/Os zur Verfigung. Durch
die hohe Messrate eignet sich ColorControl ACS 7000 fiir die Uber-
wachung von Farben und Schattierungen in der laufenden Produktion.

LED-Analyzer priift LEDs auf Funktion und Intensitét

Zur Prifung der Farbe, Intensitat (Helligkeit) und Funktion (An/Aus) der
LEDs werden LED-Analyzer in der Leuchtdiodenproduktion eingesetzt.
Daflir wird jede einzelne Leuchtdiode Uber Kunststofflichtleiter mit dem
LED-Analyzer verbunden. Je nach Anwendung bietet sich ein kom-
paktes Model mit finf Messstellen an. Es ist in Flnfer-Schritten auf bis
zu 20 Messstellen erweiterbar. Parallel kdnnen maximal 100 LEDs in
weniger als einer Sekunde geprift werden.

Um die Funktion und Intensitat der Leuchtdioden im Einsatz zu pru-
fen, stehen LED-Analyzer fur einzelne LEDs zur Verfligung. Sie dienen
der Automatisierung einzelner Prozesse, in dem die LED-Anzeige au-
tomatisch geprtift wird. Die LED-Analyzer geben einen Schaltsignal —
ein Zahlenwert oder eine Gut/Schlecht-Aussage — aus.

Autor
Joachim Hueber,
Produktmanager Farbsensoren

Hannover Messe
Halle 9 - Stand D05

Micro-Epsilon Eltrotec GmbH, Uhingen
Tel.: +49 7161 98872 300
www.micro-epsilon.de
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Farben sehen

Sensoren fiir die True-Color-Detektion erkennen Farben dhnlich dem menschlichen Auge

Applikationen, in denen Farben von Objekten

tiberpriift werden sollen, stellen die Sensorik

immer wieder vor Herausforderungen.

Vor allem die unterschiedlichen Eigen-

schaften von Oberflichen erschweren eine

zuverlassige Farbbewertung. Die Losung:

Farbsensoren fiir die True-Color-Detektion.
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Farbe ist ein Sinneseindruck, der durch &u-
Bere Reize des Auges hervorgerufen wird. Fr
die Farberkennung verfugt das menschliche
Auge Uber unterschiedliche visuelle Rezep-
toren: die Stabchen und die Zapfen. Bei vor-
angeschrittener Dammerung oder bei nahezu
vollstdndiger Dunkelheit kommen die Stab-
chen des Auges zum Einsatz, da sie im Ver-
gleich zu den Zapfen eine hdhere Lichtemp-
findlichkeit haben. Der Mensch ist dann in der
Lage, zwischen hell und dunkel beziehungs-
weise schwarz und weil3 zu unterscheiden.
Die Zapfen im Auge hingegen ermdgli-
chen das farbliche Sehen bei Tageslicht oder
bei eintretender Dammerung, wobei man ins-
gesamt drei Zapfentypen unterscheidet, die
Uber unterschiedliche spektrale Empfindlich-
keiten verfigen. Urspringlich wurden die re-
lativen Empfindlichkeitskurven der drei Zap-
fentypen beziehungsweise Farbrezeptoren
fur die Rot-, Blau- oder Grinempfindung ex-
perimentell ermittelt. Da die Empfindlichkeits-
kurven der Augen von Person zu Person je-
doch gewissen Schwankungen unterliegen,
legte man durch Mittelwertbildung einen so-
genannten Normalbeobachter fest.

Farbwahrnehmung mit System

Zur Beschreibung der Farbwahrnehmung de-
finierte die Internationale Beleuchtungskom-
mission CIE (Commission internationale de
I'éclairage) im Jahre 1931 das CIE-Norm-
farbsystem beziehungsweise -Normvalenz-
system. Das System stellt eine Beziehung
zwischen der menschlichen Wahrnehmung
Farbe und den physikalischen Ursachen des
Farbreizes her und beschreibt somit die Ge-
samtheit wahrnehmbarer Farben. In diesem
System lasst sich jede Farbe durch ein Zah-
lentripel beziehungsweise Koordinatentripel
darstellen, das fur die drei Anteile der normier-
ten Grundfarben (X=Rotanteil, Y=Grlnanteil,
Z=Blauanteil) steht. Die Grundfarbanteile wer-
den auch als Normfarbwerte bezeichnet.

Um den von einem Betrachter wahrge-
nommenen  dreidimensionalen  Farbraum
Ubersichtlicher darstellen zu kdnnen, entwi-
ckelte man die zweidimensionale CIE-Norm-
farbtafel. Hierzu wurden die Normfarbwerte
X, Y und Z in die sogenannten Normfarbwert-
anteile x, y und z Uberflhrt. Zwar geben die
Anteile der Normfarbwerte Auskunft Uber die
Art der Farbe, aber nicht Uber deren Hellig-
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Purpurlinie eingefasst.

keit. Daher ist zusatzlich ein Helligkeitsmal3
notwendig.

Zur Bestimmung von Farbunterschieden
ist die Normfarbtafel jedoch nicht geeignet,
da der dort abgebildete Abstand zwischen
zwei Farborten beziehungsweise Farbkoordi-
naten nicht den Unterschied wiedergibt, den
man bei der Betrachtung der Farben empfin-
det. Die CIE entwickelte daher unter anderem
aus dem CIE-XYZ-Modell das dreidimensio-
nale L*a*b*-Farbsystem. Die Umrechnung der
X-, Y- und Z-Koordinaten in das L*a*b*-Sys-
tem erfolgt nach bestimmten Formeln. Die
Normierungswerte X, Y, und Z, sind dabei
abhangig von der verwendetet Lichtquelle
(Ublicherweise gemaB EN-Norm die Norm-
lichtart D65).

Sensoren fiir die True-Color-Detektion

Mit Blick auf eine True-Color-Detektion (Far-
ben sehen wie der Mensch) stehen mit den
Serien OF34, OF50, OF63 und OF65 von IPF
Electronic Farbsensoren zur Verfligung, die
speziell fUr diese Aufgabe entwickelt wurden.
Die True-Color-Detektion wird ermdglicht, in-
dem die Empfindlichkeiten der integrierten
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der Hell- DunkeI-Varlanten)
zt, sowie die untere

Sensorempfanger fir die Grundfarbanteile
(R=rot, G=grin, B=blau) dem Empfindlich-
keitsverhalten der menschlichen Sinneszel-
len, genauer der Zapfen, angepasst wurden.
Somit wird das menschliche Farbensehen
gewissermaBen durch die Gerate simuliert,
allerdings mit dem Vorteil, dass deren Aus-
wertegeschwindigkeit wesentlich hoher ist.

Die Simulation der menschlichen Farb-
wahrnehmung ist entscheidend daflr, auch
sehr &hnliche Farben mit den Sensoren unter-
scheiden zu kdnnen, denn &ndert sich bei der
zu detektierenden Strahlung die Wellenlange,
andert sich bei einem True-Color-Empféan-
ger immer auch das Signal von mindestens
zwei Empfangerelementen. Bei konventionel-
len Farbempfangern kann die Signalanderung
hingegen auf einen Empfanger beschrankt
bleiben.

Angabe und Darstellung von Farbwerten

In Anlehnung an die CIE-Normfarbtafel wer-
den bei den Farbsensoren die Koordinaten fur
die Farbdarstellung und Bewertung aus den
drei Signalen der True-Color-Empfanger (R,
G, B) gebildet. Hier gilt die Beziehung:
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Eine Besonderheit der IPF-Farbsensoren ist die Mdglichkeit, bei schwierigen Oberflachen die Referenz-
beziehungsweise Sollwerte durch eine Mittelwertbildung iiber mehrere Solloberflichenpunkte von einem oder

mehreren Gutbauteilen zu bestimmen.

1 =X+Y + Z, wodurch wiederum eine Be-
wertung der Farbenart, nicht aber deren Hel-
ligkeit moglich ist. Daher wird zuséatzlich ein
Intensitatswert (INT) ermittelt.

Analog zum L*a*b*-Farbsystem steht auch
bei den Farbsensoren ein weiteres Beschrei-
bungsmodell zur Verfigung. Die Angabe von
L*a*b*-Werten ist bei den Farbsensoren je-
doch nicht maoglich, denn weder die gefor-
derte Messanordnung von Lichtquelle/Farb-
empfangern noch die Standartlichtquelle mit
D65-Spektrum ist hier gegeben. Die Koordi-
naten werden daher bei den Farbsensoren als
siM-Werte bezeichnet. Fir die Anzeige der Re-
ferenz- und Messwerte stehen zusétzlich zwei
Darstellungsoptionen (2D und 3D) zur VerfU-
gung.

Bei 2D-Darstellungen werden zur Aus-
wertung aus den einzelnen Empfangersigna-
len fUr den Rot-, Grin- und Blauanteil entwe-
der die X/Y-Parchen oder s/i-Parchen sowie
die Intensitéatswerte INT oder M berechnet.
FUr die X/Y- beziehungsweise s/i-Koordina-
ten kann eine zuldssige Abweichungstole-
ranz vorgegeben werden, genauso wie flr die
Intensitatsangabe INT beziehungsweise M.
Grafisch werden die Farbmesswerte in einer
Quasi-Normfarbtafel visualisiert, wobei hier
auch die hinterlegten Farbreferenzwerte mit
ihren jeweiligen Toleranzen abgebildet sind
(Toleranzkreis). Zusatzlich wird die aktuell ge-
messene Intensitat des empfangenen Lichtsi-
gnals angezeigt.

Auch fur 3D-Darstellungen werden aus den
einzelnen Rot-, Grln- und Blauanteilen ent-
weder X, Y und INT oder s, i und M-Koordi-
naten berechnet. Fur dieses Koordinatentripel
wird nun eine zulassige Abweichungstoleranz
festgelegt. Es wird praktisch eine Kugel mit
dem Radius TOL um das Koordinatentripel im
dreidimensionalen Raum aufgespannt. Zur Vi-
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sualisierung der Toleranz-Kugeln fUr die hinter-
legten Referenzwerte wird auf eine Drei-Sei-
ten-Ansicht zurtckgegriffen. Hier werden die
auf Basis der aktuellen Empfangersignale be-
rechneten Koordinaten X/Y/INT beziehungs-
weise s/i/M dargestellt. Zusatzlich werden die
aktuell gemessenen Empfangerrohdaten flr
den Rot-, Grlin- und Blauanteil angezeigt.

Verschiedene Modelle fiir

unterschiedliche Aufgaben

Bei schwankenden Detektionsabstéanden und
der MaBgabe, dass sich die Objekte vor allem
Uber die Farbe unterscheiden lassen, emp-
fiehlt sich das s/i’/M-Modell, denn eventuell
auftretende Abstandsénderungen zwischen
Sensor und Messobjekt wirken sich aufgrund
der Berechnungen nur gering auf die Intensi-
tatskoordinate M aus.

Verfligen die zu detektierenden Objekte je-
doch Uber sehr ahnliche Farbténe, die sich im
wesentlichen Uber die Helligkeit beziehungs-
weise Intensitat des reflektierten Lichtes un-
terscheiden, ist das X/Y/INT-Modell zu bevor-
zugen, denn in diesem Modell wirkt sich die
Intensitéatsdnderung maximal auf die INT-Ko-
ordinate aus.

Ldsung fiir das ,,Oberflaichenproblem*

Die Farbsensoren von IPF Electronic kénnen
sowohl mit integrierten als auch mit externen
Lichtquellen betrieben werden und erreichen
eine maximale Schaltfrequenz von 35 kHz.
Zur Kontrolle sogenannter Selbstleuchter wie
etwa LED, Ruckleuchten von Fahrzeugen,
Halogenlampen oder auch Leuchtstofflam-
pen nach Farbe und Helligkeit 1&sst sich die
interne Beleuchtung der Sensoren ausschal-
ten. Neben der sehr hellen LED-WeiBlicht-
quelle steht als Sendeelement auch eine leis-
tungsstarke UV-Lichtquelle fur die Bewertung

fluoreszierender Materialien zur Verfligung.
Mit Hilfe unterschiedlicher Optiken decken
die Farbsensoren Arbeitsabstédnde von na-
hezu O bis 500mm bei Detektionsbereichen
von durchschnittlich 0,5 bis rund 100mm ab.
Durch den Einsatz der Lichtleiterversion sind
Farbbewertungen im Ex-Bereich oder in Um-
gebungsbedingungen mit beengten Platzver-
haltnissen moglich.

Bei der Detektion von glanzenden Oberfla-
chen werden sogenannte Polffilter verwendet,
die eine stoérende Totalreflexion der Objekt-
oberflachen eliminiert. Um matte und glan-
zende Farboberflachen zu unterscheiden, las-
sen sich fokussierte Optiken einsetzen. Soll
hingegen das Reflexionsverhalten von matten
oder glanzenden Oberflachen keinen Einfluss
auf das Messergebnis haben, sind Einheiten
mit integrierten Diffusoraufsatzen erhaltlich.

Eine Besonderheit der IPF-Farbsensoren
ist die Mdglichkeit, bei schwierigen Oberfla-
chen die Referenz- beziehungsweise Soll-
werte durch eine Mittelwertbildung tber meh-
rere Solloberflachenpunkte von einem oder
mehreren Gutbauteilen zu bestimmen. Alter-
nativ ist auch die logische VerknUpfung von
mehreren Referenz- beziehungsweise Soll-
werten fUr eine Oberflache moglich.

Autor

Christian Fiebach,

Assistent der Geschaftsleitung

Hannover Messe
Halle 9 - Stand H16

IPF Electronic GmbH, Lldenscheid
Tel.: +49 2351 9365 0
www.ipf-electronic.de

messtec drives Automation 3/2013



Schwingfliigel fiir Schiittgut und Feinstdube
Beim MBA700 handelt sich um einen Schwingfliigel von
MBA Instruments, kaum 20mm schmal. Laut Her-
steller ist er robust, zuverlassig, energieeffizient und
héchst sensibel. Nur wenige Millimeter muss der
Schwingdfliigel in leichtes Schittgut eintauchen, schon
wird ein Signal gesendet. Was flUr leichte Pulver gilt,
betrifft natlrlich auch Granulat, Pellets oder Kieselsteine.
Doch sollte hier die Sensibilitat verringert werden, damit das
Signal auch sicher im Bedarfsfall ertont. Der MBA700 kommt
auch bei Feinstauben zum Einsatz. Die schwertartige Form des
,Einstabs” verhindert Ablagerungen auf dem vibrierenden Teil,
besonders dann, wenn er in FlieBrichtung eingebaut ist. Aber
auch bei z&h flieBenden Materialien wie Hochleistungsklebe-
stoffe oder Harze kann der MBA700 eingesetzt.

www. mba-instruments.de

B8 8 SENSORS '

Feuchte- und Temperatur-Transmitter

Michell hat mit dem PCMini52 einen Kombiflhler fir Relative Feuchte (%rF)
und Temperatur auf den Markt gebracht. Der Transducer hat einen Durch-
messer von 12mm und ist 80mm lang. Eine Vielzahl von Filtern und Op-
tionen sind zur Anpassung an die Anforderungen in der Regelung von kili-
matisierten Umgebungen, der Messung in sensiblen Fertigungsprozessen
oder fUr den meteorologischen Einsatz verflgbar. StandardmaBig verfugt
der PCMini52 Uber einen 4-Pin, H8-Anschlussstecker, der einzeln oder
mit vorkonfektionierten Kabellangen geliefert werden kann. Der PCMini52
verwendet einen kapazitiven Polymer-Dinnfilm-Sensor, der sich durch
schnelles Ansprechverhalten und gute Langzeitstabilitat fur wiederholbare
Messungen auszeichnet. Die hohe Sensitivitét wird durch ein optimiertes
Signal-Tast-Verhaltnis von Kapazitatsanderung zu Feuchtednderung er-
reicht. Dadurch eignet sich der PCMini52 auch zur stabilen Messung und
Regelung kleinster Feuchtednderungen in sensiblen Prozessen.

Hannover Messe 2013 - Halle 11 - Stand B62 www.michell.com

Kapazitive Fiillstandsensoren

Molex bietet jetzt anwendungs-
spezifisch anpassbare kapazitive
Fullstandsensoren an. Die Senso-
ren sind fur die Fullstandsmessung
bei FlUssigkeiten oder Granula-
ten in nicht metallischen Behéltern
vorgesehen. Eine zum Patent an-
gemeldete  Elektrodenausfihrung
und konfigurierbare Software ge-
wahrleistet eine hohere Genauig-
keit bei niedrigeren Hardwarekos-
ten und einfacherer Installation.
Anwendungsspezifisch konzipierte
kapazitive FUllstandsensoren eig-
nen sich fur Flussigkeitstanks in der
Landwirtschaft, die Steuerung von
Hydraulikflissigkeiten und -pum-
pen, Getrdnkeschankanlagen und
sonstige industrielle  Anwendun-
gen. Mit unterschiedlichen Aus-
gangsoptionen wie SB, 12C oder
diskreter Signalausgabe bieten
die Sensoren Schnittstellen fur die
meisten Anwendungen. Die Sen-
soren haben eine Genauigkeit von
95 Prozent im Automatikbetrieb
und 98 Prozent bei manueller Ka-
librierung. Die integrierte Software
lasst sich fur eine wartungsfreie au-
tomatische Kalibrierung oder zur
Erzielung einer maximalen Sensor-
genauigkeit fur eine manuelle Kali-
brierung konfigurieren.
www.molex.com

SICK Vertriebs-GmbH | Diisseldorf | 0211 5301-301 | www.sick.de

Flexibel bis zur Sondenspitze:
Der neue Fullstandsensor LFP Cubic

Die clevere Losung fiir den Anlagen- und Maschinenbau

Mit einem flexiblen Analogausgang und zwei integrierten Schaltausgangen ist
der LFP Cubic die ideale Losung fur die Messung von Fullstanden bis 2 m - mit
robuster Messperformance auch bei Schaumbildung und Verschmutzung.
Durch seine wechselbare modulare Sonde Iasst sich der Sensor ohne Aufwand
in die Anlage integrieren - ohne Mediumabgleich oder spatere Rekalibrierung.

Mehr Informationen im Internet unter www.sick.com/LFPCubic

SICK

Sensor Intelligence.
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Beriihrungsloser induktiver Drehgeber in IP69K

Turck bringt mit dem RI360P-QR24 einen berlihrungslos arbeitenden in-
duktiven Universal-Drehgeber auf den Markt, der hochauflésend, absolut
verschleiBfrei und gleichzeitig magnetfeldresistent ist. Sensor und Posi-
tionsgeber des Drehgebers sind komplett vergossen und als zwei unabhan-
gige, absolut dichte Einheiten konstruiert, die berthrungslos zusammen-
arbeiten. Vibrationen oder Schldge der Welle werden somit nicht an den
Sensor weitergegeben. Anwender kénnen das Gerét als inkrementellen,
Multi- oder Singleturn-Drehgeber parametrieren. Auch Ausgangssignale,
Schaltpunkte und Messbereiche stellen Anwender bei dieser Variante in-
dividuell tber 10-Link ein. Dartber hinaus bietet Turck eine hochauflésende
Variante mit SSI-Ausgang, eine Modbus- und Spannungs-/Strom-Version
sowie einen nach e1-Spezifikation konstruierten Drehgeber zum Einsatz auf
mobilen Maschinen an. Zusétzlich ist der Drehgeber auf alle gangigen Wel-
len-Durchmesser bis 20 mm montierbar.

Hannover Messe 2013 - Halle 9 - Stand H55 www.turck.com
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Leitplastik-Potentiometer im mobilen Einsatz

Novotechnik hat eine ganze

Reihe robuster Potentiomet-

erlésungen im Programm, die —

besonders flr extreme Bedin- ’

gungen geeignet sind. Wie -

beispielswese die linearen Wegaufnehmer der Baureihe TX2: Die kompakten
Sensoren mit bis 300mm Hub erflillen serienm&Big die Anforderungen der
Schutzart IP67 und eignen sich fir den Einsatz bei Umgebungstemperatu-
ren von — 40°C bis + 85°C (Steckeranschluss) bzw. von -20°C bis +100°C
(Kabelanschluss). Die robuste Bauform mit Metallgehduse, Metallflanschen
und doppelter Schubstangendichtung bietet vielseitige Einsatzmoglichkei-
ten auch unter widrigen Umgebungsbedingungen wie z.B. Schmutz, Staub
und Flussigkeiten. Im Agrarbereich werden die Wegaufnehmer, die mit einer
Aufldsung von besser als 0,01 mm und einer Linearitat von bis zu +0,05%
arbeiten, deshalb vielfaltig eingesetzt. www.novotechnik.de

Ethernet-E/A-Modul fiir prazise Temperaturmessung

Das PET-7019Z ist das neueste Mitglied der PET-7000 Ethernet-E/A Mo-
dul-Serie. Es bietet zehn differentielle Analogeingange fir Thermoelemente,
Gleichspannung oder Strom sowie sechs digitale Open-Collector-Aus-
gange. Jeder der zehn Eingangskanéle ist bezlglich des Messbereichs
und des Typs des angeschlossenen Thermoelements individuell konfigu-
rierbar. Das Modul zeichnet sich durch eine besonders prézise Messtech-
nik, insbesondere im Bereich der Thermoelemente, aus. Grund hierfUr ist
die hohe Aufldsung (16 Bit) des A/D-Wandlers, der Prazisionsdatenver-
starker mit niedriger Temperaturdrift und die praxisgerecht ausgefihrte
Klem mstellenkompensation fur die Thermoelemente. Die Messbereiche fur
die Spannungsmessung sind: 15 mV, £50 mV, £100 mV, £150 mV, +500
mV, £1V, £2.5V, £5 V und £10 V. Wird ein Eingang per Jumper auf Strom-
messung eingestellt, stehen folgende Messbereiche zur Verfugung: +20
mA, 0 bis 20 mA, 4 bis 20 mA.

Hannover Messe 2013 - Halle 7 - Stand A10 www.spectra.de

PRAZISIONS-
TEMPERATURSENSOREN

www.amsys.de

Besuchen Sie uns auf der Messe in Nirnberg:

PR Sensor+Test * Halle 12 » Stand 523 + + +
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Wireless Modular vorgestellt

Sika hat sein neues System Wireless
Modular vorgestellt. Die Starken des
Systems liegen bei Anwendungen, die
keine Anschlusskabel am Sensor erlau-
ben, die eine groBe Distanz zwischen
Sensor und Anzeige haben, oder bei de-
nen der Einbauort des Sensors standig
verandert werden muss. Insgesamt las-
sen sich bis zu 32 Sensoren gleichzeitig
zu einem Netzwerk zusammenfassen, Uberwachen und betreiben. Dabei
kdnnen Distanzen von bis zu 200 Metern zwischen dem Sensor und dem
Empfénger liegen. Das Uber einen integrierten Akku betriebene Wireless
Modular System Ubermittelt die Messwerte auf einer 433-MHz-Frequenz
zum Empfanger. Ein System besteht aus einem Kraftsensor oder einer Wa-
gezelle, die mit einem Wireless Modular Modul adaptiert werden. Als Emp-
fanger dient eine Antenne mit Anschlusskabel, wahlweise mit USB- oder
RS232-Stecker. Um den Akku des Wireless Modular Systems nach etwa
1.000 Betriebsstunden wieder aufzuladen, liefert das Unternehmen ein
passendes Ladegerat mit. www.sika.net

Digitales Druckspitzen-Manometer
Das mikroprozessorgesteuerte digitale Druck-
spitzen-Manometer Leo 1 von Keller fragt in
jeder Sekunde 5.000 Mal den Wert der Pro-
zessgrosse Druck ab. Damit werden die ge-
fUrchteten und oft extrem kurzen Druckspitzen,
verursacht zum Beispiel von schnell schalten-
den Hydraulikventilen oder Pumpenaggrega-
ten, sicher erkannt. Moglichen Schaden etwa
durch Kavitation kann so rechtzeitig begegnet
werden. Die digitale Doppelanzeige aktualisiert
den Messwert und die erreichten Minimal- oder
Maximalwerte zwei Mal pro Sekunde. Im kom-
pensierten Temperaturbereich von 0...50°C
liegt die Gesamtgenauigkeit bei 0,2% FS. Dartiber hinaus bietet das Leo 1
von Keller eine fur die Praxis interessante Eigenschaft: Jeder aktuelle Mess-
wert kann auf Knopfdruck als Referenz definiert werden. Danach zeigt das
Digitalmanometer nicht mehr den Ist-Wert sondern die Abweichungen vom
vorgegebenen Sollwert an. Mit zwei Tasten kann der Bediener alle Funk-
tionen des Spitzenwert-Manometers parametrieren. Dazu gehort die Wahl
zwischen fUnf unterschiedlichen MaBeinheiten und die Neutralisierung der
gespeicherten Extremwerte zu Beginn einer Beobachtungsperiode.
Hannover Messe 2013 - Halle 11 - Stand A64 www.keller-druck.com
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Sensoren fiir Farbomessung und -erkennung
Di-Soric-Farbsensoren eignen sich vor allem
fur die industrielle Farbmessung und Farb-
erkennung. Durch die perzeptive Arbeits-
weise, die der Prazision des menschlichen
Auges gleicht, wird auch der Einsatz im Be-
reich der Qualitétsprifung maglich. Neben
Farbveranderungen kénnen auch unter-
schiedliche Oberflachenstrukturen erkannt
und ausgewertet werden. Die integrierte
Langzeitstabilisierung gewahrleistet einen prozesssicheren Betrieb Uber ei-
nen langen Einsatzzeitraum und ohne manuelle Nachjustierungen. Auch
der Einsatz bei wechselnden Helligkeitsbedingungen ist durch die interne
Fremdlichtkompensation moglich. Die Farbsensoren aus dieser Geréatefa-
milie unterscheiden sich durch die verwendeten Optikelemente, die Licht-
leistung und die zur Verfligung stehenden Messkanéle, was eine optimale
Auswahl fur die jeweilige Applikation zulasst. Alle Farbsensoren kdnnen ein-
heitlich Uber Bedientasten parametriert und zudem mit einer gemeinsamen
Software-Plattform weitergehend konfigurieren werden.  www.di-soric.com

messtec drives Automation 3/2013



Druckmessumformer mit Bedienkomfort
Der neue Druckmessumformer Pascal
Ci4 von Labom misst Druck in Nennbe-
reichen von 250 mbar bis 400 bar bei ei-
ner Genauigkeit von 0,1 Prozent mit einer
Messrate von 100 Hz. Er unterstltzt viel-
faltige Prozessanschllsse und Druckmitt-
ler. Der Ci4 ist das erste Produkt von La-
bom, das in DTM/FDT-basierte Systeme,
wie zum Beispiel PactWare oder Field-
Care, eingebunden werden kann. Eine
flexible Integration in Leitsysteme basie-
rend auf dem HART-7-Protokoll sowie die Bedienung zum Beispiel tber Si-
matic PDM oder 375/475 Field Communicator ist ebenfalls méglich. Basie-
rend auf bewahrten Sensorelementen und Prozessanschlissen wurde die
SlL-gerechte Gerate- und Software-Architektur des Pascal Ci4 von Grund
auf neu entwickelt. Die komplette Anzeige- und Bedieneinheit ist absetzbar
und kann in einem speziellen Gehause bis zu 10 Meter entfernt vom Mes-
spunkt montiert werden. So kann der Messwert auch bei schwer zugang-
lichen Messstellen abgelesen und das Gerat Uber die per Kabel mit dem
Druckmessumformer verbundene Bedieneinheit gesteuert werden.

Hannover Messe 2013 - Halle 11 - Stand C31/3 www.labom.com

Software fiir Kalibrier- und Messtool
Zu seinem Kalibrier- und Messtool CPY71D
hat Endress+Hauser jetzt die Software Me-
mobase Plus bereitgestellt. Mit ihr werden
Memosens-Sensoren kalibriert und ihr ge-
samter Lebenszyklus dokumentiert. PH-,
Sauerstoff-, Leitfahigkeits-, Chlor-, Ex- oder
Nicht-Ex-Sensoren lassen sich Uber die
Software verwalten. Pro Lizenz kdnnen bis
zu vier Sensoren in beliebiger Kombination
angeschlossen und gleichzeitig angespro-
chen werden. Memobase Plus ermdglicht eine lickenlose Ruckverfolg-
barkeit von Prufldésungen, Sensoren, Kalibrierungen und Messungen. In
anspruchsvollen Applikationen sorgen ein Audit-Trail und eine Benutzerver-
waltung fUr zusétzliche Sicherheit. Da man Memobase Plus auch als voll-
sténdiges Labormessgerat einsetzen kann, kdnnen im Labor oder einer Pi-
lotanlage die gleichen Sensoren eingesetzt werden wie im Prozess.

Hannover Messe 2013 - Halle 11 - Stand C39 www.de.endress.com
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Stromungswaéchter fiir Windkraftanlagen
Strdmungswachter von Meister Stro-
mungstechnik finden ein breites An- " é
wendungsspektrum bei der Erzeu- | J -
gung regenerativer Energien. So ) -
Uberwachen Gerite der Typenreihe i N

DKM die Getriebeschmierung von ; A
Windkraftanlagen, denn dort kann

es durch wechselnde Temperaturen -~
zu Viskositatsanderungen des zur Schmierung eingesetzten Ols kommen.
Die nach dem Schwebekorper-Prinzip arbeitenden Strémungswéchter der
Typenreihe DKM sind so konstruiert, dass sie auch bei Viskositatsanderun-
gen die vorgegebenen Durchflussgrenzwerte zuverldssig Uberwachen. Da-
bei darf die kinematische Viskositét des zu iberwachenden Ols in einem Be-
reich von 30 bis 600 cSt variieren. Die sehr robust gebauten Gerate bieten
zusétzlich sehr hohe Druck und Temperaturfestigkeit. Die Gerate kénnen je
nach Ausfuhrung fur Dricke bis zu 350 bar und Temperaturen bis 160°C
eingesetzt werden.

Hannover Messe 2013 - Halle 11 - Stand B32/1 www.meister-flow.com

Neue optische Spezialsensoren
Zur Hannover Messe stellt ipf
electronic die optischen Spe-
zialsensoren OF50 vor. Sie er-
génzen die Serie der True-
Color-Farbsensoren um  die
beiden Modelle OF500170 und
OF500180. Bei dem Farbsensor
OF500170 sorgt die diffuse Beleuchtung fur eine erhebliche Reduzierung
des Glanzeffektes. Des Weiteren verfugen die Gerate Uber einen Lichtfleck-
durchmesser von maximal 30 mm. FUr eine Farbaussage bei strukturierten
Oberflachen ist ein derart groBer Lichtfleck von Vorteil, da die gesamte Fla-
che, die der Lichtfleck einschlieBt, bewertet wird. Somit ist man von punk-
tuellen Oberflachenstrukturen bzw. deren Unterschieden nicht mehr so ab-
hangig. Zusatzlich sorgt der spezielle True-Color-Farbempfanger sowie die
Auswertesoftware daflr, dass selbst kleinste Farbunterschiede von Objek-
ten sicher erfasst werden. Der OF500180 verflgt Uber einen Lichtleiteran-
schluss. Die Abfrageposition muss daher nicht zwangslaufig am Installati-
onsort des Sensors erfolgen, sondern kann auch an Stellen stattfinden, bei
denen der Einbauraum sehr gering ist.

Hannover Messe 2013 - Halle 9 - Stand H16

www.ipf.de

\1\\

Die Alleskonner unter den Sensoren

Ultraschall-Sensoren sorgen fiir sichere Prozessabldufe. Sie trotzen selbst widrigen Umgebungsbedingungen
und liefern prézise Signale unabhangig von Form, Farbe oder Oberfldche des Objekts. Pepperl+Fuchs bietet
die komplette Palette vom Miniatursensor bis zur Universal-Baureihe. Dazu durchdachte Merkmale, wie eine
einfache Parametrierung per Tastendruck, Infrarot oder [0-Link-Schnittstelle. Da spiirt man eben die

'\ Erfahrung des Pioniers in Sachen Ultraschall-Sensorik.

www.pepperl-fuchs.de/ultraschall

HANNOVER
MESSE

Halle 9
Stand F28

I3 PEPPERL+FUCHS

SENSING YOUR NEEDS

messtec drives Automation 3/2013
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Kapazitiver Sensor fiir hohe Driicke und Temperaturen
Balluff hat einen bis 180°C hoch-
temperaturfesten kapazitiven Sen-
sor aus Edelstahl entwickelt, der
Driicke bis 150 bar verkraftet, da
seine aktive Flache aus Metall be-
steht. Die Anregung dazu kam
aus der Automobilindustrie. Der
komplette Sensor, der mit einem
Schaltabstand von 0,1 bis 2mm
arbeitet, besteht aus dem Sensorkopf, einer 2 m langen Hochfrequenzleitung
und dem Auswertegerat mit dem Schaltausgang. Die Elektronik ist auf die
Leitungslange abgestimmt, sodass Signalverfalschungen ausgeschlossen
sind. Bei der Herstellung von Formteilen aus Faserverbundstoffen detektieren
diese robusten Sensoren jetzt direkt in der Pressform den Beflillungsgrad,
wahrend das heiBe GieBharz mit etwa 100 bar in die Form flieBt. Uberlauf-
behalter oder Ahnliches sind nicht mehr notwendig. Dadurch spart der An-
wender Kosten, der Materialverbrauch sinkt und die Pressqualitat 18sst sich
besser Uberwachen.

Hannover Messe 2013 - Halle 9 - Stand F53

www.balluff.de

Drehzahlwachterfamilie mit erweiterten Eigenschaften

Mit neuen, zuséatzlichen Merkmalen und Eigenschaften hat IFM Electro-
nic seine Produktlinie der Drehzahlwachter weiterentwickelt. Die Drehzahl-
wéchter DD2501, DD2503 und DD2603 Uberwachen die Drehzahl eines
Kanals mit zwei getrennt einstellbaren Grenzwerten. Die Drehzahlwach-
ter DD2505 und DD2605 Uberwachen dagegen zwei getrennte Eingangs-
kanale mit jeweils einem Schaltpunkt. Dabei bietet das selbstleuchtende
OLED-Display und die menugefuhrte Parametrierung dem Anwender gro-
Ben Komfort.

Hannover Messe 2013 - Halle 9 - Stand D36 www.ifm.com/de

Genaue Fiillstands-
messung fur alle Medien

Das neue Fullstandsmessgerat des
Sensorspezialisten EGE misst den
Fullstand verschiedenster Flussig-
keiten von Wasser bis Ol mit hoher
Genauigkeit unabhangig von
Schaumbildung, Dichte, Tempe-
ratur und Druck.

Hannover Messe
Hannover 2013
Halle 9, Stand H08

- Hohe Genauigkeit
- Fir Hydraulikol, Kiihl-
mittel, Wasser

- Analog- oder
Schaltausgange

EGE-Elektronik Spezial-Sensoren GmbH
Ravensberg 34 - D-24214 Gettorf
www.ege-elektronik.com - Tel. 04346 - 41580
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Temperaturfiihler in vielen Variationen
Gleich mit einem ganzen Bundel
unterschiedlicher Bauformen steigt

Variohm EuroSensor mit eigener

Fertigung in den Markt fur Tempera-

turfUhler ein. Dazu gehoért auch der

Typ ETP-TP-B, welcher, eingebet-

tet in ein thermisch gut leitfahiges
Epoxidharz, in einer Messinghulse

mit 5mm Durchmesser geliefert

wird. Der Einsatzbereich reicht von

-40°C bis +125°C mit einem Nominalwert von 10 kOhm bei 25°C. Zur
Messung der Temperatur an Oberflachen ist der mittels Ose zu befesti-
gende Sensor Typ ETP-RT vorgesehen, &hnlich wie der Typ ETP-SP mit
der Bauform einer M8-Sechskantschraube. Applikationsbereiche finden
sich aktuell in Hausgeraten, Industrieanlagen, Computern oder der Labor-
technik. SchlieBlich ist der Typ ETP-PP von PTFE (Teflon) umhdlit und wird
mit 4mm AuBendurchmesser geliefert. Anwendungen liegen hier im Ge-
baudemanagement zur Steuerug von Heizung und Klimaanlagen.
Hannover Messe 2013 - Halle 11 - Stand E38 www.variohm.de

Mehrkanalmessgerat fiir die FIuSS|gke|tsanaIyse
Jumo erweitert seine Aquis Touch-
Geréteserie um ein kompaktes Mehr-
kanalmessgerat speziell flUr den
Schalttafeleinbau. Vier Aufgabenstel-
lungen (Messen, Regeln, Registrie-
ren und Anzeigen) werden hier mit ei-
nem einzigen Gerét abgedeckt. Jumo
Aquis Touch P ist modular aufgebaut
und bietet zahlreiche Schnittstellen.
Messeingange sowie Schalt-, Digital-
oder Analogausgange lassen sich in i
einem weiten Bereich frei nach- und umristen. Das Mehrkanalmessgerat
ist fir das EinbaumaB 96 mm x 96 mm vorgesehen, wobei die Frontseite
in Schutzart IP66 ausgefuhrt ist. Aufgrund der hohen Anpassungsfahigkeit
des Gerates deckt es eine groB3e Vielfalt an Einsatzbereichen ab, beispiels-
weise bei der Trink- und BadewasserlUberwachung, in kommunalen und
industriellen Abwasseranlagen, in Prozessanlagen, Kuhlturmsteuerungen,
lonentauschern oder RO(Reverse Osmosis)-Anlagen. Die Messwerte kon-
nen zur Weiterverarbeitung in Steuerungen auch in Normsignale 0/4...20
mA bzw. 0/2...10 V gewandelt oder Uber digitale Schnittstellen ausgege-
ben werden (RS422/485, Ethernet, Profibus DP). Integrierte Logik- und
Mathematikmodule ermdglichen es, Berechnungen vorzunehmen, die un-
terschiedliche Messparameter einbinden. Die Ergebnisse lassen sich wie-
derum anzeigen oder fUr Schaltaufgaben verwenden.
Hannover Messe 2013 - Halle 11 - Stand C28

www.jumo.net

Verbesserte hygienische Produktion
Die European Hygienic Enginee- -
ring & Design Group (EHEDG),
ein Zusammenschluss von Her-
stellern,  Lebensmittelproduzen-
ten und Forschungsinstituten,
arbeitet an Richtlinien, die die
groBtmagliche Hygiene in der
Lebensmittelproduktion  sicher-
stellen sollen. Hierfur ist von be-
sonderer Bedeutung, dass alle Systeme und Komponenten einfach zu rei-
nigen sein muassen. Reinigungs- und Testverfahren wie auch die Produktion
selbst erzeugen natirlich groBe Datenmengen, die effizient gesammelt und
aufbereitet werden mussen. Die offene Netzwerktechnologie CC-Link er-
laubt es Unternehmen, problemlos kompatible Produkte flr diesen Zweck
herzustellen. www.the-non-stop-open-network.com
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VRMAGIC IN KURZE

Ein Geschaftsfeld von VRmagic bildet die Entwicklung
von Komponenten fr die Bilderfassung und -verarbei-
tung in Industrie und Wissenschaft. VRmagic Imaging
bietet USB2.0-Komponenten flr die industrielle Bild-
verarbeitung, optische Tracking-Systeme und Virtual-
Reality-Technologie. Die Produktpalette reicht von ex-
ternen Analog-Digital-Konvertern Uber FPGA-Kameras
mit integrierter Bildverarbeitung bis zu programmier-

baren intelligenten Kameras, die Uber ein eigenes Be- r

triebssystem verfligen. l o ‘

VRmagic

www.vrmagic.de

Mehr ab Seite 86
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Inspektion aus allen Perspektiven

Qualititskontrolle mit USB-Multisensor-Kameras

Von Erfrischungsgetrénken iiber Suppen bis hin zu Wurstwaren — Konservendosen gehdren zu den wichtigsten Handelsverpackungen fiir

Getranke und Lebensmittel. Um sicherzustellen, dass nur qualitativ einwandfreie Produkte in den Handel gelangen, werden die Dosen wéhrend

des Abfiillprozesses streng kontrolliert.

Dosen aus WeiBblech oder Aluminium sind
bruchsicher, lichtundurchldssig und herme-
tisch verschlieBbar. Daher kdnnen darin Le-
bensmittel aller Art sehr lange und ohne Qua-
litatsverlust aufbewahrt werden. Doch nur
intakte Dosen ohne Verschmutzungen schut-
zen Lebensmittel vor dauBeren Einflissen und
garantieren eine lange Haltbarkeit. Das heif3t,
die Dosen mussen vor dem Abfullen einer ge-
nauen Qualitatskontrolle unterzogen werden.
Da das Abfullen aber mit hoher Auslastung bei
sehr hohen Bandgeschwindigkeiten erfolgt,
setzen Lebensmittelproduzenten vermehrt auf
automatisierte optische Inspektionsverfahren.

Schnelle Fordertechnik erfordert
synchrones Triggern

Mit der Multisensor-Kameratechnologie von
VRmagic wurden bereits zahlreiche System-
I6sungen fur die optische Inspektion von Ab-
flllprozessen realisiert. So inspizieren bei-
spielsweise zwei USB-Multisensor-Kameras
die Dosen in einer Abflllanlage fir Getranke.

86

Die Kameras bestehen aus der Basisein-
heit VRMMFC, die mit einem 256-MB-RAM-
FPGA-Chip ausgestattet ist. Uber Folienkabel
sind die Basiseinheiten mit jeweils vier ex-
ternen CMOS-Sensoren MT9V024 von Ap-
tina verbunden. Die 1/3“-Sensoren haben
eine Aufldsung von 754 x 480 Pixel. Durch
die verwendete Global-Shutter-Technologie
und einer Framerate von maximal 69 Bildern
pro Sekunde liefern die Sensoren auch von
schnell bewegten Objekten scharfe Bilder. Die
Datenubertragung von den Sensoren zur Ba-
siseinheit erfolgt Gber LVDS.

Die Sensoren sind frei positionierbar und
werden absolut pixelsynchron betrieben. Alle
Bilddaten stehen mit Sensor-ID, Timestamp
und Framecounter zur Verfigung. Da die For-
dertechnik bei der Inspektion nicht angehal-
ten wird, ist vor allem das synchrone Triggern
wichtig. GegenUber der Synchronisation Uber
externe Trigger hat die Losung auf Hardware-
Ebene einen Vorteil. ,Durch den Einsatz von
Multisensor-Kameras werden die Bilddaten

besonders genau synchronisiert. Dieses Er-
gebnis kann durch keine andere technische
Mboglichkeit erreicht werden®, erkléart Oliver
Menken, Director Imaging bei VRmagic. ,,Zu-
dem ist es uns wichtig, unseren Kunden das
Handling der synchron aufgenommen Bilder
zu erleichtern. Daher stellen wir sicher, dass
bei der Datenlbertragung die Bilder der ein-
zelnen Sensoren richtig zugeordnet wer-
den.” Zudem zeichnet sich die Basiseinheit
VRMMFC durch eine kompakte Bauform aus,
sodass sie sich auch unter engen Platzver-
haltnissen integrieren lasst und nachgerustet
werden kann.

Erfassen der gesamten Dose

Die acht Sensoren sind so angeordnet, dass
sie die komplette Hohe der Dose erfassen
und den gesamten bedruckten Bereich der
Dose detektieren konnen. Sie geben Roh-
bilder aus, die dann via USB-2.0-Verbin-
dung an einen Computer Ubermittelt wer-
den. Dort werden die Bilddaten zu einem
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Gesamtbild zusammengesetzt und mit ei-
nem Referenzdatensatz verglichen. Die Dose
wird dabei auf Beschadigungen, Verformun-
gen und Verschmutzungen untersucht. Da-
mit der Verbraucher alle notwendigen Infor-
mationen Uber die Qualitat, die Herkunft und
die Inhaltsstoffe von Lebensmitteln erhalt,
gibt es gesetzliche Vorgaben Uber die Kenn-

S 1

s

AL A

Mit den eingesetzten Mitteln
das beste Ergebnis erzielen - dazu
muss man weder Schwabe, Schotte noch gene-
rell ein Pfennigfuchser sein. Stimmt das Preis-
Leistungs-Verhaltnis, bleibt das gute Gefiihl,

USB-Multisensor-Kamera: Basiseinheit VRmMFC mit vier externen Sensorplatinen VRmMS-12/C mit Optik.

zeichnung von Lebensmitteln. Daher pruft
das System zuséatzlich den Aufdruck. Fehler-
hafte Dosen werden automatisch durch einen
nachgeschalteten Mechanismus schon vor
der Abflllung aussortiert.

Autor
Sabrina Pschorn, Kommunikationsmanagerin

VRmagic GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 400 416 0 - www.vrmagic.com

: S M N
Uberzeugen Sie sich selbst und tes-
ten Sie unsere kleinste Kamera mvBlueFOX3
mit USB3 Vision Standard, ausgewahlten HiRes-
CMOS-Sensoren von VGA bis 14 Mpixel und
hohen Bildraten bis zu 600 fps. Mehr unter:

alles richtig gemacht zu haben.

www.mv-pfennigfuchser.de };

MATRIX VISION GmbH - Talstrasse 16 - 71570 Oppenweiler
Tel.: 07191/94 32-0 - info@matrix-vision.de - www.matrix-vision.de

U MATRIX [
1llVision <
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Artefakte auft

Bei CMOS-Sensoren

konnen erweiterte Funktionen
wie die Berechnung eines
Histogramms bereits im
Sensor umgesetzt werden,
Zudem weisen diese Sensoren
im Vergleich zu CCD keine

Blooming- oder Smear-

11

)

Global-Shutter- CMOS-Sensoren
stecken technologisch zum Teil
noch in den Kinderschuhen, wie
Jngst an Zahlreichen Sensor-
Revisions bis zum finalen

Produktstart deutlich wurde.

11

Rollentausch bei CCD und CMOS

CMOS-Sensoren ordnen Markt der industriellen Bildverarbeitung neu

Uber Neues spricht man — so ist es auch in der Welt der industriellen Bildverarbeitung. So waren CMOS-Bildsensoren auf der

Vision im vergangenen Jahr neben USB3 Vision das Gesprachsthema. Doch trotz zahlreicher Vorteile, die CMOS mit sich bringt,

sollte man CCD-Sensoren nicht unterschitzen.

CMOS oder CCD? Auch wenn CMOS-BIld-
sensoren, die bislang vor allem den Consu-
mer-Markt dominierten, in die industrielle
Bildverarbeitung vordringen, muss es nicht
zwangslaufig oder heiBen. ,CCD-Sensoren
sind fUr die meisten Anwendungen in der
Bildverarbeitung nach wie vor die erste Wahl.
Dies wird sich auch in den nachsten Jahren
nicht schlagartig andern“, so Mirko Benz,
Produktmanager bei Baumer. Den Grund
hierfir sieht er ,in der exzellenten Bildquali-
tat bei einer oft vdllig ausreichenden Bildrate*.
Auch Manfred Witschner, Gruppenleiter BV-
Systeme bei Stemmer Imaging, betont, dass
fir den groBten Teil der Applikationen in der
IBV immer noch Kameras mit CCD-Sensoren
verwendet werden. Allerdings merkt er an,
dass der Anteil von Kameras mit CMOS-Sen-
soren von Jahr zu Jahr gréBer wird. Als Grund
fur diese Entwicklung fuhrt er die Bildquali-
tat moderner CMOS-Sensoren, die sich in
den vergangenen Jahren enorm verbessert
hat, an. Ein Zeitfenster von zwei bis drei Jah-
ren nennt Ronald Muller, Leiter Produktmar-
keting bei Framos, bis CMOS-Sensoren in
Stiickzahlen CCD-Sensoren eingeholt haben

werden. ,Die CMOS-Sensortechnik ist da-
bei, den Kinderschuhen zu entwachsen und
erschlieBt neue Anwendungsfelder. Doch ak-
tuelle ProdukteinfUhrungen zeigen, dass auch
die Entwicklung der CCD-Technik weiter vo-
ranschreitet.” Auch René von Fintel, Senior-
Produktmanager bei Basler, sieht CMOS auf
dem Vormarsch. ,Eine héhere Auflosung bei
schnelleren Bildraten — beides kann durch
CMOS-Sensoren einfacher und kostengtins-
tiger erreicht werden. Daher kippt aktuell das
Verhaltnis von CCD zu CMOS zugunsten der
modernen CMOS-Sensoren.*

Auch wenn sich CMOS-Sensoren an CCD
vorbei nach vorn schieben, sieht Mirko Benz
von Baumer keine Anzeichen, dass CCD-
Sensoren von der Bildflache verschwinden
werden. ,Heute verflgbare CCD-Sensoren
weisen Vorteile bezlglich niedrigem Rau-
schen, besserer Homogenitat und Linearitat
auf. Zudem sind sie auch speziell fir Applika-
tionen geeignet, die lange Belichtungszeiten
bendtigen.” Auch die anderen Experten sind
sich einig, dass CCD und CMOS noch einige
Jahre nebeneinander existieren werden. Zu-
dem zeichnet sich ab, dass es in naher Zu-

kunft auch Anwendungsgebiete geben wird,
in denen CCD-Sensoren die bessere Wahl
sind. ,Zum anderen gibt es eine sehr groBe
Anzahl von bestehenden Design-Ins, die wei-
terhin geliefert und gewartet werden. Hier
macht es wenig Sinn, auf CMOS-basierende
Kameras zu wechseln, wenn die bisherige
Technik den Zweck erfullt”, erganzt Manfred
Witschner von Stemmer Imaging.

CMOS kann, was CCD nicht kann -

und umgekehrt

Dennoch stellen CMOS-Sensoren in zahl-
reichen Anwendungen eine Alternative zu
CCD dar. Warum? ,Die typischen Vorteile
von CMOS liegen in der hohen Bildrate, ins-
besondere bei der Verwendung von Bildaus-
schnitten®, so Mirko Benz von Baumer. In
Geschwindigkeit und Dynamik sieht Ronald
Muller von Framos die Stérken der CMOS-
Sensoren. ,Allerdings”, so merkt er an, ,sind
CCD-Sensoren in  Sachen Rauschfreiheit
und Lichtempfindlichkeit CMOS noch immer
Uberlegen“. René von Fintel, Basler, hingegen
sieht in der Problematik des Rauschens kei-
nen Nachteil fur CMOS. ,In der Anwendung
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Mit CMOS-Sensoren

ist es maglich, nicht-lineare
Kennlinien zu erhalten. Dadurch
lassen sich auch Szenen mit

sehr hoher Dynamik abbilden.

11

Manfred Wiitschner,
Stemmer Imaging

stellt dies kein Problem dar, da wir dies in der
Kamera-Firmware korrigieren kénnen.*

Einen weiteren Vorteil bringt Manfred
Witschner mit der einfachen Integration an.
,Viele CMOS-Sensoren haben die komplette
zum Auslesen notwendige Elektronik be-
reits auf dem Sensor integriert, zum Beispiel
A/D-Wandler, Bildkorrektur, usw. Die fur die
CCDs benétigten Komponenten entfallen so-
mit und erlauben ein deutlich schlankeres Ka-
mera-Design, zumal CMOS-Sensoren auch
mit deutlich weniger Strom auskommen.” Ein
weiterer Aspekt sind die durchschnittlich ge-
ringeren Herstellkosten durch standardisierte
Fertigungsprozesse.

Doch den genannten Vorteilen von CMOS-
Sensoren stehen auch Nachteile gegenuber.
Zum Beispiel treten durch die Fertigungs-
technologie hdéhere Prozessschwankungen
auf. ,Dies betrifft sowohl Abweichungen von
Pixel zu Pixel als auch Schwankungen Uber
die Zeit beziehungsweise Uber die Serie hin-
weg“, so Mirko Benz von Baumer. Im Ergeb-
nis bedeutet dies flir den Kamerahersteller
einen héheren Aufwand, um eine den CCD-
Sensoren vergleichbare Bildqualitat zu errei-
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chen. Ein weiteres Problem stellt die noch
bei vielen Sensoren zu geringe Empfindlich-
keit dar. ,Ursache hierflr ist einfach der Platz,
den die Elektronik fUr jedes Pixel bendtigt und
den dadurch geringeren Fillfaktor, der auch
durch Mikrolinsen nicht vollstandig kompen-
siert werden kann. Denkbar ungunstig ver-
halten sich CMOS-Sensoren auch bei Lang-
zeitbelichtung. Denn viele Sensoren zeigen
schon bei relativ kurzen Belichtungszeiten
eine groBe Zahl von Pixel-Artefakten®, erklart
Manfred Witschner von Stemmer Imaging.

Was bedeutet CMOS fiir die IBV?

Trotz der vorhandenen Nachteile dréangen
CMOS-Bildsensoren in die Welt der indus-
triellen Bildverarbeitung und tben dabei Ein-
fluss auf die allgemeine Entwicklung der Bran-
che aus. Die hohen Bildraten fGhren folglich
zu einem hoheren Datenvolumen, dem nicht
jede Schnittstelle gewachsen ist. Daher sind
Schnittstellen wie CoaXPress, USB 3.0 oder
Cameralink HS gefragt. Zudem verlangen die
steigenden Datenraten dem Rechner immer
mehr Leistung ab. ,Auch die Kommunikation
zwischen Kamera und Rechner wird unter

@ ® B INSPECTION '

Vorteile von CMOS-Sensoren
sind unter anderem die
durchschnittlich geringeren
Herstellkosten, die Mdglichkeit,
die Sensoren schneller

auszulesen und der geringere

14

Stromverbrauch.

Umstanden komplexer, wenn man zum Bei-
spiel das schnelle Umschalten von Multi-ROI
und Vollbild mit verschiedenen Belichtungs-
zeiten und Gain Settings betrachtet. Hier
kann man schon jetzt einen Trend in Rich-
tung Vorverarbeitung in Hardware absehen®,
so Manfred Witschner, Stemmer Imaging.
Mit Blick auf die Anwendungsgebiete merkt
Mirko Benz von Baumer an, dass durch den
erweiterten Dynamikumfang und die héhere
NIR-Sensitivitat Anwendungen im Outdoor-
Bereich wie Verkehrsinspektion oder Uberwa-
chungstechnik besser und zuverlassiger rea-
lisierbar sind.

Auch wenn CMOS-Sensoren mit gerin-
geren Herstellkosten, hohen Bildraten und
einfacher Integration punkten, spielen CCD-
Sensoren ihre Vorteile bei langen Belichtungs-
zeiten aus. Und da es erfahrungsgemal ei-
nige Zeit dauert, bis sich neue Technologien
komplett in industriellen Anwendungen durch-
gesetzt haben, werden CCD-Sensoren die
Kamerahersteller noch sehr lang begleiten.

Autor
Anke Grytzka, Chefredaktion



. INSPECTION BB B

Die Welt wird bunt

Vision-Farbsensoren fiir die Detektion von
Farben und Grauwerten

Anhand von Farben kdnnen Objekte erkannt und unterschieden
werden. Neben der Objektfarbe werden dazu auch eigens aufgebrach-

te Farbmarkierungen oder Etiketten fiir die Detektion genutzt. Fiir die

Farberkennung kommen je nach Detektionsaufgabe Farbsensoren oder

bildverarbeitende Vision-Farbsensoren zum Einsatz.

Standard in der Farberkennung sind Farbsensoren, die im Prinzip jede
Farbe des sichtbaren Spektrums erkennen konnen. Sie arbeiten nach
dem energetischen Reflexionsprinzip, bei dem ein kleiner Lichtpunkt
auf das Objekt projiziert wird, wobei die Teilspektren Rot, Grin und
Blau separat ausgewertet werden. Dies lasst sich auf zwei Arten re-
alisieren: Entweder werden die drei Farben sequentiell ausgesendet
und die jeweils vom Tastgut reflektierte Lichtmenge registriert oder der
Sensor sendet WeiBlicht aus, das erst im Empfanger in die RGB-Teil-
spektren zerlegt wird. In beiden Féllen erhalt man drei verschiedene
Intensititswerte, die anschlieBend auf Ubereinstimmung mit zuvor ein-
gelernten Farbwerten innerhalb bestimmter, ebenfalls vorgewahlter To-
leranzbereiche gepruft werden.

Manche Sensoren bieten zudem die Mdglichkeit, Farben einzu-
scannen. Auf diese Weise kdnnen einzelne Farben sowie auch groBere
Farbbereiche und -verlaufe als Referenzen vorgegeben werden. Diese
Funktion ist zum Beispiel hilfreich, um Farbetiketten bei schwankender
Druckqualitat oder inhomogene Objektoberflachen zu erkennen. Die
Farberkennung ist auch bei sehr geringen Farbunterschieden mdg-
lich, beispielsweise bei der Erkennung von dunkelblauen Objekten auf
schwarzer Folie, ebenso auf spiegelnden Oberflachen, bei Material-
flattern oder Fremdlichteinfall.

Vision-Farbsensor als Alternative zu Farbsensoren

Einen Spezialfall stellen aktive, das heiBt selbstleuchtende Farben dar.
Denn diese kann ein schaltender Sensor Prinzip-bedingt nicht erken-
nen, sodass fir solche Detektionsaufgaben ein bildverarbeitender
Sensor (Vision-Sensor) erforderlich ist. Vision-Farbsensoren wie der Vi-
sor Color von Sensopart unterscheiden sich in ihrem Funktionsprinzip
grundlegend von einem Farbsensor. Wahrend ein Farbsensor die Far-
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ben punktuell auswertet, ,sieht* der Bildchip des Vision-Sensors eine
ganze Flache. Deshalb kann er zum einen Objekte beliebiger Farbe —
inklusive komplexer Farbverlaufe und aktiver Farben — erkennen und
zum anderen Informationen zu Form oder Position des Tastguts liefern.
Komplexe Merkmalskombinationen wie ,gelb leuchtende LED oben
links und rotes Dreieck unten rechts vorhanden® kann ein Vision-Farb-
sensor daher gleichzeitig detektieren.

Auch ohne spezielle Anforderungen an die Farberkennung kann ein
Vision-Farbsensor eine sinnvolle Alternative zu einem Farbsensor sein,
da er mit seinem Rundumblick — abh&ngig von der Anwendung — meh-
rere schaltende Sensoren ersetzen kann. Zudem funktioniert die De-
tektion auch dann, wenn das Tastgut nicht wiederholgenau in der ein-
gelernten Position erscheint. Denn der Vision-Sensor flhrt die Objekte
im Bild automatisch nach. Ist ein groBerer baulicher Abstand zwischen
Sensor und Objekt erforderlich, spricht dies ebenfalls fir die Wahl ei-
nes Vision-Sensors, da sich der Bildausschnitt Uber die integrierte Op-
tik entsprechend wahlen lasst. Aufgrund ihrer Vielseitigkeit kommen
Vision-Farbsensoren vor allem in der Qualitétsprifung zum Einsatz,
beispielsweise zur Inspektion von Kabelbdumen, farbigen LEDs oder
Farbdisplays in der Automobilindustrie.

Welcher Sensor wofiir?

Anhand eines Beispiels sollen die Auswahlkriterien fur die beschriebe-
nen Sensortypen nochmals verdeutlicht werden. Bei einer typischen
Blisterverpackung mit zweifarbigen Pillen kann ein Farbsensor auf-
grund des Farbunterschiedes zwischen den Pillen und der leeren Pa-
ckung die Information liefern, ob eine Pille an einer bestimmten Stelle
im Blister vorhanden ist oder nicht. Liegt die Pille aber verkehrt herum,
sind die Farbseiten also vertauscht, oder hat sie eine andere Farbe als
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vurgegeben, wirde er ebenfalls einen Fehler melden. Eine Unterschei-
dung, welche Art von Fehler vorliegt (Pille nicht vorhanden, Pille ver-
kehrt herum, falsche Farbe) kann er allerdings nicht treffen.

Ein Vision-Farbsensor hingegen erkennt, ob die Pille vorhanden ist,
sie richtig herum liegt oder ob eine falsche Pille in die Packung gera-
ten ist. Zudem kann er samtliche Pillen eines Blisters in einem Durch-
gang prufen, wahrend sonst fUr jede einzelne Pille ein eigener Sen-
sor erforderlich ware. Zuséatzlich kann er den Blister selbst auf korrekte
Lage und eventuelle Beschadigungen prtfen. Bendtigt man all diese
Informationen, wirde sich die etwas hohere Investition flr einen Vi-
sion-Farbsensor lohnen. Ein weiterer Vorteil des Vision-Farbsensors
ist, dass sich mehrere Konfigurationen — zum Beispiel fUr verschiedene
Arten von Pillen — direkt im Speicher des Sensors ablegen und bei Be-
darf einfach abrufen lassen, wahrend ein Farbsensor bei einer Konfigu-
rationsdnderung neu eingelernt werden muss.

Autoren

Marcus Koslik, Produktmanager fiir

Visor-Vision-Sensoren und Code-Leser

Fabian Ehret, Produktmanager fir optoelektronische Sensoren

Sensopart Industriesensorik GmbH,
Gottenheim bei Freiburg

Tel.: +49 7665 94769 788
www.sensopart.com
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INSPECTION

Blick hinter die*Kulissen

Labormuster der intelligenten Zeilen-
kamera I'K02 aus dem Jahr 1985. Erst
10 Jahre spéter fand die Entwicklung

intelligenter Matrix-Kameras statt.
Foto: Vision & Control GmbH, Suhr

Wie sich Vision-Sensoren, Smart-Kameras und Mehrkamerasysteme voneinander abgrenzen

Vision-Sensor, Smart-Kamera oder Mehrkamerasystem — welche Technik eignet sich fiir welche Applikation und wie viel Bildverarbeitungs-

wissen muss der Anwender mitbringen? Antworten auf diese und weitere Fragen liefert unser Grundlagenbeitrag.

Mehrkamerasysteme

Das Kernstlck von Mehrkamerasystemen ist die zentrale Bilddaten-
verarbeitung in hochleistungsféhigen Rechnern mit sicherer BildUber-
tragung. Bei der Verarbeitung der Daten ist eine Parallelisierung in
Hard- und Software zur Leistungssteigerung verbreitet. Die Klasse der
Mehrkamerasysteme unterteilt sich zum einen in kompakte Systeme,
die haufig mit Linux-Betriebssystem und fest integrierten Bildaufnah-
mekarten ausgestattet sind, und zum anderen in offene PC-Systeme,
vorwiegend mit Microsoft-Betriebssystemen und Framegrabbern als
Steckkarte.

Mehrkamerasysteme werden hauptséchlich dann eingesetzt, wenn
mehr als eine Kamera benétigt wird. Das reicht vom Einsatz zweier
Kameras bis hin zu dutzenden Kameras, wie sie bei der 3D-Ober-
flachenkontrolle an Endlosmaterial eingesetzt werden. So reicht die
Spannbreite der GroBe vom Kompaktsystem bis zum Schaltschrank.
Kompakt-Mehrkamerasysteme bieten den Vorteil, dass der Hersteller
die Komponenten aufeinander abgestimmt und zusammenstellt. Der
Anwender profitiert dadurch von einer guten Storsicherheit und Verflig-
barkeit, Uber lange Zeit lieferbare Standard-Hardware und Investitions-
sicherheit. Im Vergleich zu PC-L&sungen ist weniger Programmier- und
BV-Know-how nétig, da die Parametrier-Software meist Bestandteil
der aufeinander abgestimmten Komponenten ist. Nachteilig kann sich
die begrenzte Erweiterungsmaoglichkeit auswirken.

Offene PC-Ldsungen mit Framegrabbern hingegen verlangen BV-
sowie PC-Kenntnisse. Der Vorteil des freien modularen Zusammen-
stellens und Erweiterns der Hard- und Software ist mit dem Nachteil
des Tests, ob die Komponenten kombiniert werden kénnen, verbun-

den. Zudem unterliegen diese Systeme aufgrund der kurzen Lebens-
phase handelstblicher PC-Technik standigen Veranderungen an Hard-
ware und Betriebssystem.

Neben einem leistungsfahigen Rechner spielt der schnelle Einzug
groBer Bilddatenmengen mehrerer Kameras eine wesentliche Rolle.
Denn Mehrkamerasysteme sind in der Lage, gleichzeitig Bilder unter-
schiedlichen Formats aufzunehmen (Matrix/Zeile, s/w/Farbe, niedrig-/
hochauflésend, verschiedene Kameraschnittstellen). Dazu sind leis-
tungsfahige Kameraschnittstellen wie IEEE1394, USB2.0, GigE-Vision,
Camera Link und zunehmend auch CoaxPress und USB3.0 notwen-
dig. Zudem bieten Mehrkamerasysteme Funktionen zur Kamera- und
Beleuchtungssteuerung, Trigger- und Synchronisierungsabfrage von
Antriebssystemen.

Zum Verarbeiten der Bilddaten sind zwei Technologien verbreitet:
zum einen das Programmieren in einer Hochsprache (typisch C++) un-
ter Nutzung von BV-Bibliotheken wie Halcon, MIL und CVB. Die zweite
Technologie ist die Parametrierung von Funktionen aus einem Funkti-
onspool. Reichen die vorgegebenen Funktionen nicht, so kénnen Mo-
dule in Hochsprache eingebunden werden. Die Integration, Installation
und Pflege von Mehrkamerasystemen verlangt allerdings umfangrei-
ches Wissen Uber die Bildverarbeitung sowie die Peripherie (Rechner,
Optik, Beleuchtung).

Smart-Kameras

Smart-Kameras sind die am weitesten verbreiteten Vision-Systeme fur
Aufgaben mit einer Ansicht. In ihnen ist das Prinzip dezentraler Au-
tomatisierungsgerate verwirklicht, die an Bussysteme angeschlos-
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sen werden kénnen. Zudem sind
bei hohem Integrationsgrad alle
Hard- und Software-Kompo-
nenten aufeinander abgestimmt.
Vorteilhaft ist vor allem, dass
Uber die effektiven internen Ka-
mera-Schnittstellen schnell auf
die Bilddaten zugegriffen werden
kann. Das erhéht die Verarbei-
tungsgeschwindigkeit und ver-
bessert die Stdrsicherheit, da die
Daten kaum stérenden Umge-
bungseinflissen ausgesetzt sind.

Die Kompaktheit von Smart-
Kameras verlangt nach Pro-
zessoren mit geringer Verlust-
leistung, weshalb Prozessoren
der PC-Technik nur selten an-
zutreffen sind. So wird eine
ausreichende Warmeabfuhr,
thermische Stabilitat und Zuver-
lassigkeit gewahrleistet.

Bei Smart-Kameras ist das
Prinzip der Trennung von Bildver-
arbeitung und Bedienung durch-
gesetzt. Die Bilddaten werden
auf leistungsstarken, fur BV-Be-
rechnungen spezialisierten Pro-
zessoren in der Kamera verar-
beitet. Die Bedienung findet im
bekannten  (Windows-)Umfeld
statt und bietet damit die An-
nehmlichkeiten der bekannten
PC-Umgebung.

Smart-Kameras vereinen alle
Komponenten eines kompletten
Vision-System (ausgeschlossen
Optik und Beleuchtung) im kom-
pakten Kameragehause, das bis
zum Schutzgrad IP67 ausgefuhrt
sein kann. Die Leistungsféhig-
keit ist serienbedingt verschieden
und hangt unter anderem von
verschiedenen Faktoren ab: Re-
chenleistung, Pixelanzahl, Farb-
oder s/w-Verarbeitung, Matrix
oder Zeile, CCD oder CMOS.
lhre  Rechnerinfrastruktur  wird
Uber proprietédre Betriebssys-
teme, Windows oder Linux be-
trieben.
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a1 Baumer

Passion for Sensors

Unsere gesamte
Erfahrung in einer
Kamera.

VisiLine® — die neue GigE Kameraserie.

T ue

|

Setzen Sie auf zukunftsweisende Technologien und bewahrte Qualitat.

Die neue VisiLine® Kameraserie vereint alles, was Ihnen die Bildauswertung
und Integration einfach macht: HDR, FPN Korrektur, Multi I/0 und PoE.

All das verpackt in einem leichten und robusten Gehduse.

Profitieren Sie von unserer Erfahrung
und iiberzeugen Sie sich selbst unter
www.baumer.com/vision
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: mart- Kamera : Mehrkamerasystem
mkomplexnat Prufaufgabe Wiugermg rh|ttel H H hoch
:ml:osbare Aufgaben sehr speZ|eII H nlversell WTWL‘J'hlverseII und umfangre|ch”
mé‘oftwareanpassung” H nem H 'ugrn‘fsebenen Werker Me|ster """""" H
rogrammierer
:ml‘—"'iembllltat H H H h H H H h
..... a) fur ahnllohe Telle H gut ehr gut
b) far andere Tele fué’bhleoht sehr gut
. Anzahl | Inspekt|onsstellen """""" T 1..>>8
Wlé‘rwenerung mogllch H nem Ja H
WPHrozessembmdung H nem W:.;éhr gut
Typ Geschwmdlgkelf Durohsatz 1015 """"" >> 100
- [Teile/s]* : :
Typ Kosten fur H H > 700 € > 5. OOO €
: Anschaffung H
:Nkosten far Intégratlon H sehr germg W;mr‘ﬁlttel b|s hoch
Wkosten far WarTung """ sehr germg H':Né‘enng b|s mlttel
Wl‘\l”otlge BV Kenntnlsse """ fu;c‘;”erlng erlng b|s umfangrelch sehr umfangrelch

* stark abhanglg von der Art der Aufgabenstellung

Die dezentrale Intelligenz mit Vor-Ort-Bild-
datenverarbeitung erspart die BildUbertragung
Uber Kabel zum Zentralrechner. Im Regelfall
werden Ergebnisse und wenn notwendig Feh-
lerbilder Ubertragen. Das verbessert die Stor-
festigkeit und Zuverlassigkeit. Die Ergebnis-
ausgabe ist frei konfigurierbar: gut/schlecht
Aussagen, Einzelergebnisse, Statistiken, Klas-
sifizierungen kodnnen vorgenommen bezie-
hungsweise Ubermittelt werden. Uber digitale
Ein- und Ausgange kénnen Sensoren und Ak-
toren angeschlossen werden, was bei klei-
neren Aufgabenstellungen den Einsatz einer
SPS erspart. Einzelne Feldbusschnittstellen,
Ethernetanschluss und verschiedene Daten-
protokolle erganzen die Einbindungsmaoglich-
keiten und ermdglichen die Fernwartung.

Dem Vorteil des guten Preis-Leistungsver-
haltnis, der Robustheit und der kompakten
Bauform stehen einige Anforderungen im Be-
reich der zu konfigurierenden Optik und Be-
leuchtung gegenlber. Vergleichsweise ahn-
lich zu Mehrkamerasystemen muissen die
einzelnen Komponenten anhand eigenen
Wissens ausgewahlt werden. Die Integration
verlangt Kenntnisse der Bildverarbeitung im
Parametrieren oder Programmieren sowie zur
Peripherie. Nachteilig bei Smart-Kameras ist,
dass sie nicht erweitert werden kénnen. Da-
her sollte man bei der Auswahl auf gentgend
Leistungsreserven achten. Die Kommunikati-
onsmdglichkeiten sind durch die kleinen Ab-
messungen bewusst spezialisiert und kénnen
nicht gewechselt werden.

Als Individualisten lassen sich Smart-
Kameras nur aufwandig ohne zusatzlichen
Rechner miteinander verknutipfen. Ab der Not-
wendigkeit einer zweiten Kamera ist es daher
effektiver, ein Mehrkamerasystem zu nutzen.
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Vision-Sensoren

Vision-Sensoren zeichnen sich durch eine
vereinfachte Benutzung durch Standardisie-
rung aus. Nach unten schlieBen sie dort an,
wo klassische optische Sensoren aufgrund
der Komplexitat der Aufgabenstellung an ihre
Grenzen stoBen. Durch das All-in-One-De-
sign — eine geréatetechnische Konfiguration
fir alle Anwendungsfélle — sollen standardi-
sierte Losungen geschaffen werden, die die
Abstimmung aller verwendeten Systemkom-
ponenten Uberflissig machen.

Vision-Sensoren verheiBen geringe Preise
sowie eine einfache, sensorahnliche Bedie-
nung, was dem unbedarften Anwender sug-
geriert, dass es sich hierbei um vollstandige,
universelle Vision-Systeme handelt. Bevor ein
Vision-Sensor eingesetzt werden kann, muss
im Vorfeld Uberlegt werden, woflr die Sen-
soren geeignet sind und wofUr nicht. Diese
sachgerechte Einschatzung der Beschrankt-
heit fehlt dem BV-Einsteiger meist, da Anpas-
sungen nur in geringem Umfang maoglich sind.

Vision-Sensoren weisen eine noch ho-
here Integrationsdichte auf als Smart-Kame-
ras. Zusatzlich zum kompletten Vision-Sys-
tem besitzen sie eine integrierte Beleuchtung
sowie ein Objektiv. Da die Komponenten auf
wenig Bauraum untergebracht werden kdn-
nen, eignen sie sich fur geringe Platzanforde-
rungen.

Der Begriff Sensor suggeriert dem Anwen-
der Einfachheit. Die Hersteller versuchen da-
her, komplexe Technik nach auBen hin ein-
fach bedienbar zu machen. Damit gehen
allerdings Einschrénkungen in der Funktion
einher. Die nicht verstellbare, austauschbare
oder in ihrer geometrischen Lage verander-
bare Beleuchtung und in einigen Fallen auch

Optik begrenzen die Moglichkeiten der Bild-
gewinnung stark, was haufig den Einsatz von
Vision-Sensoren ausschlieBt oder zusatzliche
Beleuchtungen erfordert. Einfach hingegen
ist die Anbringung nach Abstand und festem
Bohrbild ohne Justierung. Die Bedienung er-
folgt generell durch eine intuitive Parametrie-
rung ohne Programmierkenntnisse. Drei Kon-
zepte herrschen hier vor:

= menlgestutzte Parametrierung mittels ein-
facher graphischer PC-Bedienoberflache,

= Bedienung Uber einen minimalistischen
Touchscreen,

= Einknopfbedienung direkt am Gerat.

Die Ergebnisausgabe ist einfach und fest vor-
gegeben: meist nur mit wenigen gut/schlecht-
Aussagen. Der Ergebnisermittlung liegt ein
starrer linearer Programmablauf, der nur we-
nig angepasst werden kann, zugrunde: Bild-
aufnahme, Lagenachfuhrung,
Steuerung.

Auswertung,

Der vollstandige Artikel kann
auf der Website der Vision
Academy als Whitepaper nach-
gelesen werden.

Autor
Ingmar Jahr, Schulungsleiter

Vision Academy GmbH, Erfurt
Tel.: +49 361 42 62 188
www.vision-academy.org
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Neues Einsteiger-Vision-System
Polytec prasentiert ein neues Vi-
sion-Komplettsystem des norwegi-
schen  Bildverarbeitungssoftware-
Experten Tordivel. Das Scorpion
Basic Plus-System ist Teil einer
neuen Serie und wurde speziell fur
2D-Robot-Vision-Anwendungen wie
Bestlckungs- und Vollstandigkeits-
prifung, Objektidentifizierung und
Sortieraufgaben entwickelt. Es ist
als Einstiegsmodell einer neuen Se-
rie von Vision-Packages konzipiert.
OEM- und System-Integratoren
setzen es bevorzugt als preisgins-
tiges und robustes Multi-Kamera-System ein. Zu den Bestandteilen des
Vision-Systems gehdrt die aktuelle Version der Scorpion-Vision-Software
mit neuem Metro-Look und verbesserter Windows-Kompatibilitat. Darlber
hinaus enthalt die Software eine Auswahl aktueller Scorpion-Vision-Apps,
welche die Anwendung des Systems flr bestimmte Aufgaben erleich-
tern. Die Hardware besteht aus einem robusten, lifterlosen Industrie-PC
mit Erweiterungsoptionen und, je nach Anforderung, ein bis vier digitalen
Firewire- oder GigE-Kameras von Sony.

Hannover Messe 2013 - Halle 11 - Stand E30

www.polytec.de

Neue GigE-Vision-Kamera-Serie
Toshiba Telis neue Bees-Serie
ist eine Losung fur System-
integratoren und Hersteller.
die eine besonders kompakte
und robuste High-Speed-
CCD-Kamera suchen. Mit ih-
rem kompakten Gehduse ist
sie geeignet fUr den integrierten Einsatz im Machine-Vision-Umfeld. Dank
Viewer-Software, TeliGevSDK, Beispielprogrammen und IP-Konfigura-
tionstool ist die Kamera ganz einfach anzuschlieBen und in Betrieb zu neh-
men. Eine Interoperabilitdt zu den groBen Software-Bibliotheken (Halcon,
Cognex, MIL, LabView) ist gewahrleistet. www.framos.de

3-CCD-Industriekamera mit 120 fps
JAI hat die 3-CCD-Progres-
sive-Scan-Farbkamera  AT-
030MCL in die Apex-Serie
der prismenbasierten Indus-
triefarbkameras aufgenom-
men. Bei der AT-030MCL
handelt es sich um eine 0,3-MP-Kamera, die mit hohen Bildraten arbeitet.
Die neue mit Mini-CameraLink-Interface ausgestattete Kamera bietet eine
Kombination aus High-Speed und VGA-Aufldsung. Die AT-030MCL verflgt
Uber die Prismenblock-Technologie von JAI, die drei 1/3-Zoll-CCDs unter-
stltzt und so eine hdhere Farbtreue und bessere raumliche Aufldsungen
bietet als Kameras, die auf den herkdmmlichen Techniken der Bayer-Far-
binterpolation basieren. Mit ihrer eingebauten 3-CCD-Technologie erfasst
die Kamera flr jeden Pixel einen spezifischen Farbwert flir Rot, Grin und
Blau und liefert so eine genaue Farbdarstellungen. Die Kamera arbeitet mit
120 Bildern pro Sekunde bei voller Aufldsung. Bei Verwendung von partiel-
len Scan- und Binning-Modi kann die Kamera fUr den Betrieb mit héheren
Bildraten eingestellt werden. www.jai.com
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Neue Zeilenkameras gehen in Serie
Basler beginnt mit i
der  Serienproduk-
tion seiner Racer-
Zeilenkameras  mit
Auflésungen von 6k,
8k und 12k. Sie sind
wahlweise mit Giga-
bit Ethernet- oder CameraLink-Schnittstelle erhaltlich und bieten hohe Zei-
lenraten von bis zu 80 kHz. Alle Racer-Modelle liefern hochwertige Bilder
und sind preislich attraktiv positioniert. Die Familie, die zudem 2k- und 4k-
Modelle umfasst, deckt nun das gesamte Spektrum an Standard-Zeilenka-
meras ab. Die Basler-Racer-Kameras sind mit moderner CMOS-Sensor-
technologie ausgestattet und bieten dadurch eine gute Bildqualitat, eine
hohe Empfindlichkeit, niedriges Rauschen und eine Quanteneffizienz von
circa 60 Prozent. Die CMOS-Sensoren haben zudem eine niedrige Leis-
tungsaufnahme. In Kombination mit einem neuen Konzept zur Warmeab-
leitung bleiben die Kameras daher deutlich kihler als vergleichbare Zeilen-
kameras, was sich wiederum positiv auf die Bildqualitat auswirkt.
www.baslerweb.com

Neue EM-CCD-Kamera

Hamamatsu stellt mit der neuen
ImagEM X2 eine neue Electron-
Multiplying-CCD-Kamera  (EM-
CCD) vor. Sie erlaubt hohe Bild-
folgefrequenzen von bis zu 70,4
Hz bei voller Auflésung von 512
x 512 Pixeln in einer sehr licht-
schwachen Umgebung. Das
niedrige Rauschen und die hohe
Dynamik bei einer Full-Well-Ka-
pazitdt von maximal 800.000 Elektronen gestatten hochwertige Bildauf-
nahmen auch bei sehr schwachen Signalen. Die A/D-Wandlung erfolgt mit
16 Bit. Durch Binning kann die Bildfolgefrequenz sogar bis auf 1.076 Hz er-
hoéht werden. Die niedrigste Kihlungstemperatur betragt -100°C, sie wird
bis auf +0,01°C stabilisiert. Verbesserte Kamera-Trigger-Eigenschaften
und die Verwendung einer IEEE1394b-Schnittstelle (FireWire) vereinfachen
die Anbindung an einen Rechner und die Synchronisation mit externen
Komponenten. Das gesamte Rauschverhalten wurde deutlich verbessert,
beim Ausleserauschen wird ein Wert von einem Elektron erreicht. Ein soft-
waregesteuerter Shutter und eine eingebaute EM-Gain-Mess- und Kalib-
rier-Funktion als EM-Schutzfunktion erhthen die Zuverlassigkeit und Le-
bensdauer des empfindlichen EM-CCD-Sensors. www.hamamatsu.de

Point Grey stellt neue Blackfly-Kamera vor
Point Grey prasentiert eine neue Serie an Blackfly-Kameras. Das erste Mo-
dell BLFY-PGE-13E4 zeichnet sich durch einen 1,3 MP, 60 FPS und einen

CMOS-Global-Shutter-Sensor

aus. Erhdltlich sind die Kameras
FALCON ILLUMINATION MV GMBHCOKG

in Monochrom und Farbe, mit ei-
Vorteil 10 von 12:

nen Stromverbrauch unter 2W so-
UV-Brillen, Light Inten-

wie in einem kleinen und leichten

GigE-PoE-Kameragehause. Durch
sity Controller,
Befestigungs-

die Kombination von Sensorik,
Schnittstellen-Implementierung

und geringem Stromverbrauch
ist die Blackfly-Kamera eine gute

Wah! flr die traditionelle Bildver-
arbeitung und flr Aufnahmen im
Freien. www.ptgrey.com

winkel, Diffu-
FaLTEC Sor, Netzteile
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USB-3.0-Kamera mit Zwei-Megapixel-CMOS-Sensor
Ab sofort ist bei IDS
die USB-3-ukye-CP-
Kamerafamilie  auch
mit dem Global-Shut-
ter-Sensor EV76C570
von e2v erhaltlich.
Der CMOS-Sensor
erreicht laut Hersteller in Bezug auf Bildqualitdét und Lichtempfindlich-
keit CCD-Niveau und wartet zudem mit zahlreichen Features (unter an-
derem drei wéhlbare Shutter-Modi und Multi-AQl) auf. In Verbindung mit
der schnellen USB-3.0-Schnittstelle empfiehlt sich die neue Kamera ins-
besondere flr den Einsatz in der 3D-Bildverarbeitung, zum Beispiel in der
Prozessautomation oder Karosserieinspektion sowie in der Medizintechnik,
Robotik oder Logistik. Sie erreicht eine Framerate von 60 Bildern pro Se-
kunde bei voller Auflésung, in VGA-Qualitét lassen sich sogar bis zu 100
fps erfassen. Das Modell UI-3250CP verfugt Uber drei wahlbare und im
laufenden Betrieb umschaltbare Shutter-Modi. Dies erlaubt die Wahl des
richtigen Shutters fur jede Anwendung und eine hohe Flexibilitat, wenn sich
die Anforderungen andern. Dank Multi-AOI mit vier AOIs und der Sequenz-
AOI-Funktion kénnen verschiedene Merkmale mit hoher Framerate erfasst
oder aber auch Belichtungsreihen realisiert werden. Zudem bietet die Ka-
mera neben einem Linescan-Modus auch eine Log-Betriebsart. Kontrast-
reiche Szenen lassen sich damit in hoher Bildqualitat und mit nur einer Auf-
nahme darstellen. www.ids-imaging.de

Schnelles Aufnehmen hochwertiger Bilder
Mit der Aktualisierung der Indus-
triemikroskop-Systeme  DSX  fuhrt
Olympus eine Reihe von Optionen
zur Steigerung der Bildqualitat und
Ergonomie dieser Gerate ein. Die
neue Super-HDR-Software wurde zur
Verbesserung der Standard-HDR-
Funktion des DSX100, DSX500 und
DSX500i entwickelt. Damit werden
mehrere, unter verschiedenen Belichtungsbedingungen aufgenommene
Bilder kombiniert, um Helligkeitsunterschiede auf der Probenoberflache
korrigieren zu kénnen. Die Super-HDR-Funktion bewirkt ein besseres Sig-
nal-Rausch-Verhaltnis und erhdht die Aufnahmegeschwindigkeit der Bilder.
Zwei Betriebsarten stehen zur Auswahl: Im schnellen Modus betragt die
Bildgeschwindigkeit bis zu 12 Bilder pro Sekunde, wodurch auch wahrend
der Scharfeinstellung der Probe flr reibungsloses Imaging gesorgt ist. Im
Fein-Modus werden hingegen hohere Auflésung und ein besseres Signal-
Rausch-Verhaltnis erzielt. www.olympus-ims.com/opto-digital

Kompakte Hochgeschwindigkeits-3D-Sensoren
Automation Technology préasentiert
mit der C2-Serie eine neue Genera-
tion von Hochgeschwindigkeits-3D-
Sensoren, die sich durch ein schlan-
kes Design auszeichnen. Die neue
Kamera-Serie wird aus den Model-
len C2-640-GigE, C2-2040-GigE und
C2-2040HS-GIgE bestehen, die sich
im Wesentlichen durch ihre Auflésung
und  Messgeschwindigkeit — unter-
scheiden. So verfugt die C2-2040HS-
GigE Uber eine Auflésung von 2.048 x 1.088 Pixel, und einer Profilfrequenz
von maximal 32 kHz. Das Gehause der neuen C2-Serie ist 40 x 40 x 47mm
groB. Zudem sind die Gehause robust (IP67) und eignen sich fUr ein breites
Feld von 3D-Anwendungen. www.automationtechnology.de

Drei neue Quad-Tap-CCD-Sensoren
Matrix Vision hat sein Sensor-Portfolio
der Dual-Gige mvBlueCougar-XD um
drei neue EXview-HAD-II-CCD-Senso-
ren aus dem Hause Sony erweitert. Den
Anfang macht die Kamera mvBlueCou-
gar-XD124a mit dem 2/3"-Sensor ICX
674. Sie bringt 2,8 Megapixel und 60 Bil-
der pro Sekunde in der Full-HD-Auflo-
sung. Der mvBlueCougar-XD126 ist mit
dem EXview-HAD-II-Sensor ICX 694 von
Sony ausgestattet. Der neue 1“-Standard bietet bei einer Aufldsung von
6,1 Megapixel eine Bildrate von Uber 25 Bildern pro Sekunde bei gerin-
gem Smear. Das Aushangeschild von Sony im CCD-Technologie-Bereich
ist der 1“-Sensor ICX 814. Mit einer Aufldsung von 9,3 Megapixel erreicht
der Sensor in der mvBlueCougar-XD129 bei voller AOI ganze 18 Bilder pro
Sekunde. www.matrix-vision.de

Drei Auflésungen in einer Kamera vereint
Die neue e2v ELiiXA+-8k-Zeilen-
kamera basiert auf der Multi-Line-
CMOS-Technologie und steht im
direkten Wettbewerb zur Zeilenka-
mera-Technologie mit einer oder zwei
Zeilen und den CCD-TDI-L&sungen.
Die neuen e2v-Zeilenkameras bie-
ten jedoch den Vorteil einer héheren
Empfindlichkeit und einfachen Integration. Durch die 5 pm groBen Pixel
sind die Zeilenkameras kompakt. Gunstige F-Mount-Objektive kdnnen bis
zur Aufldsung von 8k verwendet werden. Die ELiiXA+ 8k unterstitzt Bin-
ning auf Sensorebene und lasst sich so mit hoher Empfindlichkeit bei 10
x 10um PixelgréBe mit 4k und bei 20x20 pm PixelgréBe mit 2k Auflésung
betreiben. www.rauscher.de

CameraLink-Kameras mit 9 MP Auflésung
Sony Europe's Image Sensing Solutions Di-
vision stellt die Bildverarbeitungskameras der
Serie XCL-S vor. Die Kameramodule basieren
auf dem Ubertragungsstandard CameralLink,
bringen einen 9MP-Sensor mit und sind tber
Sony und seine Vertriebspartner erhéltlich.
Die neuen Module Sony XCL-S900/C (9 MP)
und XCL-S600/C (6 MP) sind als Farb- und
Schwarz-WeiB-Variante erhéaltlich und nutzen
Sonys-EXview-HADII-CCD-Technologie. Der 1/1-Sensor ist fir schlechte
Lichtverhaltnisse und NIR-Wellenlangen geeignet.  www.sonybiz.net/vision

Bildverarbeitungssystem automatisiert die Fertigung...
VMT in Mannheim bietet ein Kom-
plettsystem zur Roboterbahnfih-
rung beim Schleifen und Lackie-
ren von Rotorblattern. Die 70 Meter
langen Windkraftfligel wurden bis-
her in Handarbeit gereinigt und la-
ckiert. Zur Automatisierung wurden
auf zwei Linearachsen jeweils zwei
Roboter montiert, ein Roboter flr die Reinigung des Flugels, durchgefihrt
mit einem Sandstrahl-Vakuum System, und ein Roboter fiir die Lackierung.
Aufgrund der Dimensionen mussten mogliche Fehlerquellen berlcksich-
tigt werden, die bei normalen Roboterzellen vernachlassigt werden koén-
nen. Die Onlinevermessung erfolgt durch zwei Laserlaufzeitmesssysteme,
die fest am Reinigungsroboter montiert sind.
Hannover Messe 2013 - Halle 9 - Stand F28

www.vmt-gmbh.com

messtec drives Automation 3/2013



23333330

test
measurement

ISABELLENHUTTE HEUSLER IN KURZE

Isabellenhltte Heusler, seit 1827 im Besitz der Fami-
lie Heusler, zéhlt heute zu den flhrenden Herstellern
von niederohmigen Prézisions- und Leistungswider-
standen. Weitere Bereiche sind die Herstellung von
Thermo- und Widerstandslegierungen sowie Mess-
technikprodukte. Hier ist das Unternehmen vor allem
im Bereich der shuntbasierten Strom-Messtechnik - ~N
federflhrend tétig. Unter dem neuen Markennamen ey
IsaScale fasst das Unternehmen seine Prazisions-

Messsysteme zusammen. A
ISABELLENHUTTE

Innovation aus Tradition

www.isabellenhuette.de

Mehr ab Seite 98




Messen fur die Zukunit

Frei konfigurierbares Sensormodul misst Strom, Spannung und Temperatur in
Speichersystemen fiir regenerative Energien

Ziel bei regenerativen Energien ist es, die in Spitzenzeiten produzierte Energie in Speichersystemen zwischenzulagern und dem Netz oder

Verbrauchern zuzufiihren, wenn Bedarf besteht. Méglich ist das effiziente Batteriemanagement allerdings nur mit exaktem Wissen {iber Strom-

und Spannungswerte. Ein modular aufgebautes Strom- und Spannungsmessmodul eignet sich aufgrund seiner Messgenauigkeit ideal fiir die

Kontrolle der Speicherkapazitit.

In Deutschland hat sich der Anteil der erneu-
erbaren Energien an der Stromerzeugung in
den vergangenen zehn Jahren von 4,5 auf
etwa 17 Prozent fast vervierfacht. Bis 2050
wird laut Angaben der Bundesregierung ein
Anteil von 80 Prozent angestrebt. Aktuell
kommen die Stromnetze aufgrund der stei-
genden dezentralen Stromproduktion an ihre
Grenzen. Ebenso missen die Kapazitaten der
Speichertechnologien fur den Bedarf erneuer-
barer Energiequellen angepasst werden.

Da die Stromerzeugung bei Photovoltaik
und allen anderen regenerativen Energien von
Umweltbedingungen, Wetter und Tageszei-
ten beeinflusst wird, kommt es zu Schwan-
kungen der erzeugten Energiemenge. Um
den Strombedarf zuverlassig decken zu kon-
nen, mussen Leistungsschwankungen aus-
geglichen werden — eine Herausforderung
fUr die Speichertechnologien, die den in Spit-
zenzeiten erzeugten, aber nicht verbrauchten
Strom, zwischenlagern und dem Netz oder
Verbrauchern zufiihren sollen, wenn Bedarf
besteht.

Exakte Ermittlung von Strom und Spannung
Damit Hersteller von Energiespeichersyste-
men den Nutzungsgrad von Speichersys-
temen wie zum Beispiel Li-lonen-Batterien

erhbhen koénnen, ist eine exakte Messung
der Batteriekapazitat notig. Es muissen fun-
dierte Aussagen Uber die Funktionen State
of Charge (SoC), State of Health (SoH) und
State of Function (SoF) getroffen werden.
Hierflr wiederum mussen im elektrischen
Speicher Strom und Spannung mdéglichst ge-
nau bestimmt werden. Das Unternehmen Isa-
bellenhtte hat basierend auf seinen Erfahrun-
gen im Automobil-Batteriemanagement das
praxiserprobte IVT-Sensormodul zur Strom-,
Spannungs- und Temperaturmessung spe-
ziell fir den Einsatz in Speichersystemen flr
regenerative  Energiesysteme  weiterentwi-
ckelt. Erhéltlich ist es nun in modularer Bau-
weise unter dem Produktnamen IVT Modu-
lar. ,Mit dem IVT Modular k&nnen die beiden
physikalischen GréBen Strom und Spannung
exakt ermittelt werden. Der Energiefluss in
der Batterie kann auf Basis dieser Messwerte
kontrolliert erfolgen, die Ladezeiten und Lade-
zyklen lassen sich optimieren und schlieBlich
auch die Lebensdauer der Batterie verlan-
gern®, erlautert Jens Hartman, Sales Director
IsaScale bei Isabellenhitte.

Je nach Batterietyp und Zellenanzahl kann
der Spannungsbereich bis zu 800V reichen.
Im  Strombereich mussen in Energiespei-
chersystemen fir Wohnhaus-Solaranlagen

Strdme mit 600 bis 800A und in GroBspei-
chersystemen fUr Industrieunternehmen Dau-
erhochstrome bis 2,5 kA mit einer initialen Ge-
nauigkeit von 0,1 Prozent gemessen werden
— eine Anforderung, die das Sensormodul
der Isabellenhiitte erflllt. ,Andere Systeme,
die nicht Uber die kompakte Bauweise unse-
rer Module verfigen, messen hdchstens mit
einer Genauigkeit von 1,0 Prozent”, so Jens
Hartmann. Dieser maximale Fehler von 0,1
Prozent bei dem Sensormodul wird in den
Datenblattern als Initial Error bezeichnet. Die
Fehlerangaben beziehen sich auf den gelese-
nen Wert (of Reading) und nicht auf den ge-
samten Messbereich (of Range).

Stabiler Aufbau trotz kompakter BaugriBe

Neben der Messgenauigkeit sind fur die
Strom- und Spannungsmessung in Batte-
rien zudem Faktoren wie hohe Uberstrom-
und Uberspannungsfestigkeit gefordert sowie
Sensoren mit hoher Langzeitstabilitat, stabi-
lem mechanischen Aufbau und niedrigem in-
neren elektrischen Widerstand. Isabellenhitte
hat beim IVT Modular darauf Wert gelegt, die
kleinstmdgliche BaugréBe zu finden, die den-
noch alle Funktionen abdecken kann. Das
Sensormodul gibt es in der nicht galvanisch
getrennten Variante in den Abmessungen
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84 x 63mm und in der galvanisch getrenn-
ten Variante 84 x 86mm (Abmessung inklu-
sive Gehause und Shunt).

Shunt-Technologie fiir die Batterie-
itberwachung

Die Messwerterfassung des IVT Modular er-
folgt mit einem Sensor, der auf Shunt-Tech-
nologie basiert. Shunts oder sogenannte
Strommesswiderstande werden in der Batte-
rietberwachung bevorzugt eingesetzt. Denn
die Genauigkeit fur die Strom- und Span-
nungsmessung Uber den gesamten poten-
tiell auftretenden Temperaturbereich und un-
ter allen umwelttechnischen Bedingungen
ist hoch. Bedingt durch die niedrigen Wider-
standswerte von funf bis 300uOhm fallt die
Verlustleistung entsprechend gering aus. ,Wi-
derstande haben normalerweise die Eigen-
schaft, dass sie Uber einen Temperaturbe-
reich driften. Die Shunts von lIsabellenhltte
sind im Temperaturbereichen von -40 bis
+125°C nahezu driftfrei und damit von Tem-
peratureinflissen anndhernd unabhangig*,
bestatigt Jens Hartmann.

Ein weiterer Vorteil der Shunt-Technologie
ist die gleichzeitige Messung von Strom- und
Spannung. Bei magnetischen Stromsenso-
ren, die statt Shunt-basierten Sensoren ein-
gesetzt werden kdnnten, ist die Spannungs-
messung im DC-Bereich nicht maglich.

Frei konfigurierbar mit standardisierten
Modulen
Vorteil des IVT Modular ist die neu geschaf-
fene Modularitdt: Der Kunde kann einzelne
Komponenten auswahlen und entsprechend
seiner spezifischen Anforderungen konfigu-
rieren. ,Die Standardisierung der modularen
Funktionen spart Zeit bei der Herstellung der
vom Kunden individuell gewahlten Sensor-
module”, beschreibt Jens Hartmann. Dies
wirkt sich gunstig auf die Entwicklungskosten
aus, ohne dass der Kunde Abstriche hinsicht-
lich seiner individuellen Anforderungen ma-
chen muss. Neben den Standardprodukten
ab Lager kénnen die Kunden nach wie vor
auch Sonderldsungen auf Anfrage bestellen.
Wahlen kann der Kunde aus insgesamt
sieben Modularitaten wie Isolation, Uberspan-
nungserkennung, Hardware- und Software-
Trigger, Strommessbereich, Spannungsmess-
kandle, Schnittstellen und Eingangsspannung.
Hinsichtlich der Eingangsspannung bietet das

Labortechnik Ta:
Telefon +49 931

- Beste Signalqualitat
< Sensorversorgung
< CAN/SPI/Clock/Pulse

IVT Modular drei Méglichkeiten: Die geregelte
Versorgung mit 5V oder die ungeregelte Ver-
sorgung mit 5 bis12V oder 7 bis 60V. Fur Ein-
satzgebiete mit hohen Spannungen bis zu
800V gibt es das IVT Modular mit galvanisch
getrennter Isolation. Optional ist eine Uber-
spannungserkennung flr positive als auch
negative Stréme vorhanden, die zum Beispiel
beim Laden oder Entladen der Batterien flie-
Ben. Der Schwellwert und eine Hysterese sind
Uber die Software einstellbar.

Zudem verflgt das Sensormodul Uber ei-
nen Hardware-Trigger, ein extra Port/Pin, der
einen Start der Messreihen durch einen ex-
ternen Ausldser erméglicht. Uber einen sepa-
raten Steckverbinder kénnen mehrere Senso-
ren in verschiedenen Topologien aufgebaut
und gleichzeitig getriggert werden. Ein zu-
séatzlicher Software-Trigger ist Bestandteil der
internen Software und in jedem Modul imple-
mentiert.

Hinsichtlich des Strommessbereichs ste-
hen flnf abgestufte Module mit entspre-
chenden  Dauerstrom-Messbereichen — zur
Verfigung, die sich qualitativ hinsichtlich der
Aufldsung unterscheiden:

Strommessbereich Auflésung
+100 A 4 mA

+ 300 A 10 mA

+ 500 A 27 mA
+1.000 A 47 mA
+2.500 A 186 mA

Der Kunde kann sein Messmodul zudem mit
bis zu drei Spannungsmesskandlen pro Sen-
sor bestlcken. Jeder Kanal verflgt Uber ei-
nen Spannungsteiler, damit er einen Mess-
bereich bis 800V zur Verflgung hat. Die drei
Spannungseingange kénnen so konfiguriert
werden, dass sie drei weitere Punkte im Sys-
tem Uberwachen kdénnen. Hinsichtlich der
digitalen Kommunikation liegt optional eine
CAN- oder eine SPI-Schnittstelle vor, wobei
die CAN-Variante aufgrund der héheren Stor-
festigkeit bevorzugt verwendet wird. Die SPI-
Schnittstelle empfiehlt sich hauptsachlich flr
Anwendungen mit kurzen Kommunikations-
strecken.

Zusétzlich zu den wahlbaren Modulen ver-
fugt das IVT auch Uber Funktionen wie Dia-
gnose oder einen Bootloader. Mit Hilfe des
Bootloaders kann eine neue Firmware aufge-
spielt werden, um zum Beispiel neue Funk-
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tionen zu erhalten. Die Diagnose gibt Aus-
kunft Uber den Einsatzbereich des Sensors,
der wahrend seines Einsatzes Werte wie ma-
ximale Spannung, Strom, Temperatur so-
wie die Betriebsstunden, die flr statistische
Auswertungen genutzt werden kdnnen, spei-
chert.

Kapazitaten komplett ausschopfen
Mit Blick auf die Lieferzeit und Kosten er-
reicht der Energiespeichersysteme-Herstel-
ler durch den modularen Aufbau des IVT Mo-
dular Vorteile hinsichtlich der Anpassung an
seine spezifische Applikation. Die hohe Mess-
genauigkeit ist Standard. Das Strom- und
Spannungsmessmodul erflllt die hohen An-
forderungen an das Batteriemanagement fur
den Einsatz in Energiespeichersystemen. Die
genaue Messung unterstUtzt die Batterie da-
bei, die Kapazitat der Batterie-Zellen nahezu
komplett auszuschopfen. Wenn der Ladezu-
stand einer Batterie nicht genau bekannt ist,
muss die Batterie beim Aufladen vom tiefsten
und hochsten Ladezustand sicherheitshalber
etwas entfernt bleiben. ,Das bedeutet, dass
die Batterie Uber weniger Spielraum bei der
Kapazitat verflgt®, folgert Jens Hartmann.
Ein zukunftsfahiges Konzept fur kleine wie
groBe Speichersysteme hangt von einer dau-
erhaften Energiekontrolle im Batteriemanage-
ment ab. Diese ist moglich, wenn der Ener-
giespeicher permanent Uber die elementaren
Systemkomponenten wie Strom und Span-
nung informiert ist und den Energiefluss ent-
sprechend anpassen kann. Flr die Spei-
chertechnologie in regenerativen Energien
wie Solaranlagen bedeutet dies, dass der in
Spitzenzeiten erzeugte Strom nicht verloren
geht. ,Zum Beispiel kann somit auch nachts,
wenn eigentlich kein Strom produziert wird,
gespeicherter Solarstrom verbraucht oder
dem Netz zugeflhrt werden®, konstatiert
Jens Hartmann.

Autor
Henning Meckel, Application & Sales Engineer
Precision Measurement

Isabellenhitte Heusler GmbH & Co. KG,
Dillenburg
Tel.: +49 2771 934 0 - www.isabellenhuette.de

< Kombinierbare Module

2> Volt/ICP/DMS/Ladung/
Strom/LVDT/Widerstand

2> 24 Bit: nbe ko
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JSB 3.0:
nicht zwir

Winfried Klass, Geschéftsfiihrer von
Data Translation, erklart, welchen
Einfluss die USB3.0-Spezifikation auf
die Messtechnik hat.

Seit mittlerweile 12 Jahren hat Data Trans-
lation die USB-Messtechnik im Programm. Was
sind denn - unabhéngig von den verwendeten
Spezifikationen - die Vorteile, die sich fiir den
Messtechniker durch USB ergeben?

W. Klass: Mit der Messtechnik via USB wird
eine hdhere Mobilitat und Flexibilitét erreicht.
Der Kunde hat die freie Wahl bei der Nutzung
des Rechnertyps. Ob Desktop-PCs, Note-
books, Embedded- oder Box-Computer —
er kann seine Messtechnik mit allen Syste-
men gleichermaBen gut einsetzen. Mit USB
kommt auBerdem die Plug-and-Play-Techno-
logie von Windows voll zum Tragen, der PC
muss nicht mehr gedffnet werden. Zusatzlich
wird die empfindliche analoge Messtechnik in
den USB-Modulen durch die hohen Taktraten
moderner Prozessoren nicht gestort, da diese
extern angeschlossen und in abgeschirmten
Gehausen vom PC aus betrieben werden.

Stellen PCI- oder Ethernet-Losungen eine
Konkurrenz da?

100

-Ur
gend notig!”

£ )

die Messtechnik

W. Klass: Neukunden verlangen heute fast
ausschlieflich — aufgrund der vielen Vorteile —
Messtechnik mit USB-Anschluss. PCl-Mess-
karten zéhlen aber noch nicht zum alten Ei-
sen, denn viele Systeme mit entsprechender
Hardware wurden vor Jahren entwickelt und
sind nach wie vor im Einsatz. Ethernet-Mess-
module werden meist fUr langsamere Appli-
kationen, wie beispielsweise in der Tempera-
turdatenerfassung eingesetzt oder dort, wo
per Remote Access auf Messergebnisse zu-
gegriffen werden muss. Wir bieten deshalb
sowohl USB-Messtechnik als auch Ethernet-
Systeme und PCl-Messkarten an.

Die Spezifikation USB 2.0 ist ja seit langem
etabliert. Wie ist denn der aktuelle Stand bei der
Spezifikation USB 3.0?

W. Klass: USB 3.0 verbreitet sich jetzt als
Standard in allen PCs, da die USBS.0-
Schnittstelle im neuen Intel-Chipsatz integriert
wurde. Beim PC entstehen also fur USB 3.0
keine Zusatzkosten.

Gibt es aktuell noch Probleme bei der
Umsetzung?

W. Klass: USB 3.0 arbeitet mit hdheren Takt-
raten. Deshalb ist bei der Entwicklung von
USBB.0-Loésungen noch mehr auf die exakte
Einhaltung der Spezifikationen und auf ein
prézises Layout zu achten.

Wann werden Sie die ersten USB3.0-Produkte
vorstellen?

W. Klass: Wir haben bereits auf Basis der
USB1.1-Schnittstelle Messtechnik-Losungen
mit kontinuierlichen Abtastraten von mehreren
100 kHz realisiert. Fur sehr viele Anwendun-
gen war und ist das bereits als High-Speed-
Messtechnik zu bezeichnen. Mit USB 2.0
steht aktuell ein sehr viel performanteres In-
terface zur Verfugung. Mit unserer DT9O862-
Serie bieten wir ein USB2.0-Messmodul an,
welches die Messdaten mit 10 MHz bei 16 Bit
Auflésung erfasst und in Echtzeit in den PC-
Speicher Ubertragt. Es gibt nur sehr wenig An-

messtec drives Automation 3/2013



wender, die eine noch schnellere kontinuierli-
che Datenerfassung bendtigen. Da USB 3.0
flr die Messtechnik nicht zwingend nétig ist,
ist eine Nachfrage noch kaum vorhanden.

Vor welchen Herausforderungen steht dabei
Data Translation im Hinblick auf die Entwicklung
der Produkte?

W. Klass: USB 3.0 stellt keine besonderen
neuen Herausforderungen an uns. Als PC-
Messtechnik-Hersteller blicken wir auf fast
40 Jahre Erfahrung zurlck und haben viele
Entwicklungen auf diesem Gebiet initiiert und
mitgepragt. Mitte der 1990er Jahre zum Bei-
spiel haben wir die erste Messkarte flr den
PCI-Bus vorgestellt, 1999 haben wir die
erste Serie an USB-Messinstrumenten, deren
Stromversorgung Uber das Buskabel erfolgte,
auf den Markt gebracht. Wir sind es also ge-
wohnt, mit sich verdndernden Technologien,
mit héheren Taktfrequenzen und Datenraten
umzugehen und vor diesem Hintergrund pra-
zise, rauscharme Messtechnik-Losungen zu
entwickeln.

Worin unterscheiden sich die beiden
Spezifikation USB 2.0 und USB 3.0?

W. Klass: Neben der héheren Geschwindig-
keit von USB 3.0 ist vor allem der bidirek-

KINAX HW730 - Der Robuste

Absoluter Hohlwellen-Drehwinkel-Messumformer fiir den Betrieb
unter hirtesten Umgebungsbedingungen:

e Extrem robuste, feldtaugliche Konstruktion

e Ausgang: 4 bis 20 mA (2-Draht) oder Modbus/TCP mit PoE

e \erschiedene Hohlwellendurchmesser von 10 bis 30 mm

e Sehr einfache und schnelle Montage mit einfacher Programmierung
e Explosionsschutz in ATEX und IECEx (Ex ia IIC T4, Ex ia llIC T80°C)

e Germanischer Lloyd (GL)

Weitere Informationen finden Sie unter www.camillebauer.com

Besuchen Sie uns auf der Hannover Messe in Halle 11, Stand E48

tionale Datentransfer von groBer Bedeutung.
Bei USB 2.0 gibt es zwei Datenleitungen mit
Differenzsignalen. Das Senden und Emp-
fangen der Daten geht Uber dieselben zwei
Dréhte. Bei USB 3.0 stehen nun 2 x 2 Dréahte
zur Verfigung. Damit kann man ohne soft-
wareseitiges Umschalten gleichzeitig Daten
senden und empfangen. Zudem lassen sich
mit USB 3.0 jetzt bis zu 10 Meter Distanz
Uberbricken, dies bedeutet eine Verdop-
pelung der bisherigen Reichweite. USB 3.0
stellt jedem angeschlossenen Geréat bis zu
900 mA zur Verfigung. Dadurch lassen sich
Loésungen mit noch mehr Funktionalitdt und
noch hoheren Abtastraten ohne eine externe
Stromversorgung realisieren.

Was sind aus lhrer Sicht weitere Trends, die sich
in der Messtechnik zeigen?

W. Klass: Ein klarer Trend geht in Richtung
Prézisionsmesstechnik, also zu héheren Auf-
I6sungen und mehr Dynamik. Wir wollen da-
her in erster Linie Losungen anbieten, die das
Potenzial der 24-Bit-Messtechnik noch bes-
ser ausschopfen, um damit tatsachlich eine
groBtmogliche Genauigkeit und  Signalinte-
gritédt im spezifischen Messumfeld zu erzie-
len. Ohne sinnvolle Technologien, wie zum
Beispiel ISO-Channel, kommt es auch mit
einem 24-Bit-A/D-Wandler unter schwieri-

HANNOVER
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gen Umgebungsbedingungen zu ungenauen
oder verfélschten Messergebnissen. Auch
das Thema Benutzerfreundlichkeit ist langst
noch nicht ausgereizt. Wir wollen dem An-
wender die Messtechnik so einfach wie mag-
lich machen. Dazu gehort auch, dass er Uber
mogliche Messfehler nicht lange nachdenken
muss, indem geeignete Losungen diese gar
nicht erst aufkommen lassen. Auch hier zeigt
unsere ISO-Channel-Technologie, was mog-
lich ist. Jeder Messkanal ist komplett von den
anderen Kanéalen entkoppelt, es besteht kei-
nerlei elektrische Verbindung. Der Anwender
muss also nicht mehr tber die besten Masse-
verbindungen nachdenken, um ein Uberspre-
chen und Stdérungen zu vermeiden. Auch
Uberlegungen hinsichtlich massebezogener
Messungen oder Differenzmessungen gehd-
ren so der Vergangenheit an.

Herr Klass, vielen Dank fiir das Gespréch.

Data Translation GmbH,
Bietigheim-Bissingen
Tel.: +49 7142 9531 0
www.datatranslation.de

‘CAMILLE BAUER

Auf uns ist Verlass.
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Fruherkennung von Maschinenschaden

Analyse von Schallemissionen zur dynamischen Uberwachung von Wilzlagern

Risse und Briiche kiindigen sich an — und zwar lange bevor die Maschine stillsteht. Dazu miissen die kritischen Bauteile {(iberwacht werden,

bei Rotationsmaschinen die Walzlager. So lassen sich mit der Schallemissionspriifung Schiden friihzeitig erkennen. Die Basis bildet dabei eine

Hochgeschwindigkeits-Datenerfassung.

Moderne Hersteller missen heute hochquali-
tativ und kosteneffizient produzieren. Viel ge-
wonnen haben sie, wenn sie zu jeder Zeit fur
die beste Leistung ihrer Maschine sorgen.
Denn aus Méngeln resultieren haufig schwere
Schaden. So lassen sich beispielsweise Walz-
lager vorausschauend warten, um ihre zuver-
lassige Funktion zu gewahrleisten. Oberfla-
chenfehler sind dabei die haufigsten Mangel
an Walzlagern. Infolge von Kontaktermtdung
treten im Oberflachenmaterial der Laufbahnen
oder Walzkdrper Briiche auf. In der Friihphase
der Entstehung von Ermidungsschaden
sind die Vibrationssignale der Walzlager sehr
schwach. Sie mischen sich mit den Vibrat-
ionssignalen anderer Maschinenkomponen-
ten und sind Stoérgerduschen ausgesetzt, was
die Identifizierung von Schaden erschwert.
Doch die Messung akustischer Emissionen
kann Risswachstum identifizieren, das durch
Ermddungsschéden verursacht wird. Dies
bietet einen groBen Vorteil fir die frihzeitige
Vorhersage von Walzlager-Schaden.

102

Hohe Anspriiche an die Abtastrate

Die Analyse von Schallemissionen ist eine
wichtige Methode der dynamischen Uber-
wachung von Material- oder Struktur-Zu-
stdnden. Diese Methode hat sich von der
anfanglichen bloBen PrifgréBenerfassung
stufenweise zur heutigen vollstandigen Wel-
lenform-Analyse weiterentwickelt. Ein System
zur Analyse von Schallemissionen besteht
aus einem Schallsensor, einem Vorverstar-
ker und einer Hochgeschwindigkeits-Da-
tenerfassung.  Schallemissionssignale  ha-
ben breite Spektren und weisen Frequenzen
von wenigen kHz bis in den 10-MHz-Bereich
auf. Deshalb ist zur Datenerfassung ein Digi-
tizer erforderlich, der eine Abtastrate von 20
Megasamples pro Sekunde oder hdher auf-
weist. Zudem sind Schallemissionssignale
sehr schwach, meist im Mikro-Volt-Bereich,
und erreichen auch nach der Vorverstarkung
nur einige Milli-Volt. AuBerdem haben sie ei-
nen groBen Wellenform-Amplitudenbereich.
Daraus resultieren hohe Ansprtche an die

Abtast-Genauigkeit und den Dynamikbereich
der Messinstrumente.

Adlink hat seinen Hochgeschwindigkeits-
Digitizer PCI-9846 mit einem Treiber fUr Lab-
View ausgestattet. Nach der Installation des
entsprechenden Treibers ist die Werkzeug-
sammlung DAQPIlot in der LabView-Daten-
bank verfugbar. Dieses Werkzeug bietet Kon-
trollfunktionen fUr die Datenerfassung. Die
Kontrollfunktionen und Aufrufmethoden ent-
sprechen der Treibersoftware DAQmax von
National Instruments und sind komfortabel zu
verwenden.

Erfassung von Schallemissionen

Das Signalerfassungsmodul bildet die Grund-
lage fur das entwickelte Testsystem zur
Schallemissionsprifung. Nachdem sowohl
der Eingangskanal, die Verstarkung des Vor-
verstérkers, der Filter sowie weitere Para-
meter festgelegt worden sind, kann der An-
wender die kontinuierliche Datenerfassung
starten. Wenn das Originalsignal dem Ver-
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Vergleich der Schallemissions- und Vibrations-Signale eines beschadigten Wélzlagers

groBerungsfaktor  entsprechend  reduziert
worden ist und die digitale Filterung durch-
laufen hat, werden Rauschen und UberflUs-
sige Frequenzbander entfernt. Das gefilterte
kontinuierliche Signal kann dann im Binéarfor-
mat oder als Text gespeichert werden.

Parameteranalyse einer Schallemission
Nach der Filterung wird das kontinuierlich er-
fasste Signal an einen Amplituden-Detek-
tor Ubertragen. Abhangig von der definierten
Schwelle der Amplitude und der festgeleg-
ten Zeitdauer werden aus dem kontinuier-
lich erfassten Signal die Wellenform-Daten
der plétzlich einsetzenden Schallemission ab-
gefangen. Danach werden fUr jeden Wellen-
form-Wert charakteristische Parameter wie
Ring-Down-Count, Amplitude, Frequenz,
Energie, Anstiegszeit und Dauer berechnet
und in einer Parametertabelle gespeichert,
sodass sie direkt betrachtet werden kdnnen
und fUr die weitergehende Systemanalyse zur
Verflgung stehen.

Die PCI-9846-Karte bietet verschiedene
Trigger-Abtast-Modi fUr steigende oder fal-
lende Flanken, Window, Referenz und andere
analoge Trigger-Modi. Wellenférmige Schall-
emissionssignale kénnen direkt von der Hard-
ware abgetastet werden. Dies senkt die Re-
chenlast und spart Ressourcen, die damit
fir die Extraktionsalgorithmen der Software
zur Verflgung stehen. Schallemissionen las-

sen sich leicht durch externe elektromagne-
tische Felder storen, weshalb die Signale vor
dem Erfassen der Wellenform gefiltert werden
muUssen. Allerdings verflgt der Digitizer PCl-
9846 nicht Uber programmierbare Filter. Diese
kdnnten in zukUnftigen Systemerweiterungen
in das Frontend des PCI-9846 integriert wer-
den, sodass die Trigger-Mdglichkeiten der
Hardware voll ausgeschopft werden kdnnen.

Uberpriifung des Testsystems

Um die Leistungsfahigkeit des Testsystems
zur  Schallemissionsprifung zu ermitteln,
wurde ein Vergleichstest durchgefuhrt. Dazu
wurden mit einem Rotationsmaschinen-Test-
system die Schallemissionen und Vibrationen
eines Walzlagers mit mangelhaften Walzkor-
pern simuliert. Testobjekt war ein Walzlager
mit 12 Walzkorpern und einem Kontaktwinkel
von O Grad. Auf der Oberflache der Walzkor-
per wurden durch geradlinige Schnitte kleine
Spalten eingeflgt, um die Schaden zu simu-
lieren, die durch Abschélen der Oberflache in-
folge von Ermidung auftreten.

An der Walzlageraufnahme wurde in ver-
tikaler Position der Achse ein Beschleuni-
gungssensor angebracht. Neben diesem
Sensor bestand das Vibrations-Testsystem
aus einem Schwingungsmessgerat zur Er-
fassung dynamischer Signale. Die Vibra-
tionsdaten wurden zur Analyse in eine
Matlab-Umgebung importiert. Bei unveran-

schneller < praziser < besser
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derter Rotationsgeschwindigkeit wurde der
Beschleunigungssensor gegen einen akusti-
schen Sensor getauscht.

Der Versuch bestatigt, dass das Sig-
nal-Rausch-Verhaltnis der Schallemission
viel hoher ist als das Signal-Rausch-Ver-
haltnis der Schwingungsbeschleunigung.
Der Verlauf des Hullkurven-Spektrums der
beiden Signale zeigt, dass das Spektrum
des Schallemissionssignals eine einfachere
Linienstruktur aufweist. Aus dieser lasst sich
die charakteristische Frequenz des Schadens
leichter ermitteln.

Fazit

Das Testsystem wurde verwendet, um das
Schallemissions-Signal auszuwerten, das ein
Walzlager mit Oberflachenschaden am Walz-
korper im Betrieb erzeugt. Die Ergebnisse
dieses Tests wurden mit den Ergebnissen
eines konventionellen Vibrationstests vergli-
chen. Der Vergleich zeigt, dass die Schall-
emission ein groBeres Signal-Rausch-Verhalt-
nis hat. Dadurch wird das gro3e Potenzial der
Schallemissionsprifung fur die Friherken-
nung und Diagnose von Wélzlager-Schéden
deutlich.

Acceed GmbH, Dusseldorf
Tel.: +49 211 938898 0 - www.acceed.de
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PC-Oszilloskope mit USB-3.0-Interface
Die neuen PicoScopes 3207A
und B sind die ersten PC-Oszillos-
kope des Herstellers Pico Techno-
logy mit USB 3.0. Ab sofort sind
die Geréte erhaltlich beim deut-
schen Distributor Meilhaus Elec- ;

tronic. Das PicoScope 3207A _j._-
ist ein 2-Kanal USB-Oszilloskop
mit 250 MHz Bandbreite, 1 GS/s [
Sampling-Rate, 256 ms Puffer-Speicher und einem integrierten Funktions-
generator. Die Zeitbasis-Genauigkeit liegt bei +2 ppm. Weitere Funktionen
der Gerate umfassen die digitale Triggerung fUr akkurate, stabile Waveform-
Darstellung sowie Equivalent-Time-Sampling (ETS), mit dem die effektive
Sampling-Rate fur repetitive Signale sogar auf bis zu 10 GS/s erhoht wird.
Das PicoScope 3207B hat 512 ms Puffer-Speicher und einen zusatzlichen
32 kSample-Arbitrar-Waveform-Generator mit 100ms/s Update-Rate. Da
die Gerate Uber USB versorgt werden, ist kein externes Netzteil erforder-
lich. Die Oszilloskope werden mit der PicoScope-Software flr Windows
geliefert, die aus dem PC in Kombination mit dem PicoScope-Modul eine
komplettes Oszilloskop und einen Spektrum-Analysator macht. Die Soft-
ware beinhaltet viele erweiterte Funktionen wie automatische Messungen,
serielles Decoding von RS232/UART-, SPI-, 12C-, CAN-, LIN- und FlexRay-
Daten oder Masken-Test-Funktionen, die bei vielen anderen Geraten nur
als teure Optionen erhdltlich sind. www.meilhaus.com

Hochauflésende Oszilloskope mit groBer Bandbreite
Agilent prasentiert eine Fami- :
lie  hochaufldsender  Oszillos-
kope: Infinium 9000 H. Die Pro-
duktfamilie umfasst vier Modelle
mit Bandbreiten von 250 MHz,
500 MHz, 1 GHz und 2 GHz. Alle
Modelle bieten eine Amplituden-
auflésung von bis zu 12 Bit — im
Vergleich zu einem herkdmmli-
chen Oszilloskop mit 8-Bit-Aufl®-
sung sind das 16 mal so viele Quantisierungsstufen. Die neuen Oszillos-
kope bieten zudem die groBte Speicherkapazitat in ihrer Klasse: bis zu 100
Mpts pro Kanal. Beim Messen schwacher Signale ist das Rauschen oft die
dominierende Messfehlerquelle. Die Oszilloskope der Familie 9000 H arbei-
ten mit einer Kombination aus Uberabtastung und linearer Rauschreduk-
tion und erzielen so einen dreifach hoheren Rauschabstand als herkdmm-
liche Oszilloskope in 8-Bit-Technik. Dank ihres geringen Eigenrauschens
kénnen diese Oszilloskope schwache Signale auflésen und anzeigen**.
Die Oszilloskope der Familie 9000 H bieten eine Speicherkapazitat von bis
zu 100 Millionen Punkten pro Kanal als Serienausstattung. Durch Erwei-
tern der Speicherkapazitat bis auf maximal 500 Millionen Punkte pro Kanal
lassen sich noch langere Signalabschnitte mit voller Abtastrate erfassen.

www.agilent.com

g N

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN

Neue Mixed-Signal-Hochleistungs-Oszilloskope
Rigol stellt neue High-End-Mixed-
Signal-Oszilloskope aus der Digi-
tal-Oszilloskop-Serie DS4000 mit
groBem 9”-Farb-Bildschirm und
herausragender Speichertiefe vor.
Sie sind mit Bandbreiten zwischen
100 MHz und 500 MHz, Abtastra-
ten von bis zu 4 GSa/s und bis zu
vier analogen Kanélen erhaltlich.
Die Erweiterung um einen 16-Kanal-Logikanalysator erlaubt nun auch die
Busanalyse sowie die Triggerung auf den digitalen Kanélen in Kombination
mit den jeweiligen Analogkanélen. Alle Geréte verfigen Uber einen 9“-Farb-
Bildschirm zur besseren und Ubersichtlichen Signaldarstellung sowie zur
optimalen Darstellung von Zusatzinformationen wie zum Beispiel Cursor-
positionen und deren Koordinaten, mathematischen Parametern usw. Zur
Erfassung und Verarbeitung von Messdaten steht beispielsweise flr groe
Datenséatze eine Speichertiefe von 140 Millionen Punkten zur Verfigung.
Damit ist eine Aufzeichnungszeit bis 35 ms (bei 4Gs/s Abtastung) moglich.

www.rigoltech.eu

Sensor misst Abstand und Schwingung
Das hochauflésende faserop-
tische Messsystem MTI-2100
Fotonic Sensor des US-Herstel-
lers MTI Instruments (MTII) ist
ab sofort bei Althen erhaltlich.
Der MTI-2100 ist ein Komplett-
system aus einem Hochaufld-
sungsmodul und einem breiten
Sortiment austauschbarer fa-
seroptischer Sonden. Mit einer
Auflésung von nur 2,5 Nanome-
tern bei einem Frequenzgang von O bis 500 Hertz unterstitzt der MTI-2100
die Messung von Abstandsanderungen, Position und Schwingung in For-
schung und Entwicklung, Qualitatskontrolle und Ablaufsteuerung. Typische
Messaufgaben der Lichtleitfaser-Systeme sind die Kontrolle der Vibration
von Computerlaufwerken, Modalanalyse von Laufwerksaufhdngungen,
Fehleranalyse an Kugellagern, die Uberwachung der Abstandsanderung
und Synchronisierung bei Kraftstoffinjektoren und Magnetventilen sowie
der Schwankung von Ultraschall-Schalltrichtern. Alle MTI-2100-Fotonic-
Sonden enthalten je ein Bindel lichtemittierender und lichtempfangender
Fasern, die in drei verschiedenen Konfigurationen angeordnet werden kén-
nen (konzentrisch, halbsphérisch oder zufallig). Das Licht einer Halogen-
lampe beleuchtet Uber die Fasern und die Sondenspitze das Objekt. Vom
Objekt reflektiertes Licht wird von den Empfangsfasern aufgefangen und
an den MTI-2100 weitergeleitet. Die Lichtintensitat wird gemessen. Diese
ist proportional zum Abstand zwischen der Sondenspitze und dem Mess-
objekt.

Hannover Messe 2013 - Halle 11 - Stand E32

www.althen.de

Transientenrekorder-Karte mit 16 Bit und 60 MS/s

WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

Spectrum stellt mit der 49xx Serie ein neu entwickeltes Produkt fir den mitt-
leren Geschwindigkeitsbereich vor. Die zwolf Modelle der M2i.49xx Serie
bringen gute Signalqualitdt mit und ersetzen gleich mehrere altere Transi-
entenrekorder-Karten mit 14-Bit- und 12-Bit-Aufldsung. Die Karten sind fur

den PCI-Express-Bus sowie fur den PCI/PCI-X Bus verfligbar und haben
vier bzw. acht synchrone 16-Bit-Eingangskanale mit Abtastraten zwischen
10 MS/s und 60 MS/s pro Kanal. Je zwei Single-Ended-Eingénge kénnen
per Software-Kommando zu einem True-Differential-Eingang umgeschaltet
werden. Zusammen mit der bereits vor einiger Zeit vorgesteliten M2i.46xx-Serie ist der Aufbau von hochqualita-
tiven True-Differential- und Single-Ended-Transientenrekordern mit Abtastraten zwischen 200 kS/s und 60 MS/s
sowie bis zu 128 synchronen Kanélen maéglich. Eine komplett neu konzipierte Digitaloption erlaubt es bis zu 32
synchrone Digitaleingdnge mit aufzuzeichnen und mit in die Analogdaten zu integrieren. www.spec.de

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

=

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Schwere Gewitter

Mini-Sensoren warnen vor heranziehenden Gewittern

In ein Gewitter zu geraten, ist nicht nur unangenehm, es kann
auch geféhrlich werden, gleich ob jemand im See schwimmt
oder im Gebirge wandert. Um solche Situationen zu vermeiden,
warnt ein neuer Chip jetzt friihzeitig vor Gewittern. Dazu wertet =

der Mini-Sensor permanent die elektromagnetische Aktivitat der

Umgebung aus.

Martin biegt rechts in die StraBe ein. Jetzt
muss er nur noch kurz dem Bach folgen,
schon ist er raus aus der Stadt und drau-
Ben auf den Feldern, wo er regelmaBig seine
Runden lauft. Da sieht er in der Ferne einen
Blitz zucken, wenig spater einen Donner grol-
len. Jetzt steht Martin vor der Entscheidung:
weiterjoggen oder umdrehen? Er versucht,
die Entfernung des Gewitters nach der ihm
bekannten Faustregel zu bestimmen: Er teilt
die Sekunden, die zwischen Blitz und Don-
ner vergehen, durch drei, und erhélt so die
Kilometer, die das Gewitter noch entfernt ist.
Hatte Martin ein Smartphone mit integriertem
AS3935-Franklin-Lightning-Sensor, hatte er
bereits zu Hause gewusst, dass ein Gewitter
im Anmarsch ist. Denn der Chip von AMS er-
kennt eine heranziehende Gewitterfront be-
reits ab einer Entfernung von 40 Kilometern.
Ohne diese technischen Hilfsmittel wirde der
Mensch den Donner nur bis zu etwa 10 Kilo-
meter wahrnehmen. Dabei bleibt nicht nur
Martin wenig Zeit, nach zu Hause zu gelan-
gen oder einen geschitzten Ort aufzusuchen,
auch die zahlreichen Hobby-FuBballspieler,
Golfer und Freibadbesucher sind betroffen.

Wie weit ist das Gewitter entfernt?

Der Blitzsensor-IC arbeitet mit einem emp-
findlichen RF-Empfanger, der die elektroma-
gnetischen Aktivitdten in der Umgebung von
Gewittern  detektiert. Proprietare Algorith-

men bewerten diese RF-Signale und ermit-
teln auf Basis umfassender meteorologischer
Beobachtungsdaten die Entfernung der Ge-
witterfront. Dabei werden Stdrungen durch
menschliche Aktivitdten, wie beispielsweise
Mikrowellen oder Motoren, erkannt. So kann
der Sensor zwischen echten Blitzen und Stor-
signalen unterscheiden und gibt nur bei ei-
nem realen Blitzevent eine Warnung aus.
Nationale Wetterdienste setzen bereits
auf hochentwickelte Sensoren, die fest auf
hohen Masten installiert sind. Doch der Ein-
satz tragbarer Gerate, die Blitze erkennen, ist
bei Verbrauchern oder gewerblichen Anwen-
dern noch nicht verbreitet, da diese Gerate
entweder zu groB, zu ungenau sind oder zu
Fehlalarmen neigen. Der Franklin-Blitzsensor
dagegen l&sst sich in portable Geréate integrie-
ren. Mit energiesparenden Betriebsarten, ei-
ner Stromaufnahme im Empfangsbetrieb von

Kolumne von Stephanie Nickl

Ein neuer Baustein in mobilen
Endgeréten warnt, sollten sich
Gewitter ndhern. Qquelle: ams AG

60 pA und Abmessungen von vier auf vier Mil-
limetern in einem 16-poligen MLPQ-Gehéuse
l&sst sich der Baustein leicht in mobile Gerate
einbauen. Der Chip eignet sich aber auch fur
Gerate wie unterbrechungsfreie Stromversor-
gungen (USV), Inverter, Telekommunikations-
gerate oder Stromnetze. Er soll diese vor
Uberspannungsschaden schiitzen.

Joseph Dwyer, Professor an der Fakultat

fur Physik und Raumforschung des Florida In-

stitute of Technology, kiimmert sich um die
Feldversuche. Er erklart: ,Erste Ergebnisse
von Studien, die in Florida und Finnland statt-
gefunden haben, zeigen, dass der Blitzsensor
von AMS das Potenzial aufweist, als Blitzfrih-
warnsystem einsetzbar zu sein.”

Bislang ist der Sensor Ubrigens noch nicht
in einem Mobiltelefon verbaut, es ist lediglich
eine denkbare Applikation. Als Muster ist der
UC AS3935 aber ab sofort erhaltlich. [ ]
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nen Felder wurden nie erreicht.

Beriihrungslose Temperaturmessung
an beliebigen Oberflachen mit dem digita-
len Infrarot-Thermometer CMI-056V.
Der Temperaturbereich reicht von -30°C
bis +530°C mit einem Messfleck-g von
1:12 zur Messdistanz. Mit Laserpointer.

Bei Celsi®Label Bestellung CMI-056V

EUR19.90/Stk.+MwSt. ohne Batterie.
Solange Vorrat. Ab Werk Rapperswil.

SWITZERLAND

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

CelsiStrip® CelsiDot® €elsiPoint®

Irreversible Temperatur-Registrierung durch Dauerschwarzung.
Vierzig Temperaturwerte im Bereich von +40 °C bis +260 °C.
Genauigkeit £1,5 %VE
www.celsi.com

Gratis Musterset auf Anfrage
Alle Typen sofort ab Lager Schweiz.

CelsiPick® Datenlogger fiir Temperatur
HumiPick® fiur Feuchtigkeit/Temperatur
PressPick® Druck bis 200 und mehr Bar

VoItPick® elektrische Spannungen
ShockPick® Beschleunigungen / Stdsse
Aufzeichnungen Uber Tage oder gar Mo-
nate hinweg. Automatischer Start mit
vorgegebenem Datum / Uhrzeit und eini-
ges mehr auf www.datapick.com

Spirig Ernest Dipl.-Ing.
Hohlweg 1

CH-8640 Rapperswil / Schweiz
Telefon: (+41) 55 222 6900

Celsi® Temperatur-Etiketten
klaren strittige Garantiefalle

Micro-CelsiStrip® Im rechts liegen-
dem Micro-CS sind die urspriinglich weis-
sen 60 und 71 °C Felder permanent
schwarz verfarbt, also Gberschritten wor-
den. Die 82 °C und hoher wurden aber
nie erreicht.

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

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

Griin = aktueller Temperaturwert.

order@spirig.com
www.celsi.com
www.spirig.com
Fax: (+41) 55 222 6969

Entlotlitzen 3S-Wick® www.entloeten.com
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www.spirflame.com

Spirflame® Hochgeschwindigkeits-Lotanagen




NEU

WE CREATE MOTION

FAULHABER

FAULHABER DC-Kleinstmotoren Serie 0816...SR

Die neuen DC-Kleinstmotoren liefern Spitzenleistungen im 8 mm-Bereich und bieten ein
Drehmoment von bis zu 0,7 mNm. lhre hervorragende Drehzahl-/Drehmoment-Charakteristik
garantiert dabei ein optimales Verhalten bei verschiedenen Lastbedingungen. Die neue

Produktserie ist in den Spannungsvarianten 3V, 6 V, 9 V und 12 V verfligbar und mit opti-
schen oder magnetischen Encodern sowie Planeten- oder Stirnradgetrieben kombinierbar.
Eine ideale Wahl fur Applikationen mit héchsten Anforderungen.

www.faulhaber.com
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