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Optische Messtechnik von KEYENCE: 
Einfach. Schneller. Messen.

2D/3D LASER TRIANGULATION  
Erleben Sie ein blaues Wunder!

TELEZENTRISCHE 2D VIDEO-MESSTECHNIK
Mikrometergenaue 2D-Messungen 
direkt im Produktionsprozess.

TM-3000
Inline- Messsystem

WELTNEUHEIT

 Patentiertes „Dual Blue Laser“ System

 Integrierte 3D Inline Messtools

 Offl  ine 3D Viewer

 64 kHz Profi lfrequenz

 High-Speed Profi lausgabe (Gigabit Ethernet)

 Touchscreen verfügbar

LJ-V7000
2D/3D Profi lsensor

www.keyence.de



Geheime  
Botschaften

Viele fans zählen schon die tage bis zum 14. Mai – denn dann 
wird dan Browns neuer roman „inferno“ veröffentlicht. in dem 
roman schickt er seinen Held robert langdon auf ein neues 
abenteuer, der wie kein anderer Codes und Geheimbotschaf-
ten deuten kann. diesmal hat er sich dantes „Göttliche Ko-
mödie“ zum thema erkoren, ein im 13. Jahrhundert entstan-
denes Werks, das zahlencodes und Bildersymbolik enthält 

– themen, die bereits seine Bücher „illuminati“ und „Sa-
krileg“ zu internationalen Bestsellern gemacht haben. 

das Motiv ist in allen Büchern gleich: ein großes 
Geheimnis, dem zuvor niemand auf die Spur 

gekommen ist oder davon erzählen konnte. 
Viele autoren wählen eine solche Handlung, 
denn alles, was „geheim“ ist, übt eine große 
faszination aus.

dennoch ist es nicht nur das Geheim-
nis, dass diesen effekt erzielt; es ist auch die 

Qualität des autors. Beim lesen bemerkt man 
oft nicht, wie geschickt er dialoge verwebt, so-

dass sie natürlich wirken, oder nebenhandlungen 
einführt, die zum Gesamtverständnis beitragen. So 
macht das lesen Spaß – und man kann ein Buch 
nicht mehr aus der Hand legen. tatsächlich ist das 
auch für einen Journalisten die hohe Messlatte: Wenn 
es uns gelingt, artikel so spannend, informativ und in-
teressant zu gestalten, dass Sie ihn zu ende lesen, 
haben wir einen guten Job gemacht. ob uns das bei 
den themen in dieser ausgabe gelungen ist, die von 
Brandfrüherkennung in tunneln über tipps zur aus-
wahl der richtigen Bildverarbeitungssoftware bis hin 

zu adlinks expansionsplänen in europa reichen, kön-
nen Sie jetzt herausfinden. Und, ob wir in einigen zahlen-
codes und Bildersymbolik versteckt haben, um vertrauliche 
Botschaften zu übermitteln. Welche das sind? das ist natür-
lich geheim…

Viel Spaß beim lesen!

PROFIL
(AN)ZEIGEN
Die neue scanCONTROL-Generation Serie 
2600/2900 misst Profilstrukturen in der 
Automatisierung mit Spitzenleistungen

bis 2.560.000 Punkte/sec 

bis 4.000 Profile/sec

bis 1.280 Punkte/Profil

 Sehr kompakt und hochgenau

 Elektronik komplett integriert

 Ethernet GigE-Vision / RS422

 Direkte Einbindung in SPS

NEU

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

www.micro-epsilon.de

CONTROL / Stuttgart
14.05.2013 - 17.05.2013
Halle 1 / Stand 1304 & 1305

andreas Grösslein
andreas.groesslein@wiley.com
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Dirk Finstel:  
Seit Februar ist der 47-Jährige 
nun bei Adlink. Er soll dem asi-
atischen Unternehmen helfen, 
zu den großen IPC-Herstellern 
aufzuschließen. Welche Pläne 
er hierfür hat und warum das 
Unternehmen eine Allianz mit 
Agilent eingeht, erfahren Sie im 
Interview.

24

Heißes Rennen:  
Um Autorennen in ganz  
Europa zu bestreiten, entwi-
ckeln Studierende der ETH  
Zürich jährlich einen Proto-
typen. Seit 2010 setzt das 
Team auf rein elektrisch ange-
triebene Rennwagen. Hinsicht-
lich Temperatur-Monitoring des 
Antriebs verlässt man sich auf 
robuste Temperatursensoren.

50
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Licht im Dunkeln:  
Jeder Anlagenbetreiber möch-
te wissen, wie viel Energie 
seine Produktion benötigt. Der 
Leuchtmittelhersteller Osram 
setzt daher bei der Datenerfas-
sung auf eine Mess-Software, 
die über offene Plug-In-
Schnittstellen an SPS-Systeme 
angebunden werden kann.

MESSEN
Messdatenerfassung.
Speicherung.
Analyse.

Autarke Datenlogger

Universell nutzbare Eingänge

Galvanische Trennung

Intelligente Messtechnik
www.delphin.de

120 cm

140 cm

Besuchen Sie uns!
Sensor + Test

Halle 11, Stand 203



Ein Partner für alles – und die Welt  
der Prozessautomatisierung ist komplett.

Endress+Hauser bietet Ihnen weltweit das komplette 
Leistungsspektrum für die Prozessautomatisierung –  
von der vollumfänglichen Feldinstrumentierung bis hin  
zu Automatisierungslösungen und attraktivem Life Cycle 
Management. Als solides, finanzkräftiges Familienunter-

nehmen mit 60 Jahren Erfahrung stehen wir für Fairness 
und Verlässlichkeit, höchste Qualität, Innovationskraft  
und Technologieführerschaft. Beste Voraussetzungen, um 
Ihnen die komplette Welt der Prozessautomatisierung zu 
erschließen.

Der Film zum Komplettanbieter –  
jetzt informieren. 

Alles unter 
www.einfachalles-alleseinfach.de
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Keba übernimmt Delem
Keba erwirbt Mehrheitsanteile von delem, 
einem Unternehmen, das sich auf die auto-
matisierung von abkantpressen spezia-
lisiert hat. es wird ein selbständiges Un-
ternehmen innerhalb der Keba-Gruppe 
bleiben, die operative führung verbleibt 
beim Management-team.
 www.keba.com

rockwell für Geschäftsethik  
ausgezeichnet
das ethisphere institute hat rockwell zum 
fünften Mal als eines der ethischsten Un-
ternehmen der Welt, „World‘s Most ethical 
(WMe) Companies“, ausgezeichnet.

www.rockwell.com

Micro-epsilon eltrotec wechselt 
Geschäftsführer
Bernd Hendrych ist 
neuer Geschäftsführer 
bei Micro-epsilon el-
trotec. er übernimmt 
die aufgaben des bis-
herigen Geschäftsfüh-
rers Claus Hofmann, 
der aus dem Unter-
nehmen ausgeschie-
den ist. Seit 2005 war Bernd Hendrych Ver-
triebsleiter des Unternehmens. 

www.eltrotec.com

Is-Line feiert Geburtstag
is-line feiert seinen 15. Geburtstag. der 
Münchner Sensorik-Spezialist wurde 1998 
als Hy-line Sensor-tec Vertriebs GmbH 
gegründet und firmiert seit 2012 unter dem 
namen is-line am neuen Standort in Un-
terschleißheim. Bereits seit der Gründung 
hat sich das Unternehmen auf das anwen-
dungssegment Sensoren und sensornahe 
anwendungen konzentriert. 

www.is-line.de/15-Jahre

netModule goes russia
netModule dehnt ihre aktivitäten auf russ-
land aus und ist dazu eine Vertriebspart-
nerschaft mit euroMobile eingegangen. 
euroMobile ist einer der größten Mobil-
funkanbieter und integrator von M2M-lö-
sungen in russland und GUS, mit Haupt-
sitz in Moskau und niederlassung in St. 
petersburg.  www.netmodule.de

Findling baut Lager-portfolio aus
findling Wälzlager baut seine Kooperation 
mit dem Wälzlagerhersteller JteKt Corpo-
ration aus und führt ab sofort neben Ku-
gel- und rollenlagern auch nadellager der 
Marke Koyo Bearings. www.findling.com

In Kürze Matthias altendorf (45, rechts im Bild) wird zum 
1. Januar 2014 neuer Chef des familienunter-
nehmens endress+Hauser. Klaus endress (links 
im Bild), der seit 1995 als Ceo die firmengruppe 
leitet, wechselt zum gleichen zeitpunkt in den 
Verwaltungsrat. Klaus endress (64) kündigte sei-
nen rückzug aus dem operativen Geschäft in 
den vergangenen Jahren wiederholt an. Bekannt 
war auch, dass ihm zum jetzigen zeitpunkt aus 
altersgründen kein anderes Mitglied der Gesell-
schafterfamilie nachfolgen würde. Matthias al-
tendorf leitet bislang als Geschäftsführer das 
Werk von endress+Hauser in Maulburg und ist 
seit 2009 Mitglied des executive Board der fir-
mengruppe. die nachfolge in Maulburg soll zum 

1. Januar 2014 andreas Mayr (51) übernehmen, 
der als Hauptbereichsleiter technologie seit 
2010 der Geschäftsführung angehört.

www.de.endress.com

tektronix, anbieter von test-, Messtechnik- und 
Überwachungslösungen, steigt in den Markt für 
leistungsanalysatoren ein und stellt dafür in den 
kommenden Monaten eine komplette, neue pro-
duktlinie vor. Um diesen Schritt zu erleichtern, 
hat tektronix eine Vereinbarung über einen tech-
nologietransfer mit Voltech geschlossen, die in-
tellectual property, patente und produkt-de-
signs für leistungsanalysatoren umfasst. Voltech 

wird sich aus dem Markt für leistungsanalysato-
ren zum 30. September 2013 zurückziehen und 
künftig auf den Markt für transformatortester 
konzentrieren. im zuge des technologietrans-
fers werden tektronix und Voltech auch über das 
Jahr 2013 hinaus zusammenarbeiten, um für die 
bestehenden Kunden von Voltech einen nahtlo-
sen Übergang sicherzustellen. 

www.tektronix.com

Mitsubishi electric india, die tochtergesell-
schaft von Mitsubishi electric, hat anfang März 
das neue entwicklungszentrum indian fa de-
velopment Center eröffnet, um das automati-
sierungsgeschäft in indien zu erweitern. damit 
sollen die forschungs- und entwicklungstätig-
keiten des Geschäftsbereichs factory auto-
mation gestärkt werden, um den Bedarf des 
wachsenden indischen Marktes wie auch den 
weltweiten Markt besser bedienen zu kön-
nen. der entwicklungsschwerpunkt des in-
dian fa development Centers liegt auf spei-
cherprogrammierbaren Steuerungen (SpS) 
und Mensch-Maschine-Schnittstellen (HMi). 
zudem wird das zentrum Grundlagentech-

nologien entwickeln, die in verschiedenen 
fabrik automatisierungsprodukten eingesetzt 
werden. www.mitsubishi-automation.de 

Um den Service für konfektionierte ready-
chain-energieführungssysteme deutschland-
weit zu verbessern, schickt igus jetzt den rea-
dychain-truck auf die Straße. ziel der mobilen 
Werkstatt ist es, die prozesskosten zu senken: 
der readychain-truck forciert den prototypen-
bau und soll die zeitspanne bis zur Serienreife 
verkürzen. der truck ist ein je nach Montagean-
forderung des Kunden mit Werkzeugen rund 
um die Konfektionierung ausgerüsteter lkw: 
dadurch, dass Werkbänke, Crimpwerkzeuge, 
Bohrmaschinen oder Konfektionierungstische 
immer an Bord sind, können anpassungen di-
rekt vor ort durchgeführt werden. zudem ist 
geplant, den truck ebenfalls für Kundenschu-
lungen oder präsentationen einzusetzen. fer-
ner lassen sich Hausmessen praxisnaher ge-

stalten: Wie man leitungen richtig abmantelt, 
Stecker konfektioniert oder Ketten befüllt, wird 
künftig mithilfe der mobilen Werkstatt anschau-
lich präsentiert. www.igus.de

Klaus endress übergibt an Matthias Altendorf 

tektronix geht Markt für Leistungsanalysatoren an 

Mitsubishi electric baut Indien-Geschäft weiter aus

Igus bringt mobile Werkstatt ins rollen
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21. Weltleitmesse und Kongress für
Komponenten, Systeme und Anwendungen
der Optischen Technologien

www.world-of-photonics.net

13.–16. MAI 2013
MESSE MÜNCHEN

DRIVING INNOVATION

LIGHT APPLIED

OPTISCHE 

DAS MASS

ALLER DINGE:

MESSTECHNIK.
Optische Messtechnik und Sensorik bilden die Grundvoraus-
setzung für Qualitätssicherung und Prüftechnik in der Produkti-
on. Als weltweite Nr. 1 der Optischen Technologien und Fach-
messe mit dem höchsten internationalen Anteil fokussiert die 
LASER World of PHOTONICS das gesamte Spektrum der 
optischen Messtechnik und laserbasierten Sensorik und bietet 
Ihnen geballte Kompetenz, einen konzentrierten Marktüber-
blick sowie konkrete Lösungen für Ihr Daily Business. Ihre Ver-
bindung von Innovation und Anwendung verschafft 
Ihnen den entscheidenden Wettbewerbsvor-
sprung. Gehen auch Sie mit uns in Füh-
rung und registrieren Sie sich online auf 
www.world-of-photonics.net
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elobau mit neuer spitze
Seit anfang März ver-
antwortet dietmar 
Weik als Geschäfts-
führer weltweit Ver-
trieb, Marketing und 
Business develop-
ment des Sensorik-
herstellers elobau.

www.elobau.com

JvL bekommt verstärkung 
ab sofort ver-
stärkt Michael Wies-
ner als Senior-Key- 
account-Manager 
das Vertriebs team von 
JVl industri elektro-
nik. er ist für das Ge-
biet norddeutschland 
zuständig.
 www.jvldrives.de 

schall- und schwingungstage 2013
diese veranstaltet Brüel & Kjaer vom 23. 
bis 25. april im Businessbereich West des 
rheinenergieStadion in Köln. neben einer 
produktausstellung erwarten den Besucher 
fachvorträgen zu verschiedenen themen. 
die teilnahme ist kostenfrei. 

www.bruelkjaer.de

escha geht ins rennen

escha unterstützt in diesem Jahr das for-
mula-Student-team ‚team StarCraft‘ der 
technischen Universität ilmenau. im rahmen 
eines Sponsorings stellte der Steckverbin-
der- und Gehäusespezialist den Studenten 
anschlusstechnik für die Signalverkabelung 
des neuen rennwagens zur Verfügung.

www.escha.de

Kollmorgen übernimmt türkischen 
Automatisierer
durch die Übernahme der elsim elektrotek-
nik Sistemler ist Kollmorgen seit März 2013 
mit einer eigenen tochtergesellschaft in der 
türkei präsent. elsim, Spezialist für automa-
tisierung, Visualisierung und Motion Con-
trol, wurde 1989 in istanbul gegründet und 
gilt in der türkei als experte für Konzeption, 
programmierung, installation und inbetrieb-
nahme kompletter Maschinenautomatisie-
rungen.  www.kollmorgen.com

In Kürze die 20. internationale fachmesse für Sensorik, 
Mess- und prüftechnik, die Sensor + test, findet 
vom 14. bis 16. Mai 2013 auf dem Gelände der 
Messe nürnberg statt. der aMa fachverband für 
Sensorik e.V. und die aMa Service GmbH als Ver-
anstalter rechnen mit über 550 ausstellern und 
rund 8.000 Besuchern. Schwerpunkt wird 2013 
das thema regenerative energie sein. es bringt 
eine Vielzahl neuer forderungen an die einzuset-
zende Sensorik, Mess- und prüftechnik mit sich. 
ob Windparks auf hoher See, Solarkraftwerke im 
Wüstensand oder Biogasanlagen in der nach-
barschaft: immer mehr anlagen verteilen sich 
auf einer immer größere fläche. zukünftig wird 
die Bedeutung intelligenter Mess- und Überwa-
chungstechnologien in einem dezentralen Ge-
samtkonzept der energieerzeugung wachsen. die 

aussteller werden nicht nur auf den Messestän-
den den neuesten Stand ihrer vielfältigen entwick-
lungen besonders unter diesem aspekt vorstel-
len, sondern auch das Vortragsprogramm widmet 
sich am ersten Messetag (dienstag, 14. Mai) in 
Halle 12 gezielt diesem themenschwerpunkt.

www.ama-sensorik.de

tQ-Systems wird künftig im Hardware-Bereich 
mit Wind river zusammenarbeiten. als teil des 
Hardware-partner-alliance-programms wird 
tQ lösungspakete für anwendungen im Me-
dizingerätemarkt anbieten. die lösungspa-
kete werden moderne CpU-Module enthalten, 
die für vielfältige anwendungen geeignet sind, 
sowie Wind river VxWorks echtzeit-Betriebs-
system oder Wind river linux für arM und 
powerpC-anwendungen. die aktuellen Versio-
nen von VxWorks und Wind river linux laufen 
derzeit auf dem tQ-Starprodukt tQMa28 und 
werden auf den neuen Minimodulen basierend 

auf freescale i.MX6 und powerpC implemen-
tiert.  www.tqs.de

Österreich belegt platz 2 der internationalen for-
schungsstandorte, in die deutsche Unterneh-
men investieren: insgesamt flossen 530 Millio-
nen euro von deutschen Unternehmen im Jahr 
2011 als investitionen in forschung und ent-
wicklung nach Österreich. nur die f&e-auf-
wendungen deutscher Unternehmen in den 
USa sind mit 780 Millionen euro höher. Öster-
reich ist damit als forschungsstandort belieb-
ter als frankreich, Schweiz und Großbritannien 
(plätze 3 bis 5). die aufstrebenden Märkte indien 

und China finden sich gemessen an den grenz-
überschreitenden f&e-ausgaben deutscher Un-
ternehmen erst auf platz 8 und 9. dies ist eines 
der ergebnisse des Jahresgutachtens 2013 der 
expertenkommission forschung und innovation 
(efi), welches am 27. febraur 2013 veröffent-
licht wurde. das Gutachten bietet aufbereitete 
daten und empfehlungen für die deutsche for-
schungs- und innovationspolitik in der kommen-
den legislaturperiode für deutschland.

www.investinaustria.at

die Messe nürnberg ist sehr zufrieden mit der 
embedded World und gab jetzt die finalen zah-
len bekannt: auf rund 900 aussteller traf man 
in den fünf Messehallen, über 22.500 fachbe-
sucher und Kongressteilnehmer aus 58 län-
dern waren vor ort. Mit diesen zahlen sei sie 
„die weltweit größte und wichtigste embedded-

Veranstaltung für die gesamte Wertschöpfungs-
kette der embedded-System-technologie“, wie 
die Messe in einer pressemitteilung des Veran-
stalters genannt wird. die nächste embedded 
World findet vom 25. bis 27. februar 2014 im 
Messezentrum nürnberg statt.

www.nuernbergmesse.de

sensor + test 2013: regenerative energie als schwerpunkt

tQ und Wind river arbeiten zusammen

Österreich zweitwichtigstes Zielland für deutsche F&e-Investitionen

embedded World war erfolg

zusammen mit tÜV nord hat pilz das internatio-
nale trainingsprogramm CMSe – Certified Ma-
chinery Safety expert aufgebaut. CMSe ist ein 
international zertifiziertes trainingsprogramm für 
den Bereich Maschinensicherheit, das vor al-

lem für Konstrukteure, projekt-, Sicherheits- und 
entwicklungsingenieure aus dem Bereich auto-
matisierungstechnik sowie der instandhaltung 
konzipiert ist.
 www.pilz.de

pilz und tÜv nord lehren gemeinsam Maschinensicherheit
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auto-
mation

www.schildknecht.ag

Mehr ab Seite 12

scHILDKnecHt In KÜrZe

Seit 1993 entwickelt und vertreibt Schildknecht sein 
datenfunksystem dataeagle mit inzwischen 40 Ge-
rätetypen. dieses System kommt in verschiedensten 
Bereichen und Branchen der automatisierungstechnik 
zum einsatz, wie in Klärwerken, in Seilbahnen oder 
fertigungsmaschinen. die philosophie von dataeagle: 
die technisch höchstmögliche Verfügbarkeit der funk-
strecke zu realisieren und damit ein Höchstmaß an Ka-
belkompatibilität (works like a cable) zu ermöglichen. 
das Unternehmen besitzt anwendungskompetenz in 
allen fragen der funkbasierten Kommunikation in der 
automation und versteht sich vor allem als partner sei-
ner Kunden für einen erfolgreichen einsatz von funklö-
sungen. Über 5.000 automationslösungen wurden bis-
her erfolgreich von Schildknecht mit dataeagle realisiert.



In der Welt daheim
Die Cloud als weltweiter Koppler für Steuerungen

Ein neues M2M-Gateway überträgt Daten von Sensoren, Messgeräten oder Steu-

erungen in einen Cloud-Datenspeicher. Von dort können sie jederzeit an einen 

weltweiten Empfängerkreis gesendet oder von diesem abgerufen werden. Und so 

ermöglicht dieses Gateway jetzt skalierbare M2M-Lösungen – das folgende Beispiel 

zeigt es anhand der Kopplung von Profibus-Netzwerken.

die hohen erwartungen an Machine-to-Ma-
chine-technologien (M2M) haben sich bislang 
nicht erfüllt: Statt den erhofften applikationen 
in der Breite entstanden kostenintensive, ver-
tikale insellösungen. Gründe dafür sind hohe 
initialkosten und die fehlende Skalierbar-
keit der teilnehmerzahl, so die Studie „M2M 
and Cloud as the foundation for the inter-
net of things“ [1]. doch das zukunftsprojekt 
indus trie 4.0 wertet M2M-lösungen zuneh-
mend auf – beispielsweise durch die Hand-
lungsfelder horizontale integration oder di-
gitale durchlässigkeit. So führte das papier 
„Umsetzungsempfehlungen für das zu-
kunftsprojekt industrie 4.0“ der forschungs-
union Wirtschaft und Wissenschaft zu neuen 
Geräteentwicklungen und diese zu applika-
tionen mit großem Kostensenkungspoten-
zial, wie erste lösungsansätze zeigen. Hierzu 
gehört das funkmodul dataeagle de 7000, 
welches erstmals M2M-lösungen mit ska-
lierbarer teilnehmerzahl und geringen ein-
stiegs- und Betriebskosten ermöglicht. Seit 
der Markteinführung ende 2012 ergaben sich 
für dieses Gateway bereits zahlreiche einsatz-
möglichkeiten, vorzugsweise in der automati-
sierungstechnik.

Gateway fungiert als Mobiltelefon
der dataeagle ist ein Gateway, welches über 
seine universellen eingänge beliebige da-
ten von Sensoren, Messgeräten oder Steue-
rungen eines Betreibers oder Unternehmens 

sammelt. durch eine – aus redundanzgrün-
den auch zwei – eingebaute SiM-Karten wird 
das Gateway zum Mobiltelefon, welches die 
daten per Mobilfunknetz an einen hochperfor-
men, dem Betreiber fest zugeordneten Cloud-
datenspeicher sendet. dort stehen die daten 
zum abruf über beliebige internetfähige Geräte 
oder Steuerungen des gleichen Betreibers be-
reit und können automatisch an einen skalier-
baren empfängerkreis weitergeleitet werden.

Unabhängig von Mobilfunktechnologien
im Unterschied zu bisherigen lösungen nut-
zen die anwender des de 7000 die netze der 
Mobilfunkbetreiber nur zum durchleiten der 
daten. Hierfür müssen sie nicht auf kostspie-
lige dienste setzen, sondern können günstige 
flatrates nutzen. Gleiches gilt hinsichtlich der 
Unabhängigkeit der Mobilfunktechnologien, 
da die Übertragung von zehn Byte alle bei-
spielsweise 30 Sekunden keinerlei ansprüche 
an die Übertragungstechnik stellt.

zudem können die Betreiber auf eigene 
oder gemietete Server verzichten, verursa-
chen diese doch hohe Kosten (investition und 
Sicherheitsmaßnahmen). an dessen Stelle 
tritt ein zugeordneter Speicherplatz bei einem 
sicheren Cloud-anbieter, dessen nutzung an-
gesichts der sehr begrenzten datenmenge 
von wenigen Byte kostengünstig ist.

das Gateway bereitet auch den Weg für 
horizontale und branchenübergreifende an-
wendungen mit skalierbarer teilnehmerzahl 

vor. So können daten von weltweit installier-
ten Sensoren oder Steuerungen sowohl von 
einer zentrale als auch von weltweit lokalisier-
ten Stationen eines Unternehmens oder von 
partnerunternehmen empfangen oder abge-
rufen werden.

eine interessante lösung ist der einsatz 
des dataeagles de 7000 als dp-Cloud-dp-
Koppler zur weltweiten Verbindung von Steu-
erungen beziehungsweise profibus-dp-netz-
werken unterschiedlicher Hersteller. diese 
lösung folgt sehr genau den Vorstellungen 
von industrie 4.0 bezüglich zunehmender ho-
rizontaler integration von fertigungsprozes-
sen. dafür wird das funkmodul mit einem 
profibus-dp-interface ausgerüstet und über 
seine GSd als profibus-Slave in das jeweilige 
SpS-netzwerk eingebunden. 

Steuerungen über die Cloud verbinden
die Steuerungsdaten werden über je einen 
datenbaustein auf Sender- und empfänger-
seite ausgetauscht. de 7000 überträgt das 
datenbild über Mobilfunk zu einem Cloud-
Speicher (zum Beispiel amazon S3), von wo 
sich partnergeräte das datenbild abholen 
und ihren Steuerungen zur Verfügung stellen. 
alle im System eingebundenen Gateways bil-
den eine einheit und sind – bereits durch den 
lieferanten oder erst durch den anwender 
– auf eine gemeinsame adresse im Cloud-
Speicher parametriert. Bei der nutzung von 
Cloud-diensten sind datensicherheit und da-
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teneigentum stark diskutierte themen. die 
lösung mit dem de 7000 leistet hierzu wich-
tige Beiträge: 

 ◾ Bei den daten handelt es sich um zyklisch 
generierte beziehungsweise ständig aktu-
alisierte prozessbilder, die für sich keinen 
Wert haben - im Gegensatz zu dokumen-
ten oder Bildern, die wegen ihrer einmalig-
keit werthaltig sind. ein datenmissbrauch 
wird auch dadurch ausgeschlossen, dass 
die daten ohne zuordnung zu Sender 
und empfänger auf dem Cloud-Speicher 
abgelegt sind. ein zugriff auf Maschinen 
durch Updates oder programmänderun-
gen ist grundsätzlich ausgeschlossen.

 ◾ die eingangsdaten von Sensorik und SpS 
sind mit Mechanismen gesichert, wie sie 
auch bei Bankgeschäften über Smartpho-
nes eingesetzt werden. Ähnliches gilt für 
den zugriff auf den Cloud-Server mit Hilfe 
des im Gerät vorgegebenen Softwaretrei-
bers, dessen zugriffscodes selbst bei ei-
nem diebstahl des Gerätes gesichert blei-
ben.

 ◾ zudem bietet ein Hochleistungs-rechen-
zentrum hohen Schutz beim Umgang mit 
den gespeicherten daten.

 ◾ durch Verwendung von zwei SiM-Karten 
mit automatischer Umschaltung kann das 
funkmodul Schwankungen in der Verfüg-
barkeit der Mobilfunknetze ausgleichen 
und damit eine hohe Verfügbarkeit der da-
tenverbindung realisieren.

Twitter-Meldung an alle Betroffene
auf internetportalen werden heute beim 
Hochwasserschutz die Wasserstände von 
flüssen veröffentlicht. So kann sich die Bevöl-
kerung der gefährdeten Bereiche informieren. 
einfacher und wesentlich effektiver ist ein Mel-
desystem, bei welchem die pegelstände zu-
sammen mit einer Warnung über twitter allen 
hierfür angemeldeten Bewohnern einer ge-
fährdeten region automatisch zugestellt wer-
den. ein mit pegelstandssensoren verbunde-
nes Modul de 7000 ist hierzu in der lage.

Betriebsstörungen an Maschinen werden 
häufig durch Warnleuchten angezeigt, die bei 
aktivierung zugleich eine SMS an einen emp-
fänger (Wartungsingenieur) mit festgelegter 
Mobiltelefonnummer absetzen. Soll zum Bei-
spiel bei Schichtbetrieb ein anderer empfän-
ger oder sollen aus Sicherheitsgründen meh-
rere empfänger informiert werden, so ist eine 
Umparametrierung der SMS-Melder erforder-
lich, was bei Betrieben mit Hunderten solcher 
Signallampen sehr zeitintensiv sein kann. de 
7000-Module können solche Warnmeldun-
gen mit einer einzigen textnachricht über 
twitter an alle eingetragenen teilnehmer wei-
terleiten. Und so können auch im Wein- und 
Kartoffelanbau ernteschäden durch frost-
warnung minimiert werden.

Wirtschaftlichkeit
der Betrieb eines Moduls ist durch die starke 
absenkung der Kosten-einstiegsschwelle und 

durch eine mäßige, linear ansteigende preis-
struktur äußerst wirtschaftlich: außer den 
Kosten für eine SiM-Karte mit einigen euro pro 
Monat für eine flatrate fallen lediglich trans-
ferabhängige Kosten für den Cloud-Speicher 
an – Bruchteile von Cent pro 1.000 transak-
tionen. in der praxis führt das für ein einzel-
nes funkmodul mit einem datenaustausch 
im 10-Minuten-takt zu Gesamtkosten für SiM 
und Cloud pro Monat von rund zehn euro. 

Fazit
das neue funkmodul trägt wesentlich zu ei-
ner Öffnung des M2M-Marktes für kleine 
Systeme mit skalierbarer teilnehmerzahl, 
niedrigen einstiegskosten und horizontalen 
applikationen bei. es erfüllt damit grundsätz-
lich die erwartungen aus dem projekt indus-
trie 4.0.

Literatur
[1]  Market Research Report „M2M and Cloud as the 

Foundation for the Internet of Things“, Maravedis, 
Inc, July 2012
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Der Dataeagle ist dazu in der Lage, Profibus-DP-Netzwerke weltweit zu verbinden. Dafür wird das Funkmodul mit 
einem Profibus-DP-Interface ausgerüstet und als Profibus-Slave in das jeweilige SPS-Netzwerk eingebunden. Die 
Steuerungsdaten selbst werden über je einen Datenbaustein auf Sender- und Empfängerseite ausgetauscht.

messtec drives Automation 4/2013 13

  automatioN



„ Programmieren  
und dokumentieren  
in einem“
Andreas Leu, verantwortlich für das technische Marketing bei Jetter, erklärt, 

warum die Software JetSym STX das Programmieren überraschend einfach 

macht und wo die Vorteile gegenüber den klassischen SPS-Sprachen liegen.

Die Komplexität von Automatisierungsaufgaben hat in den vergangenen 
Jahren enorm zugenommen. Mit JetSym STX allerdings sollen diese  
Aufgaben „überraschend einfach zu lösen sein“. Wie einfach macht es  
die Software dem Programmierer?

A. Leu: Bei JetSym StX handelt es sich um eine vollwertige Hochspra-
che mit Multitasking, das speziell auf die anforderungen der automa-
tisierungstechnik zugeschnitten ist. im Gegensatz zu den klassischen, 
auf dem Markt bekannten SpS-Sprachen 
wie Kop (Kontaktplan), fUp (funktionsplan) 
oder aWl (anweisungsliste), richtet sich die 
Software nach dem prozess. Mit dieser ab-
lauforientierten Sprache lassen sich die rea-
len prozesse einer anlage direkt abbilden und 
beschreiben. das bedeutet: programmieren 
und dokumentieren in einem. die Hochspra-
che bewährt sich seit 2005 bei unzähligen zum teil hochkomplexen 
anwendungen und wird stetig den Kundenanforderungen angepasst.

Wo liegen die Vorteile einer objektorientierten Programmierung?

A. Leu: Mit dem objektorientierten ansatz lassen sich bewährte und ge-
testete routinen so kapseln, dass weder der Code noch die wichtigen 
daten verändert werden können. andererseits kann jeder programmie-
rer die Grundfunktion erweitern. dieser Vorgang nennt sich Vererbung, 
ein Grundprinzip der objektorientierten programmierung. die Verwen-
dung dieser programmteile ist deshalb nicht nur effizient, sondern auch 
sicher. damit steht der Software-entwicklung ein Mittel zur Verfügung, 
das die oben genannten ansprüche an eine zeitgemäße programmier-
sprache abdeckt. durch diese Vereinfachung, die einerseits in einfa-
chen Befehlen und andererseits in der sicheren Wiederverwendung 
getesteter Software-Module besteht, wird die programmierung nicht 
nur effizienter, sondern auch deutlich fehlerfreier.

Welche JetSym-Produkte sind aktuell erhältlich und welche geplant?

A. Leu: alle Steuerungssysteme der JetControl-familie der aktuellen 
Generation, ob für industrielle oder mobile automation, werden mit 
JetSym StX programmiert. das programmier- und entwicklungstool 
unterstützt den anwender bei der inbetriebnahme und diagnose der 
Controller, peripheriemodule und antriebsregler JetMove. zudem ist in 
dem tool auch ein oszilloskop, mit dem der anwender parameter auf-

zeichnen kann, integriert. die funktionen für 
diese peripherie-Komponenten gehören zum 
Befehlsumfang von JetSym StX. das tool 
wird auch in zukunft kontinuierlich erweitert 
und den Bedürfnissen angepasst. Jüngstes 
Beispiel dafür ist die im tool integrierte Simu-
lationssteuerung, mit der sich JetSym StX-
programme oder -programmteile ohne ange-

schlossene Hardware-Steuerung testen und debuggen lassen.

Und mit welchen Funktionen überzeugt JetSym STX Programmierer,  
die bislang auf SPS-Sprachen vertrauten? 

A. Leu: Grundlage von JetSym StX bildet die norm ieC 61131- 3 St, 
also der Strukturierte text, und ist damit in der Welt der automatisie-
rungstechnik bekannt. StX bedeutet Structured text extended. Jet-
Sym StX ist gegenüber der norm um viele wichtige elemente erwei-
tert worden, die in der heutigen automatisierung zwingend erforderlich 
sind. dazu gehört auch die bereits erwähnte objektorientierung, die 
zu einem sehr hohen Grad in JetSym StX integriert ist. Viele weitere 
funktionen können durch einfache und geläufige Befehle abgebil-
det werden, wie zum Beispiel dateioperationen, datenverarbeitung in 
komplexen Strukturen, frei programmierbare tCp/ip-netzzugriffe, e-
Mail-Versand aus der Steuerung, text-/String-Verarbeitung, positio-
nierbefehle und Bahnsteuerung.

Mit dem objektorientierten Ansatz wird 

die Programmierung nicht nur effizienter, 

sondern auch deutlich fehlerfreier.
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Inwieweit hat sich denn JetSym STX als Hochsprache in der Welt der 
 SPS-Programmiersprachen bereits durchgesetzt?

A. Leu: Hochsprachen können heutzutage in vielen SpS-programmier-
umgebungen eingebunden werden. diese Möglichkeit wird vor allem 
dann genutzt, wenn es sich um komplexere algorithmen handelt, die 
mit den klassischen SpS-Sprachen schlecht lösbar sind. zur reinen 
ablaufdarstellung werden Hochsprachen in der regel nicht verwendet. 
durch diese Mischung von verschiedenen Sprachen wird allerdings 
der programmcode von dritten schlecht les- und interpretierbar. Jet-
Sym StX als reine Hochsprache findet vor allem bei programmierern 
zuspruch, die bereits Kenntnisse einer in der it-Welt etablierten Hoch-
sprache wie Java, C++ oder C# besitzen. Sie schaffen den einstieg in 
JetSym StX erfahrungsgemäß rasch, da ihnen die prozessorientierte 
denkweise vertraut ist. So gesehen dürfte die Marktakzeptanz weiter 
steigen, da die aufgaben noch komplexer werden und der nachwuchs 
an programmierern eher mit Hochsprachen vertraut ist.

Welche Vorteile erreicht der Anwender mit JetSym STX in mobilen 
 Anwendungen? 

A. Leu: in Welt der mobilen automation gilt grundsätzlich das Gleiche 
wie für die klassische industrieautomation. auch hier werden die Sys-
teme intelligenter und damit aber auch zunehmend komplexer. die in-
tegration solcher speziellen funktionen wie beispielsweise das erfas-
sen von GpS-Signalen sind Herausforderungen für die Branche der 
mobilen automation. (agry)

Jetter aG, ludwigsburg
tel.: +49 7141 255 00 · www.jetter.de
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Ein eckiger Kreis
Ein kontaktloser Steckverbinder – ein Ding der Unmöglich-

keit? Nein, denn das Unternehmen TE Connectivity bietet ihn 

an, sieht ihn aber nicht als Produkt, sondern als Technologie-

plattform. Wo die Vorteile liegen, erklärt Dirk-Jan Riezebos, 

zuständig für die Vorausentwicklung bei TE Industrial.

Ariso – so nennen Sie Ihr kontaktloses Übertragungssystem. Was genau 
verbirgt sich dahinter?

D.-J. Riezebos: es handelt sich hier um ein System – oder ein platt-
form –, die die kontaktlose Übertragung von energie, daten und Sig-
nale ermöglicht. die Übertragung funktioniert dabei so sicher wie bei 
einer gesteckten Verbindung, ist aber gleichzeitig so flexibel wie Wire-
less. das kontaktlose ariso-Übertragungssystem arbeitet jedoch nicht 
mit Wireless, sondern basiert auf einer induktiven Übertragungstech-
nologie mit magnetischer Kopplung, der near field Communication 
(nfC). das Ganze lässt sich am ehesten mit rfid vergleichen. damit 
die Übertragung der daten einwandfrei funktioniert, darf der zu über-
brückende Spalt zwischen den Kopplern nicht mehr als drei Millimeter 
betragen. zudem müssen sich die beiden Koppler nicht genau zen-
triert gegenüber stehen, sodass ein Winkelversatz möglich ist. es han-
delt sich also um ein sehr flexibles System.

Welche Vorteile ergeben sich durch diese Übertragungstechnologie für den 
Anwender?

D.-J. Riezebos: der kontaktlose Steckverbinder lässt sich in prak-
tisch jeder Umgebung einsetzen. denn damit die induktive Kopp-

lung funktioniert, muss sich zwischen den Übertragungselemen-
ten nicht unbedingt luft befinden. die Übertragung von energie, 
daten und Signale funktioniert auch dann, wenn das System 
im Wasser liegt, oder in einer Umgebung eingesetzt wird, in der 
Schneid- und reinigungsmittel oder Staub vorherrschen. die ein-
zige Voraussetzung, die das Medium erfüllen muss: es darf nicht 
magnetisch sein. Sonst sind den einsatzgebieten keine Grenzen 
gesetzt. des Weiteren lässt sich das kontaktlose ariso-Übertra-
gungssystem gut in reinraum-Umgebungen einsetzen, da Übertra-
gungen durch Wände wie beispielsweise Glas möglich ist. zudem 
ermöglicht das abgeschlossene Gehäuse eine rückstandslose rei-
nigung. aber auch feuchte Umgebungen bieten sich an: Umgebun-
gen, wie sie beispielsweise in der lebensmittel- oder der Geträn-
keproduktion vorherrschen. die Koppler sind hermetisch versiegelt, 
sodass sie gegenüber Schmutz, Staub oder chemischen flüssig-
keiten keinerlei Störanfälligkeit aufweisen: Sie sind ip69K geschützt. 
Und so lässt sich der kontaktlose Steckverbinder auch unter Was-
ser einsetzen, beispielsweise in der tiefsee bei tauchrobotern. 
dort können dann an ort und Stelle daten ausgetauscht werden. 
ein weiterer Vorteil liegt darin, dass Störungen entkoppelt werden, und 
zwar dadurch dass die beiden Übertragungselemente nicht mecha-
nisch miteinander verbunden sind. Vibrationen wirken also wohl auf 
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den einen teil des Kopplers, der andere bleibt da-
von aber unberührt. Und so sind auch endlos-rota-
tionen möglich, wie sie beispielsweise in der robo-
tertechnik zum effizienten Greifen von nöten sind. 
zudem kann jetzt elektrische energie auf bewegte 
oder rotierende Verbraucher übertragen werden. 
darüber hinaus ist das Übertragungssystem sehr 
zuverlässig. So sind nicht nur raue Umgebungsbe-
dingungen und Vibrationen kein problem, auch die 
Schwachstelle der mechanischen Verbindung ent-
fällt. es tritt kein Verschleiß auf, die zahl der Steck-
zyklen ist unbegrenzt. das senkt nicht nur die in-
stallations- und Wartungskosten, sondern erhöht 
zudem die produktivität.

Würden Sie ein oder zwei Anwendungen nennen,  
für die sich das kontaktlose Übertragungssystem 
anbietet?

D.-J. Riezebos: dadurch, dass zwischen den bei-
den Stromkreisen keine elektrisch leitfähige Ver-
bindung besteht – sie sind ja magnetisch ge-
koppelt –, sind die Koppler galvanisch getrennt. 
So kann beim Verbinden und trennen eines Ge-
räts unter last kein lichtbogen entstehen, der 
dann zur explosion führen könnte. So eignet sich 
das kontaktlose ariso-Übertragungssystem her-
vorragend für explosionsgefährdete Bereiche, 
also Umgebungen mit Mehl- oder zementstaub.  
ein anderes Beispiel sind Spritzgussmaschinen. 
Sie sollen eine möglichst gleichbleibende Quali-
tät produzieren, weshalb Sensoren eine rückmel-
dung über den einspritzvorgang liefern. die sind 
bislang mit Kabeln angebunden. eine solche Ma-
schine arbeitet aber nicht mit einem, sondern mit 
zehn bis hundert Werkzeugen. Werkzeugwech-
sel sind also an der tagesordnung. dabei werden 
die Werkzeuge mit druckluft ausgeblasen. Was-
ser – es stammt aus der Kühlung – benetzt dabei 
immer wieder die Steckverbinder der Sensoren. 
dadurch wird mit der zeit das Signal verfälscht: 
falsche daten über den einspritzvorgang sind die 
folge. Setzt der Maschinenbetreiber nun statt der 
traditio nellen Steckverbindungstechnik das kon-
taktlose ariso-Übertragungssystem ein, so kann 
er nicht nur den Wartungsaufwand reduzieren, er 
erhöht auch seine Maschinenverfügbarkeit und die 
produktivität. 

Weshalb ist der kontaktlose Steckverbinder sicherer als 
ein gewöhnlicher?

D.-J. Riezebos: Wie bereits erwähnt lässt sich das 
kontaktlose ariso-Übertragungssystem ja gut in ex-
plosionsgeschützter Umgebung einsetzen, denn es 
kann zu keiner funkenbildung kommen. Hier schüt-
zen wir also Mensch und anlage. zudem macht – 
bis zu einer gewissen Grenze – ein Winkelversatz 
zwischen den Kopplern nichts aus. So ist hier eine 
sichere Übertragung gewährleistet. Schließlich sind 
auch die nahfeldantennen selbst robust gegenüber 
Störungen – im Gegensatz zu Wireless. So wirken 
eMV-einflüsse, wie sie beispielsweise von Stark-
stromleitungen herrühren, höchstens auf die eine 
Kopplungs-Seite, auf die andere Seite werden sie 
nicht übertragen.

Inwiefern unterstützt Ariso den Gedanken einer Smart 
Factory?

D.-J. Riezebos: zum einen eliminieren wir mit dem 
kontaktlosen Übertragungssystem vorhandene Kon-
struktionshindernisse. So ermöglichen wir bei robo-
tern beispielsweise die endlos-rotation. ein Greifer 
muss nicht mehr um die achse zurückbewegt wer-
den, sondern kann sich gleich weiter drehen. So 
ermöglichen wir ganz neue Kinematiken, sehr viel 
schnellere zyklen und damit eine höhere produktivität. 
zum anderen können wir zusätzlich zur ener-
gie auch daten übertragen. So sind völlig neuar-
tige, flexible und automatische Werkzeugwechsel 
möglich. ein roboter kann also jetzt mehrere pro-
zessschritte übernehmen. insgesamt läuft dadurch 
der ganze produktionsablauf viel vernetzter ab.  
ein anderes Beispiel: Wollte ich früher als Herstel-
ler einen Sensor prüfen, musste ich ihn zu einer dia-
gnose-Station transportieren und dort testen. diesen 
Schritt kann ich jetzt völlig nebenbei, beispielsweise 
beim Verpacken, erledigen. der eine teil des Kopp-
lers befindet sich fest am fließband. die Sensoren 
können dann quasi im Vorbeifahren getestet werden.

Weshalb bevorzugen Sie den Begriff Plattform?

D.-J. Riezebos: Viele parameter geben wir nicht vor, 
vielmehr kommt es auf die anwendung an, die der 
Kunde mit dem kontaktlosen Übertragungssystem 
umsetzen will. Wir wollen hier keine Grenzen setzen, 
sondern zum nachdenken anregen, was alles mit 
dem kontaktlosen ariso-Übertragungssystem in zu-
kunft möglich sein könnte. So kann beispielsweise 
das Gehäuse ganz nach individuellen Bedürfnis-
sen angepasst und richtiggehend in die applikation 
reinentwickelt werden. die Koppler können abge-
winkelt sein, die leistung ist variabel, die zahl der 
Sensoren, die ich damit anbinde. der Kunde kann 
zusätzlich zwischen einer digitalen und einer analo-
gen Variante wählen, und er kann die elektronik an-
ders verpacken. Was wir anbieten sind sogenannte 
evaluierungs-Kits. damit können sich interessierte 
die plattform anschauen, und testen, ob sie sich für 
ihre anwendung eignen könnte. fürs engineering 
stehen dann unsere experten zur Verfügung, so-
dass die Verbindungslösung dann auch schnell um- 
und eingesetzt werden kann. So ermöglichen wir es 
unseren Kunden, dem Wettbewerb einen entschei-
denden Schritt voraus zu sein.

tyco electronics aMp GmbH, darmstadt
Jens Schumacher, jschumacher@te.com
tel.: +49 6441 2049645
www.te.com
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tipp: eine ganze reihe  
weiterer anwendungsbeispiele 
hat das Unternehmen auf  
www.arisocontactlessconnecti-
vity.com gesammelt.
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Mit großen Schritten voran
Entwicklung neuer Kunststoffe für die Steckverbinder-Industrie

In den vergangenen Jahren hat die Kunststoffentwicklung große Fortschritte gemacht. So setzen viele Branchen heute soge-

nannte Superkunststoffe oder Hochleistungskunststoffe ein, die auch immer häufiger in der Steckverbinder-Industrie Anwen-

dung finden. Denn mit neuen Kunststoffen können nun Produkte entwickelt werden, die zuvor nur schwer realisierbar waren.

lien und die entwicklung neuer produktions-
verfahren konnte ein zufriedenstellendes er-
gebnis erzielt werden.

Jetzt wird‘s heiß
die Herausforderung während des entwick-
lungsprozesses bestand darin, einen Kunst-
stoff zu finden, der sich dehnen kann, aber 
auch steif genug ist, um Hochtemperatur-
anwendungen standzuhalten. escha hat mit 
neuen Materialien und produktionsprozessen 
ein Steckverbinderprogramm entwickelt, das 
temperaturen von –20 bis +150 °C standhält.
Ähnlich verhält es sich auch mit dem Schnell-
anschluss-System S12x1: Um einen Steck-
verbinder entwickeln zu können, der nach 
MtM-Methoden (Methodic time Manage-
ment) eine 85 prozent kürzere Montagezeit 
gegenüber einem M12x1-Standardsteckver-
binder vorweisen kann, musste das übliche 
Metallgewinde durch ein Kunststoffgewinde 
ersetzt werden. Hierfür waren neue Kunst-
stoffe notwendig, die einen temperaturein-
satz von –30 bis +80 °C zulassen und ein si-
cheres rückstellverhalten nach dem lösen 
der Verbindung gewährleisten. 

Mit feM-Berechnungen (finite-elemente-Me-
thode) hat escha Kunststoffe ausgewählt, die 
diese ansprüche erfüllen. aufgrund ihrer spe-
ziellen Konstruktion halten Kupplung und Ste-
cker der Schnellanschlussfamilie der gleichen 
anzahl von Steckzyklen stand wie die bishe-
rige schraubbare lösung und erfüllen ebenso 
Schutzklasse ip67. zudem benötigen die 
S12x1-Steckverbinder keine modifizierte Ge-
genkontur und können somit auf allen maß-
haltigen M12x1-Standardgewinden einge-
setzt werden.

PVC-freie Produkte für Food & Beverage
eine Branche, die besondere ansprüche an 
die verwendeten Materialien stellt, ist die Ge-
tränke- und lebensmittelindustrie. Viele an-
schlusstechnik-Hersteller bieten für diesen 
Bereich lösungen an, die durch die Materi-
alien edelstahl und pVC die nötige Bestän-
digkeit gewährleisten sollen. die praxis zeigt 
jedoch, dass der Kunststoff pVC als Material 
für den Kabelmantel und die Steckverbinder-
umspritzung für die in der lebensmittelindus-
trie vorherrschenden Bedingungen nicht ge-
eignet ist. So kann es bereits nach wenigen 

Viele der heute in der Steckverbinder-industrie 
verwendeten Materialien wurden bis vor weni-
gen Jahren hauptsächlich in der automotive-
industrie eingesetzt, wo hohe ansprüche an 
die optik und Haptik neuer Kunststoffe ge-
stellt werden. in der Steckverbinder-industrie 
hingegen sind diese eigenschaften eher ne-
bensächlich. allerdings hat hier in den ver-
gangenen Jahren ein Umdenken stattge-
funden, das aus den immer individueller 
werdenden einsatzbereichen und den da-
mit verbunden Kundenansprüchen resultiert. 
auch der anschlusstechnikspezialist escha 
nutzt die neuen Kunststoffe, um die speziel-
len Kundenanforderungen besser umsetzen 
zu können. diese Kundenwünsche resultieren 
beispielsweise aus extremen temperaturan-
forderungen in der applikation oder optimie-
rungspotenzialen bei der anschluss- und Ver-
riegelungstechnik, durch die der anwender 
während der Montage zeit einsparen kann.

So war es beispielsweise lange zeit nicht 
möglich, eine zufriedenstellende Kunststoff-
Metall-Verbindung herzustellen, die für einen 
Hochtemperatur-Steckverbinder notwendig 
ist. erst durch besondere Kunststoffmateria-

Durch neue Materialien und Produktionsprozesse können hochtemperaturfeste Steckver-
binder Temperaturen von -20 bis +150°C standhalten.

Die Entwicklung eines sicheren Kunststoffgewindes für die S12x1-
Steckverbinderfamilie war nur mit neuen Kunststoffen möglich.
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Monaten oder Wochen zu ausfällen kom-
men. escha bietet daher mit food & Beve-
rage plus ein pVC-freies produkt an, in dem 
ausschließlich auf polypropylen basierende 
Kunststoffe zum einsatz kommen.

die zusammensetzung und auswahl der 
Kunststoffe bezieht sich durchgängig auf das 
Kabel, die Kontaktträger und die Griffkörper 
der unterschiedlichen Steckverbinder. durch 
einen Verbund zwischen Kabel und Steck-
verbinder bei der Umspritzung können die 
Schutzklassen ip67 und ip69K sichergestellt 
werden. der eingesetzte Kunststoff bietet die 
geforderte Medienbeständigkeit und stellt in 
Verbindung mit bewährtem edelstahl lange 
Standzeiten in der anwendung sicher. pVC-
bedingte eigenschaften wie Verhärten oder 
Verfärben werden damit umgangen.

Den Kunden von Beginn an ins Boot holen
Um die Vorteile eines neuen Kunststoffs nut-
zen zu können, müssen Verfahren in der 
produktion geändert und neue prozesse in 
der Konstruktion eingeführt werden. zu den 
neuen prozessen, die einfluss auf die pro-
duktentwicklung haben, gehört beispielsweise 
die finite-elemente-Methode (feM). Bei die-
ser Methode werden Belastungen simuliert, 
die bei bestimmten Bedingungen auf ein pro-
dukt einwirken. escha nutzt die feM beispiels-
weise um torsionskräfte und temperaturen, 
die in der applikation auf einen Steckverbin-
der einwirken, zu simulieren. neben dem pro-

totypenbau trägt diese Methode dazu bei, die 
entwicklungszeit zu verkürzen. das langfris-
tige ziel des Unternehmens ist eine parame-
trisierte auslegung der Konstruktion. Hierfür 
stellt escha eine datenbank zusammen, um 
für verschiedene Kunststoffe verschiedene 
Geometrien abbilden zu können.

die neuen Kunststoffe beeinflussen auch 
den produktionsprozess, da im Gegensatz zu 
früher kein alleingang des entwicklers mehr 
möglich ist. Schon zu Beginn der entwicklung 
müssen Mitarbeiter aus der produktion hinzu-
gezogen werden, damit die neuen Materia-
lien später auch verarbeitet werden können. 
denn andere Kunststoffe erfordern andere 
prozessparameter. So reichten die übliche 
produktion von fallenden Kunststoffteilen und 
die bis dahin verwendete Umspritzung von 
Steckverbindern nicht aus, um die produktion 
des 360°-Schirmkonzepts von escha zu re-
alisieren. Hierfür mussten neue technologien 
entwickelt (zwei-Komponenten-Umspritzung) 
und bereits vorhandene Maschinen umgerüs-
tet werden (neue temperaturanforderungen). 
alles in allem ist hier teamarbeit gefragt.

zu diesem team gehören von Beginn an 
auch die Kunden, die bereits zu einem frühen 
zeitpunkt in den entwicklungsprozess einbe-
zogen werden. denn nur der Kunde kennt 
details, die für die Konstruktion und Material-
auswahl notwendig sind. Hierzu gehört bei-
spielsweise die Beantwortung der folgenden 
fragen:

 ◾ Unter welchen Umweltbedingungen wird 
der neue Steckverbinder eingesetzt?

 ◾ Welche mechanischen Belastungen muss 
der Steckverbinder aushalten?

 ◾ Wie lange muss der Steckverbinder bei-
spielsweise Öl, Wasser, Gasen oder ande-
ren Medien standhalten?

Mit Silikon in die Zukunft?
Mit Blick in die zukunft könnte Silikon als 
neuer Werkstoff immer interessanter werden, 
da es viele positive eigenschaften mitbringt. 
Silikon ist flexibel und schwingungssicher, hält 
hohen temperaturen stand und ermöglicht 
dichte Verbindungen mit Metall. allerdings 
schließen viele Kunden aktuell den einsatz 
von Silikon aus. doch hat es in der Silikonent-
wicklung innerhalb der vergangenen Jahre 
erhebliche fortschritte gegeben. Und wenn 
diese entwicklung weiter so voranschreitet 
und dadurch die Kundenanforderungen erfüllt 
werden, erlaubt der einsatz von Silikon neue 
Möglichkeiten.

Autor 
andreas Kleinke, entwicklungsleiter

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

koNtakt 

Für die harten Einsatzbedingungen in der Lebensmittelindustrie verwendet Escha spezielle Kunststoffe, 
die ein Verhärten und Verfärben der Steckverbinder verhindern.
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Die Nachfrage nach kleinen und robusten Komponenten für industrielle 

 Anwendungen wächst. Gleichzeitig steigen die  Anforderungen an die eingesetz-

ten  Bauteile, auch unter schwierigen Bedingungen mit Vibrationen und Schocks 

 einen zuverlässigen und sicheren Betrieb zu gewährleisten. Ein neues Steckver-

bindersystem soll all den Forderungen gerecht werden.  

elektrische Verbindungstechnik ist mehr als 
das reine zusammenführen zweier oder meh-
rerer leiter. Über die eigentlichen technischen 
Kenndaten hinaus sind die anforderungen an 
entsprechende Steckverbindersysteme hoch. 
Sowohl die anwender als auch die späteren 
applikationen sowie das Bestückungsver-
fahren stellen zahlreiche ansprüche: einfa-
che und intuitive Handhabung kombiniert mit 
größtmöglichem fehlsteckschutz, kompakte 
und robuste Bauweise mit hoher Vibrations-
sicherheit, hochwertige isolierstoffe und maxi-
male Wirtschaftlichkeit.

So ist es Standard im Unternehmen Wago, 
das mit picomax ein neues leiterplatten-
Steckverbindersystem vorstellt. es nutzt die 
Kontaktkraft einer einzigen Cr-ni-Stahlfeder 
doppelt: für die Klemmung des angeschlos-
senen leiters und für die Kontaktierung des 
Steckerstiftes. So entstanden federleisten 
mit geringerer Bauhöhe und eine neue Gene-
ration Stiftleisten. im Vergleich zu konventio-
nellen Systemen mit herkömmlichem design 
hat picomax eine um bis zu 30 prozent verrin-
gerte Baugröße.

Weil sie keine federnde funktion erfül-
len muss, kann die schwimmend gelagerte 
Kontaktbrücke aus elektrolytkupfer gefer-
tigt werden. Mit der kürzeren Kontaktbrücke 

verkürzt sich zudem die länge des Strompfa-
des durch den Steckverbinder. daraus resul-
tieren wiederum ein niedrigerer Spannungs-
fall und damit eine höhere Stromtragfähigkeit. 
der Klemmpunkt des angeschlossenen lei-
ters und des eingeführten Steckerstiftes lie-
gen sich gegenüber und sorgen so für eine 
gleichmäßige Masseverteilung. die feder-
leiste taucht fast vollständig in die Stiftleiste 
ein, sodass sie von der Stiftleistenwanne um-
schlossen und gehalten wird. das ergebnis 
ist eine hohe Schock- und Vibrationssicher-
heit von bis zu 20 g bei der Vibrationsprüfung 
in anlehnung an ieC 60068-2-in einem fre-
quenzbereich von 5–2.000 Hz ohne kosten-
intensive  zusatzmaßnahmen wie Verschrau-
bungen. Bei anderen Systemen  werden in 
dieser prüfung 4 bis max. 6 g erreicht.

die Verdrahtung der federleisten ist im ge-
steckten und ungesteckten zustand möglich. 
innerhalb eines Stiftleistengehäuses können 
die federleisten polverlustfrei aneinander-
gereiht werden. eine integrierte Verriegelung 
verhindert, dass Stift- und federleisten unbe-
absichtigt getrennt werden. die ebenfalls inte-
grierten Betätigungsdrücker sowie der entrie-
gelungsschieber gestalten die Handhabung 
zudem intuitiv und komfortabel. Stift- und fe-
derleisten lassen sich kundenseitig kodieren 

und verhindern dadurch ein mögliches fehl-
stecken. der anwender kann die Kodierung 
innerhalb der Stiftleiste auch nach dem ein-
bau in ein Gerät vornehmen, zum Beispiel in 
einer Gehäusedurchführung.

Im Servicefall: Wandlung zum  
Steckverbinder
die leiterplattenklemme picomax ecom fun-
giert im Servicefall als Steckverbinder. im 
auslieferungszustand sind die federleisten 
mit lötstiften bestückt, wodurch sie – wie 
klassische leiterplattenklemmen – direkt in 
die leiterplatte eingelötet und anschließend 
verdrahtet werden können. Bei Bedarf kann 
die gesamte federleiste ohne eingriff in die 
Verdrahtung abgezogen und auf eine ersatz-
platine aufgesteckt werden.

die ecom-Variante zeichnet sich eben-
falls durch eine hohe Schock- und Vibra-
tionssicherheit von bis zu 20 g aus. Beim 
einsatz in vibrationsintensiven Umgebungen 
empfiehlt sich jedoch bei leitern mit kleine-
ren Querschnitten von unter 0,5 mm2 die Ver-
wendung von aderendhülsen. ebenso wie 
picomax lässt sich auch picomax ecom mit 
unterschiedlichen polzahlen polverlustfrei an-
einanderreihen und dadurch zusätzlich platz 
auf der leiterplatte einsparen.

Starke Leistung auf der 
Leiterplatte
Steckverbindersystem weist hohe Schock- und  
Vibrationssicherheit bei reduziertem Platzbedarf auf
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Isolierstoffe prägen das Design
noch vor etwa zehn Jahren beschränkte sich 
die auswahl der für die Herstellung von re-
flowfähigen leiterplattenklemmen geeigne-
ten isolierstoffe auf wenige lCp-Werkstoffe 
(liquid Crystalline polymers). Heute steht ein 
gutes halbes dutzend zur Verfügung. die ent-
scheidungskriterien für den passenden iso-
lierstoff richten sich in erster linie nach den 
anforderungen der applikation sowie nach 
der Verarbeitung der Bauelemente. Von zen-
traler Bedeutung für eine hohe produktquali-
tät und eine möglichst kleine Bauweise sind 
ausgezeichnete isoliereigenschaften wie eine 
hohe durchschlagfestigkeit und eine maxi-
male Kriechstromfestigkeit.

Um Steckverbindersysteme wie picomax in 
den SMt-prozess integrieren zu können, erhö-
hen sich nochmals die anforderungen an den 
isolierstoff. das bleifreie reflow-löten verlangt 
eine höhere temperaturbeständigkeit und eine 
genau an die leiterplatte angepasste Wärme-
dehnung. zudem muss die Wasseraufnahme 
des isolierstoffs möglichst gering sein. diese 
eigenschaft verhindert Blasenbildung auf den 
oberflächen der Bauelemente während des 
reflow-lötprozesses und vermeidet teure tro-
ckenverpackungen oder das Vortrocknen vor 
der Verarbeitung.

lange zeit konnten diese zusätzlichen anfor-
derungen mit den häufig unverstärkten isolier-
stoffen nicht voll erfüllt werden. die eignung 
für den reflow-lötprozess ging auf Kosten 
der Kriechstromfestigkeit und der elastizität. 
erst durch die Weiterentwicklung der poly-
phthalamide und neuer Hochtemperaturpo-
lyamide konnten schließlich alle anforderun-
gen erfüllt werden. Wago nutzt diese neuen 
isolierstoffe für die Herstellung von picomax.

Ein System für viele Anwendungen
als klassisches Steckverbindersystem verbin-
det picomax verschiedene elektrische Kompo-
nenten miteinander. für die anwendungsfälle 
Wire-to-Board, Board-to-Wire und Wire-to-
Wire sowie für durchführungen steht ein pro-
duktsortiment in Cage-Clamp-S-anschluss-
technik und den rastermaßen 3,5 mm, 
5,0 mm und 7,5 mm zur Verfügung.

Autor 
Jörn picker, produktmanager interconnection

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

koNtakt 

Bei Bedarf wird die gesamte Federleiste von Picomax 
Ecom abgezogen und auf eine Ersatzplatine aufge-
steckt – ohne Umverdrahtung.
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schaltnetzteil-reihe verbessert und erweitert
finder hat die bestehende reihe seiner 
Schaltnetzteile überarbeitet: die typen 
78.50 und 78.60 wurden verbessert be-
ziehungsweise eine neue 12-V-dC-aus-
gangsversion des typs 78.12 eingeführt. 
Mit der Überarbeitung erfolgte eine re-
duzierung der Störaussendungen nach 
Klasse B. demzufolge sind alle Geräte 
für den einsatz in der industrie und im 
Wohnbereich geeignet. der ausgangs-
spannungsbereich der type 78.50 (12-V-
dC-Version) wurde von 12…14 V dC auf 12…15 V dC erweitert. eine 
„fold-Back-Schaltung“ ermöglicht hierbei eine Verbesserung der Überlast-
Charakteristik. damit ist das Gerät unter anderem als Batterie-ladegerät 
für Blei-akkumulatoren geeignet. alle anderen funktionen bleiben unverän-
dert, einschließlich der austauschbaren eingangssicherung. das gilt auch 
für die 50 und 60 Watt–ausführungen. der typ 78.12 mit einem 12-V-dC-
ausgang, artikelnummer 78.12.1.230.1200, ist nun mit einem nennaus-
gangsstrom von 1 a und einer nennleistung von 12 W (bis 50 °C) bezie-
hungsweise 1,25 a und einer nennleistung von 15 W (bis 40 °C) lieferbar. 
die Modulbreite beträgt 17,5 mm. Befestigung auf tragschiene din en 
60715 tH35. www.findernet.com

Hochresistenter chemieschlauch
reichelt Chemietechnik bietet 
jetzt einen hochresistenten Che-
mieschlauch aus Mfa (modifizier-
tes fluoralkoxy) an. dieser Schlauch 
ist thermisch und mechanisch ext-
rem belastbar und eignet sich zum 
leiten von Medien in der Chemie-
technik, der Umwelttechnik, der 
Halbleitertechnik, der prozess- und 
Verfahrenstechnik sowie der Bio-
technologie. dieser neu entwickelte 
fluorkunststoff besitzt eine große 
resistenz gegenüber den meisten aggressiven Medien wie anorganische 
alkalien, oxidierende Säuren wie auch organische Medien, so zum Bei-
spiel Kohlenwasserstoffe, anhydride, ester, ether, Ketone und peroxide. 
der Schlauch ist absolut klar, somit kann er innerhalb der Verfahrenspro-
zesse als Sichtleitung oder Steigrohr eingesetzt werden. Seine temperatur-
grenze liegt bei +240 °C. er weist innen und außen eine glatte oberfläche 
auf, seine feuchtigkeitsaufnahme ist daher ausgesprochen gering. ferner 
zeichnet sich der Chemieschlauch durch geringe diffusionswerte aus, er ist 
annähernd gasdicht. www.rct-online.de

500-W-Zuwachs bei Green-power-netzteilreihe
tdK-lambda hat seine Green-
power-netzteilreihe GWS um 
das GWS500 mit 500 W aus-
gangsleistung erweitert. das 
1 He-netzteil entspricht den 
energiesparvorgaben der erp-
richtlinie (energy-related pro-
ducts) und vereint dank inno-
vativer designkonzepte einen 
durchgängig hohen Wirkungsgrad und hohe leistungsdichte mit einem 
niedrigen Standby-Verbrauch unter 0,5 W und hoher zuverlässigkeit – die 
tdK-lambda unter anderem durch fünf Jahre Garantie belegt. die reihe 
bedient ein breites anwendungsspektrum in industrieanwendungen wie der 
automation oder der Mess- und Gerätetechnik. dank typischen 90 prozent 
Wirkungsgrad erreicht das netzteil mit nur 105 x 218 mm Grundfläche – das 
entspricht circa einem din-lang-Briefumschlag – und 1 He Bauhöhe eine 
leistungsdichte von 0,53 W/cm³. www.de.tdk-lambda.com

I/o-system für dezentrale Anwendungen
Helmholz stellt das i/o-Sys-
tem tB20 vor. durch zehn an-
schlussklemmen am 14 mm-
schmalen front stecker kann 
man pro digital-eingabe-Modul 
bis zu drei Sensoren anschlie-
ßen. Jeder Sensor wird sepa-
rat mit 24 V und Gnd versorgt, 

gleichzeitig sind für jeden Sensor alle benötigten anschlüsse nebeneinan-
der angeordnet. an das 25 mm-digital-eingabe-Modul können aufgrund 
von 20 anschlussklemmen am frontstecker bis zu sechs 3-leiter-Senso-
ren angeschlossen werden. das design des Syste ms gewährleistet eine 
eindeutige und klare Beschriftung der Kanäle. die Beschriftung ist im Be-
trieb gut ablesbar und erlaubt eine direkte zuordnung der Klemme zur je-
weiligen led-anzeige. Mit der kostenlosen Software tB20-toolBox ist die 
planung des tB20-aufbaus möglich. Von der auswahl, positionierung und 
parametrierung der Komponenten bis hin zum druck der Beschriftungs-
streifen sind alle funktionen in der intuitiv zu verwendenden Software ver-
eint. www.helmholz.de

Kabelverschraubung für Lebensmittelbereich
Mit der lebensmittelkabelverschrau-
bung HSK-inox-Hd erweitert Hummel 
das produktportfolio. die Verschrau-
bung wurde für die lebensmittel-, 
pharma- und Chemieindustrie entwi-
ckelt. Sie zeichnet sich durch leicht zu 
reinigende, glatte außenflächen und 
eine sichere zugentlastung aus. Sie hat 
keine freiliegenden außengewinde und 
kann daher in Bereichen eingesetzt wer-

den, bei denen eine mögliche ablagerung von Bakterien und Mikroorganis-
men vermieden werden muss. die Kabelverschraubung ist für die Hoch-
druckreinigung ip69K geeignet. Weitere Vorteile sind die mechanische 
Stabilität auch in dynamischen applikationen sowie die hohe Chemikali-
enbeständigkeit. die HSK-inox-Hd ist in den Größen bis M25 x 1,5 in der 
Schutzart ip68 und ip69K erhältlich. Sie setzt sich aus einer Standard-Ka-
belverschraubung mit einer abdeckglocke aus edelstahl (aiSi 316 l) und 
dichtungen aus VMQ (Silikon) zusammen. die bei der HSK-inox-Hd ver-
wendeten Werkstoffe sind eHedG und fda-konform. www.hummel.com

neue version des prozessautomatisierungssystems
die neue Version des plantpax-prozessautomatisierungssystems von rock-
well automation bietet neue Werkzeuge zur projekt-implementierung und 
Virtualisierung des Systems. die Virtualisierung des automatisierungssys-

tems vereinfacht die Siche-
rung und Wiederherstellung des 
Syste ms, reduziert risiken im 
zusammenhang mit patches 
und Upgrades, optimiert re-
chen-ressourcen und senkt die 
Management- und administra-
tionskosten. dazu hat rockwell 
automation vor kurzem die in-
dustrieweit ersten produktions-
tauglichen Virtual image templa-
tes vorgestellt. Mit ihnen können 
anwender vorinstallierte System-
Server, Bediener-arbeitsplätze 
und entwicklungs-Workstations 
einfach in ihrer Virtualisierungs-
infrastruktur installieren. 
 www.rockwellautomation.de

messen  steuern  regeln

Modulares 
PC-Steckkartensystem

A/D-Module
D/A-Module

SPS-programmierbar
Testware-

Prüfplatzautomation
Meßwert-

Erfassungs-Software

G. Balzarek Elektronik und Computer Service

I/O-Module
Galvanisch getrennte 

I/O-Module
Relais-Module

Timer-/Zähler-Module
Drehgeber-Module

Schrittmotor-Module
Single-Board-Controller

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

Deutsche Produktion   Nachlieferung garantiert
Schweiz: Wyland Elektronik GmbH 

Tel. +41 (0) 52 / 3 17 27 23   Fax +41 (0) 52 /3 17 25 96

www.oktogon.com
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serie von  
Zugentlastungsleisten

Mit den neuen zugentlastungssyste-
men von icotek lassen sich leitun-
gen schnell, sicher und sauber ver-
legen und gleichzeitig zugentlasten. 
die leisten sind kammähnlich auf-
gebaut, wodurch die leitungen si-
cher gehalten werden. eine große 
Vielfalt an ausführungen sorgt da-
für, dass auch bei begrenzten platz-
verhältnissen viele leitungen geführt 
werden können. Unterschieden wird 
zwischen einer anschraubversion 
(typ zl) und einer Version zum ein-
fachen aufschnappen auf 35 mm-
Hutschiene beziehungsweise 30 
mm-C-Schiene (typ Kzl und Sf/
zl). die einsatzbereiche der zugent-
lastungsleisten sind universell und 
reichen vom Maschinenbau, auf-
zugbau, Schaltschrankbau bis hin 
zum einsatz in Schienenverkehrs-
fahrzeugen. die zu führenden leitun-
gen von 5 bis 28 mm durchmesser 
werden unmittelbar über die ein-
zelnen zähne der zugentlastungs-
leiste geführt. die Befestigung der 
leitung an der leiste erfolgt mittels 
Kabelbinder. eine Hinterschneidung 
am ende der zähne verhindert, bei 
zugbelastung auf die leitungen, ein 
 Herausrutschen des Kabelbinders 
und sorgt hierdurch für einen siche-
ren Halt nach din-en-50262.

www.icotek.de

vertikale steckverbinder für sAs-3- und sAs-4-Bandbreiten
Molex stellt jetzt ein vertikales Steckverbindersystem 
vor, das ipass+ zHd. Gedacht ist es für Midplane- 

und andere anwendungen, bei denen der an-
schluss nicht an der leiterplattenkante erfolgt. Mit 
einem raster von 0,75 mm erfüllt das System die 

anforderungen der aktuellen SaS-3- und der 
geplanten SaS-4-Bandbreiten. die Steckver-
binder bieten eine robuste und sichere Verbin-
dung und sind skalierbar bis zu datenraten 

von 96 Gbps (24 Gbps über 4 lanes). zudem 
verbessern sie die luftströmung und überwinden platzprobleme auf der lei-
terplatte durch flexible optionen für das Midplane-design. das Wafer-design 
des Steckers minimiert den Grundflächenbedarf auf der leiterplatte bei einer 
geringen einfügungsdämpfung, geringem nebensprechrauschen und niedri-
ger rückflussdämpfung. www.molex.com

schnellverbinder für rohrleitungen
reichelt Chemietechnik erwei-
tert sein thomafluid-programm 
um rohrleitungsschnellverbin-
der für die lebensmittelindus-
trie und die pharmaindus trie. 
es handelt sich hierbei um eine 
Verbindung, die schnell und 
ohne Werkzeug hergestellt und wieder gelöst werden. dazu werden die 
rohrelemente einfach in den Verbinder hineingeschoben. anschließend 
werden die rohre über ein Halteelement und einen dicht schließenden o-
ring fest adaptiert. die Schnellverbinder sind für druckluft und flüssigkei-
ten geeignet - bis zu einem maximalen Betriebsdruck von 16 bar bei 20 
°C. produziert werden sie fda- und nSf-konform. damit eignen sich die 
rohrleitungsschnellverbinder für die reinstwassertechnik, die lebensmit-
teltechnologie und die Getränketechnik. www.rct-online.de

TeTeleleffon +49 71713232 3255–0
wwwwww..bibindnder-cononnenectctctorr.d.dee

SCHWEISSFUNKENBESTÄNDIGE PUR-LEITUNGEN
Verschleißfest · elastisch · schlagzäh · beständig!

www.binder-connector.de/A396.html

Followw usus ono

  automatioN



Expansion in Europa
Interview mit Dirk Finstel,  
CEO von Lippert Adlink Technology

Dirk Finstel ist bekannt in der Branche: Der 47-Jährige war sieben Jahre bei Kontron und machte das Unternehmen zu einer 

bekannten Größe. Seit Februar ist der Vater zweier Töchter nun bei Adlink und soll dem asiatischen Unternehmen helfen, zu 

den großen IPC-Herstellern aufzuschließen. Welche Pläne er hierfür hat, warum das Unternehmen eine Allianz mit Agilent 

eingeht und was mit Adlinks europäischem Distributor-Netz passiert, erfahren Sie in diesem Interview.

Herr Finstel, was genau ist Ihre Aufgabe bei 
Adlink?

D. Finstel: ich bin, neben der position des 
Geschäftsführers von lippert adlink, execu-
tive Vice president Global und zuständig für 
eine von adlinks weltweiten Business-Units. 
davon gibt es insgesamt vier und alle sind 
stark produktorientiert aufgebaut. eine da-
von ist MCpS, das Module Computer pro-
duct Segment, das ich leite. es ist die einzige 
Global Unit, sie erstreckt sich über die drei 
Kontinente, in denen adlink aktiv ist, europa, 
asien und amerika. die anderen drei wer-
den ausschließlich aus taiwan heraus geführt 
und MCpS ist die einzige, die über weltweite 
ressourcen verfügt. Mit diesen ressourcen 

werde ich versuchen, adlinks expansion welt-
weit voranzutreiben.

Orientieren Sie sich dabei an dem Modell Ampro?

D. Finstel: tatsächlich ist die erfolgsstory von 
ampro eine Sache, die man gut kopieren 
kann. das US-Unternehmen wurde 2008 von 
adlink gekauft und dann innerhalb kurzer zeit 
von 20 Millionen auf 60 Millionen dollar Um-
satz gebracht. es war damals eine sehr kluge 
strategische entscheidung, über ampro auf 
den amerikanischen Markt zu gehen, denn so 
hatte man schon eine Struktur und verfügte 
über einen funktionierenden Support und Ver-
trieb. durch die landesstruktur hat man ei-
nen deutlich besseren pitch, als wenn man 

versucht, die produkte direkt zu vertreiben. 
die gleiche idee steckt auch hinter der Über-
nahme von lippert, auch wenn der europäi-
sche Markt deutlich fragmentierter ist als der 
in den USa. Hier hat man 16 länder mit 16 
Sprachen. da muss man ein paar dinge an-
ders machen. So planen wir, die starke ent-
wicklungsabteilung hier bei lippert adlink in 
Mannheim auszubauen und auch den Sup-
port massiv zu erweitern. Wir sind noch ein 
„local player“, aber das werden wir ändern. 

Planen Sie, auch in Deutschland fertigen zu 
lassen?

D. Finstel: adlink hat große Vorteile dadurch, 
dass wir über zwei eigene große produktions-
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stellen in Shanghai und taipeh verfügen und 
damit die fertigung nicht auslagern müssen. 
Bei eigener fertigung hat man die volle Kon-
trolle über die Qualität der eingesetzten teile 
und man kann kundenspezifische Supply 
Chains und testumgebungen einführen. Bei 
fremdfertigung kann der dienstleister meist 
nicht alle Wünsche erfüllen, er muss seine ei-
gene Struktur erhalten. eigene Supply  Chains 
oder gar eigene Qualitätsmaßnahmen be-
kommt man selten oder gar nicht, das muss 
man anders lösen. Wir indes können ferti-
gen, wie wir es wollen, auch kleine Stückzah-
len, und das in großer Bandbreite. Gerade im 
Board-Bereich ist das ein großer Vorteil, man 
denke nur an intel mit deren vielen Varianten 
von Halbleitern. auch unsere Kunden wissen 
das zu schätzen. Wenn ich mir die vergange-
nen Jahre anschaue, haben wir viele aufträge 
wegen unserer eigenen fertigung und eige-
nen Supply Chain gewinnen können. Hinzu 
kommt, dass man als Hersteller in asien geo-
graphische Vorteile hat. die Wege sind ein-
fach kürzer und damit auch die produkte 
günstiger. insofern werden wir auch auf lange 
Sicht nicht auf eine fertigung in deutschland 
setzen.

Adlink-CEO Jim Liu sagte in einem Interview, er 
möchte „deutsche Qualität mit taiwanesischer 
Fertigungs-Effizienz“ verbinden. Wie setzen Sie 
diesen Plan um?

D. Finstel: die produkte für den europäischen 
Markt werden hier entwickelt und validiert. 
Wir haben dafür ein spezielles team, dessen 
Mitglieder unbeschränkten remote-zugriff 
auf die Server in unseren produktionsstand-
orten haben und im prinzip dort alles steuern 
können. auch test-Umgebungen werden von 
diesem team aufgesetzt. Sie machen strikte 
Vorgaben, was die lieferanten angeht. nur 
wer von diesem team freigegeben wird, darf 
liefern. alle Komponenten kommen hierher 
und werden hier qualifiziert. Wir haben so ge-
nau die fertigung, wie wir sie auch hier hät-
ten, nur dass die fabrik in China oder taiwan 
steht. So produzieren wir in hoher Qualität, 
nur um einiges günstiger. reparaturprozesse 
und Support finden ebenfalls hier statt, wir 
sind gerade dabei, unsere Kapazitäten darin 
zu erweitern. der nächste Schritt wird dann 
ein System assembly Center sein, um auch 
kundenspezifische produkte anbieten zu kön-
nen. Wünscht ein Kunde dann beispielsweise 
ein besonderes Gehäuse oder eine spezielle 
Konfiguration, werden wir das hier vor ort 
machen können. 

Adlink hat bisher stark auf den Vertrieb durch 
Distributoren gesetzt. Wird sich daran etwas 
ändern?

D. Finstel: nein, unsere Channels werden 
selbstverständlich beibehalten. Wir haben so-
gar vor, sie noch weiter auszubauen. Mit ihrer 

Hilfe wollen wir uns in alle vertikalen Märkte 
ausbreiten. distribution ist immer ein Span-
nungsfeld. der distributor möchte eigentlich 
keinen direktverkauf und umgekehrt, aber ich 
glaube, wir haben eine gute Strategie. neh-
men wir nur das Beispiel data respons, die 
fast von anfang an unsere produkte vertrie-
ben haben – das Unternehmen stellt einen 
eckpfeiler für uns dar. data respons ist verti-
kal aufgestellt, und genau solche partner wer-
den wir auch für Branchen, wie zum Beispiel 
den Medizin-Markt, benötigen. 

Agilent hat vor kurzem einen kleinen Teil der 
Aktien von Adlink gekauft. Was steckt dahinter?

D. Finstel: agilent ist der größte test-and-
Measurement-Konzern der Welt. Wir hal-
ten seit Jahren engen Kontakt und das Un-
ternehmen zählt zu unseren großen Kunden. 
Mit einer solchen strategischen Beteiligung 
wollte agilent sicherstellen, dass die Konkur-
renz nicht die gleichen produkte einsetzt. agi-
lent hat sein Know-how zudem mit vielen pa-
tenten geschützt. durch die Beteiligung hat 
man nun mehr Möglichkeiten, lizenzen und 
patente zu nutzen und damit eine größere 
Wertschöpfung zu erzielen. ein kombiniertes 
produkt ist zudem patentrechtlich unangreif-
bar, sodass wir die unterschiedlichen Ska-
leneffekte besser nutzen können. ein weite-
rer punkt ist, dass agilent nicht die erfahrung 
mit x86-Systemen hat und nicht die Mög-
lichkeiten, wie wir, besitzt, auf produkte aus 
diesem Bereich zuzugreifen. Wir wiederum 
können agilents Verifikations- und Validie-
rungs-Know-how nutzen, um uns besser in 
den vertikalen Märkten zu positionieren. zu-
dem wird uns der name dabei helfen, neue 
partner zu gewinnen. die schiere Größe ei-
nes solchen Unternehmens lockt Kunden an, 
die man vorher nicht bekommen konnte – ein 
großer Vorteil für uns. 

Der Verkauf des Aktien-Pakets hat Geld in die 
Kasse gespült. Wie wird es investiert?

D. Finstel: dazu kann ich natürlich keine de-
tails geben, aber vielleicht so viel: adlinks ak-
quisitionen in europa sind mit dem Kauf von 
lippert nicht abgeschlossen. Man kann nicht 
alles alleine aufbauen, und mit dem Kauf ei-
nes Unternehmens und des darin enthaltenen 
Know-hows können Sie den Kunden schnell 
neue produkte anbieten.  (gro)

lippert adlink technology GmbH,  
Mannheim
tel.: +49 621 43214 0 · www.adlinktech.com
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Ihr Partner 
für industrielle 

 Embedded-
Lösungen

Perfekter Partner 
für die Automation

  Compact®-6637 
(AEC-6637)

Lüfterloser Embedded 
Box-PC mit 4 COM-Ports

Ideal für mobile 
 Anwendungen 
der Transporttechnik

  Compact®-6877 
(AEC-6877)

QM77 Embedded Box 
PC mit Intel Core i7 
 Prozessor der dritten 
 Generation

Wasserdicht 
in der 
Automation

  SP-61XX- 
Serie

Lüfterlose 
Panel PCs mit 
IP65-Aluminium-
front 

Profi tieren Sie von  unserer 
Erfahrung in vielen Anwendungs-
bereichen, Technologien und 
Branchen. Wir erschaffen 
 Lösungen, mit denen Sie Ihre 
Ziele schneller, effektiver und 
wirtschaftlicher erreichen.

Marie-Curie-Straße 9
50259 Pulheim
Tel.: +49 (0)2234 98211-0 
Fax: +49 (0)2234 98211-99
vertrieb@ics-d.de
www.ics-d.de
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Nur optimal ist gut genug
Flexible IPC-Generation ermöglicht passgenaue Steuerungen und Kosteneinsparungen

IPCs bieten heutzutage so viel Flexi-

bilität und Leistung, dass sie auch als 

Steuereinheit eingesetzt werden können. 

Zudem können sie neben der eigentlichen 

Steuerung auch Zusatzaufgaben überneh-

men. Serienmaschinenbauer profitieren 

vor allem davon, dass sie den IPC konfigu-

rieren können und somit keine unnötigen 

Funktionen bezahlen müssen.

Was eine Maschine leisten kann, hängt oft-
mals von der Steuereinheit ab. im Maschinen-
bau wird hier meist auf einen ipC zurückge-
griffen. Hohe anforderungen an die leistung 
erfüllt etwa ein intel-Core-i7-prozessor der 3. 
Generation. die aktuellen Versionen der em-
bedded-ipCs bieten:

 ◾ einen 8GB-ddr3-arbeitsspeicher,
 ◾ eine integrierte Grafikeinheit intel Hd 

 Graphics 4000,
 ◾ über schnelle Sata-Schnittstellen ange-

schlossene Massenspeicher (SSd, Hdd 
oder Cfast) und pCi-express-Slots, 

 ◾ USB3.0-ports, um peripheriegeräte 
 anzuschließen. 
die neuen Simatic-ipCs Microbox 427d 

und panel-pCs 477d von Siemens haben 
sich gegenüber ihren Vorgängerversionen hin-
sichtlich der performanz um den faktor drei 
gesteigert. Wer jedoch anwendungen mit 
geringeren anforderungen an leistung und 
funktionen realisieren möchte, sollte die Mög-
lichkeit haben, sich seinen ipC konfigurieren 
zu können, um einen Best-fit-ipC zu erhalten.

Best-fit-ipC meint, dass der eingesetzte 
ipC hinsichtlich funktion und Kosten der 
Maschine entspricht. das heißt, ist ein in-
tel Core i7 wirklich notwendig oder reicht ein 
intel Core i3 oder sogar ein intel Celeron mit 
Single-Core? Werden leistungsreserven ge-

wünscht oder stehen Kostenaspekte im Vor-
dergrund? die Balance zwischen innovation, 
funktion und Kosten zu finden, zählt heutzu-
tage zu den Hauptaufgaben des Maschinen-
bauers. denn jede ungenutzte funktion lässt 
den preis für die Maschine steigen. 

eine pCie-erweiterungskarte im ipC er-
spart beispielsweise eine extra über Bussys-
teme angebundene Baugruppe und erhöht 
dadurch die produktivität der Maschine. ist 
solch eine pCie-Karte nicht notwendig, emp-
fiehlt es sich, diese sowie den pCie-Slot ein-
zusparen. das heißt, vom ipC-Hersteller wird 
heute erwartet, Skalierungs- und Konfigura-
tionsmöglichkeiten anzubieten. das bedeu-
tet, die Wahl des prozessors, arbeitsspei-
chers, Massenspeichers, Betriebssystems, 
der Stromversorgung, Schnittstellen und der 
displaygröße beim panel-pC sollte optimal 
auf die Bedürfnisse der Maschinenapplikation 
abgestimmt sein und sich hinsichtlich preis/
leistung für den Maschinenbauer lohnen.

Flexibel konfigurierbar
Möglich ist dies heute durch die Bandbreite 
der verfügbaren leistungsfähigkeit. Bei allen 
Konfigurationsmöglichkeiten gibt es allerdings 
auch produkteigenschaften, die grundsätz-
lich erfüllt sein müssen – etwa eine passive 
Kühlung. 

ob Microbox- oder panel-pC, mit oder ohne 
pCie-erweiterungskarte, mit oder ohne se-
rielle Schnittstellen, die SW-applikation auf 
dem ipC inklusive treiber, image- und Gra-
fik-anforderungen soll universell verwen-
det werden können. die Simatic-ipCs (427d 
und 477d) als Mircobox-pC und panel-pC 
bieten hier beispielsweise ausreichend glei-
che einheiten wie prozessor und Chipset, 
Schnittstellen, SW-image, erweiterungs- und 
Kommunikationsmöglichkeiten, um enginee-
ring-  und Umrüstkosten gering zu halten. 

Je nach anwenderwunsch ist die Ma-
schine in unterschiedlichen ausführun-
gen geplant –  mit kleinen oder großen dis-
plays für die Visualisierung oder optional mit 
Messwert erfassungen oder feldbuskommu-
nikation. andere Maschinen wiederum bieten 
optional eine Hupe oder einen leuchtmelder. 
der ipC sollte im Bedarfsfall diese funktio-
nen unterstützen. einen ipC als SpS-Steue-
rung zu verwenden, bringt den Vorteil, dass 
dieser neben der eigentlichen Steuerung der 
Maschinen auch andere aufgaben überneh-
men kann. er kann beispielsweise zusätzlich 
als datensammler, Gateway oder auch Visua-
lisierungseinheit fungieren. 

Mit einschaltfertigen Gesamtsystemen, 
bei denen die Soft-SpS und/oder Visuali-
sierungs-Software bereits vorinstalliert sind, 
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kann der Maschinenbauer auf ein systemge-
testetes zusammenspiel zwischen Hard- und 
Software aufbauen. 

Ausfallsicherer IPC
Vor allem wenn der pC als Herzstück der Ma-
schine verwendet wird, kann ein ausfall oder 
eine fehlfunktion mit finanziellem Schaden 
verbunden sein. daher werden Maschinen 
je nach einsatzbedingungen immer häufiger 
mit robusten ipCs ausgestattet. robust-
heit umfasst hierbei sowohl die mechanische 
robustheit, die sich durch hohe Schock-, 
Schwingungs- und temperaturverträglichkeit 
auszeichnet, als auch die Betriebssicherheit 
bei Spannungsausfall. 

Bei Spannungsverlust oder ungewoll-
ten Software-einflüssen darf der ipC keinen 
Schaden nehmen. dies wird zum einen durch 
HW-Bausteine für remanente daten und zum 
anderen mit Schreibschutz durch einen ak-
tivierten eWf (enhanced-Write-filter) sicher-
gestellt. der ipC startet somit automatisch 
aus dem sicheren und gespeicherten zu-
stand heraus – ohne USV. die Wartungskos-
ten bleiben gering, da eine Batterie hierfür 
nicht notwendig ist. durch diese nullspan-
nungssicherheit ist es für den Maschinen-
bauer auch möglich, die gesamte Maschine 
so zu projektieren, dass sie für den endan-

wender einfach zu bedienen und durch einen 
einzigen Hauptschalter aus- und einzuschal-
ten ist.

neben den beschriebenen eigenschaften 
gibt es weitere funktionen, die den Service 
so effizient wie möglich machen sollen. dazu 
zählen diagnosemöglichkeiten, ein leichter 
austausch der Massenspeicher sowie welt-
weite reparaturstellen. im Bedarfsfall resul-
tiert aus diesen Vorteilen eine deutliche zeit-
ersparnis.

Über den gesamten Produktlebenszyklus 
Kosten sparen
Wer den gesamten produktlebenszyklus ei-
ner Maschine betrachtet, wird neben dem 
Verkaufspreis des ipC weitere Kostentreiber 
finden. denn Kosten fallen bereits während 
der planung und Konstruktion der Maschine 
an. Stehen etwa die Cad-daten des ipCs zur 
Verfügung, beschleunigt und erleichtert dies 
die Konstruktion der Maschine. ein konfigu-
rierbarer ipC, der beim Wechsel zu einem 
stärkeren prozessor hinsichtlich Schnittstel-
lenanordnung und feldbus, Gerätemaße und 
Software dennoch kompatibel bleibt, kann 
Kosten sparen, da sich die applikation wie-
derverwenden lässt und etwaige treiberan-
passungen nicht notwendig sind. damit ist 
ein Übergang zu einer neuen Maschinenge-

neration oder eine portfolio-erweiterung mit 
wenig aufwand möglich.

auch bei der Herstellung und inbetrieb-
nahme der Maschine sind faktoren wie lie-
ferqualität, liefertreue, produktqualität und 
die tatsache, den optimalen  ipC ausgewählt 
zu haben, entscheidend für die einhaltung 
der geplanten Kosten. 

abschließend ist noch zu beachten, dass 
der anwender die Kosten auch bei War-
tung und pflege, Service und retrofitting re-
duzieren kann. So erlaubt beispielsweise ein 
Core-i7-prozessor einen weltweiten remote-
zugriff mit der active Management techno-
logy (aMt), wobei auch auf den ausgeschal-
teten ipC zugegriffen werden kann, um zum 
Beispiel Updates einzuspielen oder diagno-
sedaten abzufragen. 

Autor
neil ahmad, produktmanager

Siemens aG, nürnberg
tel.: +49 911 895 0 · www.siemens.com/ipc
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Den Microbox-PC Simatic IPC427D gibt es in 
drei Ausführungen – bis zu zwei PCIe-Erwei-
terungssteckplätze sind möglich.
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elle zustand der Maschine grafisch darge-
stellt. neben dem panel-pC sind noch einige 
zusätzliche Bedienelemente wie not-Halt-
Schalter, Signalleuchten, Ventile sowie druck-
anzeigen notwendig. 

Ein Baukasten für Tragarme
Um das Bediengehäuse an der Maschine zu 
befestigen, setzt der Maschinenbauer das 
tragarmsystem Cp 120 von rittal ein. die lö-
sung stammt aus dem neuen tragarmsys-
tembaukasten des Herstellers, das für die 
Belastungsstufen von 60, 120 oder 180 kg, 
jeweils bezogen auf eine tragarmlänge von 
einem Meter, über ein durchgängiges design 
verfügt. es lässt sich leicht montieren: die drei 
verschiedenen Größen sind zueinander kom-
patibel und lassen sich durch Systemadap-
ter miteinander kombinieren. Bei der installa-
tion und der inbetriebnahme einer Maschine 
vor ort zeigen sich weitere Vorteile. So kann 
der bereits montierte tragarm sehr einfach 
justiert werden. der anwender entfernt ein-
fach eine abdeckkappe am Wand-/aufsatz-
Gelenk oder am Winkelstück zwischen den 
tragarmelementen und erreicht so die beiden 
Justierschrauben. auch der drehwinkel des 
tragarms lässt sich entsprechend einfach mit 
einer zusätzlichen Schraube am drehkranz 

begrenzen. zudem bieten die tragprofile des 
Systems ausreichend platz für die notwendi-
gen leitungen. 

Fazit
laempe & Mössner rüstet inzwischen prak-
tisch alle Maschinen mit den Bediengehäu-
sen und den tragarmen aus dem System-
baukasten von rittal aus. Bisher hat man 
bei dem mittelständischen Maschinenbauer 
stets  positive erfahrungen gemacht. neben 
dem design, das gut zu den modernen Kern-
schießmaschinen passt, konnten vor allem 
die hohe Qualität und die durchdachte Kon-
struktion überzeugen. 

Autoren
Stefan Körner, produktmanager,  
produkt management enclosures, 

Hans-robert Koch,  
leiter fachpresse,  Corporate Communications,  

tragarmsysteme sind ein wesentlicher Be-
standteil an der Mensch-Maschine-Schnitt-
stelle. Sie sorgen für die Verbindung zwi-
schen Maschinen beziehungsweise anlagen 
und den unterschiedlichsten Steuer- und Be-
diengeräten, die wiederum in verschiedenen 
Bediengehäuse-Varianten geschützt unter-
gebracht sind. obwohl tragarmsysteme auf 
den ersten Blick eine eher nebensächliche 
Maschinenkomponente darstellen, kommt ih-
nen doch eine wichtige Bedeutung zu. So un-
terstützen sie Maschinenbediener etwa durch 
einfaches Handling sowie ergonomisches 
und sicheres arbeiten. 

Gut bedient
Welche Kriterien in der praxis aber entschei-
dend sind, zeigt eine anwendung bei laempe 
& Mössner. der Maschinenbauer setzt trag-
arm- und Bediengehäusesysteme von rit-
tal ein, um eine hohe Gesamtqualität seiner 
Kernschießmaschinen, welche Sandkerne 
für Hohlräume von Gussteilen herstellen, zu 
gewährleisten. die Steuerungsarchitektur ist 
dabei bei allen Maschinen ähnlich. eine SpS 
steuert alle abläufe innerhalb der Maschine, 
während ein panel-pC mit touch-Bedienung 
an der Mensch-Maschinen-Schnittstelle zum 
einsatz kommt. Gleichzeitig wird der aktu-

rittal GmbH & Co. KG, Herborn
tel.: +49 2772 505 0 · www.rittal.de
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Am Arm der Maschine
Baukastensystem für Tragarme im Einsatz

Tragarmsysteme dienen als 

ergonomische Verbindung zwi-

schen Maschine, Bediengerät 

und Personal. Was sich aktuell 

an der Schnittstelle zwischen 

Mensch und Maschine getan 

hat, zeigt ein Gehäusespezialist 

mit einem neuen Tragarmsys-

tem in Verbindung mit Bedien-

gehäusen, die beim Maschinen-

bauer Laempe & Mössner zum 

Einsatz kommen. 
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Ipc mit integrierter usv
Mit ihrem neuen Compact-ipC C12 präsentiert noax ei-
nen industrie-pC speziell für den einsatz bei logistikan-
wendungen. das Besondere daran: der neue ipC verfügt 
über eine integrierte unterbrechungsfreie Stromversorgung, 
welche auf Superkondensatoren basiert. der große Vorteil 
im Vergleich zur Verwendung von akkus liegt in der lang-
lebigkeit und Wartungsfreiheit der Superkondensatoren. 
die USV überbrückt bis zu 30 Sekunden Spannungsausfall 
und schützt so vor datenverlust und Betriebsunterbrechun-

gen. der neue noax-industriecomputer eignet sich besonders für den einsatz auf logistikfahrzeugen: 
durch seine integrierte USV garantiert er eine durchgängige Betriebsbereitschaft des ipCs auch wäh-
rend des Startvorgangs des fahrzeugs. www.noax.com

Drei HDMI-Displays gleichzeitig
Speziell für anwendungen im Bereich digital Signage ist 
der Board-Computer aiMB-201dS im Mini-itX-format 
konzipiert. intel-Core-prozessoren und die ebenfalls von in-
tel stammende Hd-Grafik mit dX-1-Unterstützung arbeiten 
im Herz des rechners. der rechner steuert bis zu drei un-
abhängige HdMi-displays an, mit dem zugehörigen audio-
Kanal. die drei voneinander unabhängigen HdMi-Schnitt-
stellen des aiMB-201dS unterstützen die CeC-funktion 
(Consumer electronics Control). damit lassen sich über 

eine einzige fernbedienung die displays ein- und ausschalten sowie Helligkeit und lautstärke einstel-
len. neben diesen HdMi-Schnittstellen bietet das aiMB-201dS eine Schnittstelle zur einbindung in 
netzwerke, eine serielle Schnittstelle zum anschluss von peripheriegeräten sowie drei USB-Schnitt-
stellen, davon eine für USB 3.0-Hochgeschwindigkeitsgeräte. prozessor und platform Controller Hub 
(pCH) werden mittels einer Heat pipe gekühlt. optional steht auch ein mobiler Kühler zur auswahl. 

www.fortecag.de

Modularer Datenlogger und Gateway
tQ präsentiert mit der neuen tinyBox tBa53 einen modularen da-
tenlogger basierend auf dem tQMa53, der auch als Gateway ver-
wendet werden kann. der datenlogger bestehend aus Mainboard, 
Modul und Gehäuse ermöglicht eine kosteneffiziente und schnelle 
Umsetzung von kundenspezifischen Systemlösungen. für erweite-
rungen stehen zwei Systemsteckplätze zur Verfügung. die tinyBox 
tBa53 kann als Hutschienengerät direkt in den Schaltschrank in-
tegriert werden und bildet somit die Basis für eine schnell realisier-
bare Systemlösung. zum einsatz kommt dabei das tQ-Minimodul 
tQMa53, ein leistungsfähiges Cortex-a8-Modul. der datenlogger 
beziehungsweise das Gateway stellt dem anwender auf dem Basis-
board eine Vielzahl von Schnittstellen zur Verfügung, wie rS232, 2x 
Can (galvanisch getrennt), 2x USB 2.0 und 2x ethernet. als ergän-
zung wurde ein von außen zugängliches Sd-Card-interface imple-

mentiert. neben den Standardschnittstellen ist das Board über zwei erweiterungsmodulsteckverbinder 
erweiterbar. diese sind jeweils gleich aufgebaut und bieten verschiedene interfaces (2x Uart/Spi/i2C/
USB/Gpio). www.tq-group.com

open Frame-Monitor mit nanosilber-technik 
Mit dem 54,6-cm- (oder 21.5-zoll-) open-frame-Monitor 
fpdS-215of-Wf3SlC1 präsentiert Gleichmann electro-
nics das erste Modell der mit projective-Capacitive-touch-
screen-(pCt-)technologie ausgestatteten produktreihe. 
anders als bei herkömmlichen indium-zinnoxid (ito)-ba-
sierenden pCts werden bei dem von Gleichmann elect-
ronics verwendeten Verfahren winzige Silber partikel als 
leitendes Material verwendet. dies ermöglicht die Herstel-
lung sehr dünner, biegsamer touch-folien. der kapazitive 
Widerstand ist dabei so gering, dass selbst unter einer bis 
zu 8 Millimeter dicken Glasabdeckung bei Berührung der 

touchfläche kurze reaktionszeiten garantiert sind. die 90-prozentige lichttransmission unterstützt da-
bei eine gute ablesbarkeit des displays. wwww.msc-ge.com

zuhören
 beraten
  lösen

Infinity® 19“ IPC 

 1 HE /2 HE /4 HE robustes Gehäuse
 max. 12 Slots für Ihre Karten
 Tiefe: 303 - 508 mm 
 Industrial Mainboard o. Slot CPU

+49 89  15 798-250

www.dsm-computer.de

 47 cm (18.5“) TFT 
 Multitouch
 Panel PC (Intel® ATOMTM D2550)
 Industrie Monitor (VGA/DVI)

Panel PC PN18 / Display D18
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Windows embedded compact 7 für Qseven
Congatec präsentiert Windows em-
bedded Compact 7 für das Qseven-
Modul Conga-QMX6, basierend auf 
dem freescale i.MX6 arM Cortex 
a9 prozessor. WeC7 bietet ein 32-Bit 
hart-echtzeitfähiges Betriebssystem 
mit Silverlight-Unterstützung, eine an-

passbare Bedienoberfläche, eine neue Version des Multimedia-players, inter-
net explorer mit flash 10.1 und ein leistungsstarkes entwicklungstool. zudem 
stellt es angepasste developer- und designer-Werkzeuge für programmierer 
bereit, XaMl und C++ können verwendet werden. in zusammenarbeit mit 
adeneo wird aktuell das gebrauchsfertige WeC7 Board Support package für 
das Conga-QMX6 Qseven Modul mit dem freescale arM Cortex a9 i.MX6 
prozessor zur Verfügung gestellt. adeneo, seit ende 2012 Software-partner 
von Congatec, ist ein Mitglied des freescale „design alliance programm” und 
offizieller partner von freescale für Windows embedded Compact, android 
und embedded linux entwicklungen auf der i.MX prozessor architektur.

www.congatec.com

Industrie-pc für 19-Zoll-schränke
der industrie-pC Spectra-rack r 
4100 ist ein industrie-pC für den 
einbau in 19-zoll-Schränke, der mit 
der aktuellen CpU- und Schnittstel-
lentechnologie ausgestattet ist. der 
Spectra-rack r 4100 wurde spezi-
ell für den einsatz in der Mess- und 
automatisierungstechnik entwickelt. 
er verfügt über zahlreiche erweite-
rungsslots für den einbau zusätzli-
cher e/as oder um sonstige funktionen aus dem Bereich der prozess- und 
Kommunikationstechnik mit speziellen einsteckkarten zu realisieren. das im 
Spectra-rack r 4100 eingesetzte prozessorboard ist langzeitverfügbar (min-
destens sechs Jahre). das System ist mit einem intel Core i5-3450 (3,0 GHz)  
und 8 GB ddr3 raM bestückt. als Massenspeicher ist eine superschnelle 
60 GB SSd für das Betriebssystem und eine 500GB Sata festplatte für die 
datenspeicherung installiert. die standardmäßige ausstattung des industrie-
pC mit e/a-Schnittstellen ist sehr umfangreich. dazu gehören: VGa, dVi, dis-
play port, 2 x Gigabit-lan, 4 x USB 3.0, 4 (8) x USB2.0,  6 x CoM, audio, 1 x 
pS/2. der intel Grafikprozessor Hd 2500 erlaubt die gleichzeitige darstellung 
von bis zu drei unabhängigen Bildschirminhalten.

www.spectra.de

erster industrieller Box-pc in der Ivy-League
acceed stellt mit den neuen lüfterlo-
sen Box-Computern der Serie eCS-
7000 die weltweit ersten pCs mit 
ivy-Bridge-prozessor für den indus-
triellen einsatz vor. Mit ihren Quad-
Core-prozessoren der 3. Generation, 
bis zu 16 GB raM, sechs Gbe-
lan-anschlüssen, einer Vielzahl von 
Schnittstellen und optionalen erweiterungen bieten diese embedded-Con-
troller leistung auf kleinem raum im erweiterten temperaturbereich von 
-25 bis +70°C. dieser extreme temperaturbereich wird durch verbesserte 
Kühltechnik erreicht: alle wärmeerzeugenden Bauteile sind auf einer Seite 
der platine verteilt platziert und im Gehäuse direkt mit dem Kühlkörper ver-
bunden, wodurch jederzeit Wärmeableitung gewährleistet ist. die leistung 
bleibt konstant und das Gehäuse aus aluminium unter normalen Umge-
bungsbedingungen auf der außenseite stets unter der kritischen Grenze 
von 50°C. www.acceed.de 

Flaches embedded-system
dSM hat das embedded-System 
nanoServer nn-QM67 vorgestellt. 
der 58 mm flache indus trierechner 
basiert auf intel-Core-prozesso-
ren der dritten Generation und dem 
Strom sparenden Mobile-Chipsatz  
intel QM67. Mit dem kompakten 
nn-QM67 ohne Steckplatz vervoll-

ständigt dSM die nanoServer-familie, deren Modelle sich in der anzahl 
der Slots und in der leistungsklasse unterscheiden. der nanoServer nn-
QM67 ist standardmäßig mit dem intel-Core-prozessor der dritten Genera-
tion i5-3610Me mit zwei Kernen (2,7 GHz, 3 MB) bestückt. für High-end-
anwendungen ist optional ein Modell mit Quad-Core-intel-Core i7-3610Qe 
(2,3 GHz) lieferbar. dieser prozessor weist bei Voll-last eine tdp (thermal 
dissipation power) von 45 W auf. die intel-Core-prozessoren der dritten 
Generation integrieren den Grafikcontroller intel Hd4000, der für eine hohe 
Video- und Grafikleistung steht. dank der intel-Graphics-turbo-Boost-
technologie 2.0 lässt sich die taktfrequenz des Grafikcontrollers kurzzeitig 
erhöhen.  www.dsm-computer.de

Mini-Industrie-pc zur prozessoptimierung
die optris pi netBox ist ein Miniatur-pC 
für die infrarotkameras der pi-Serie. Sie 
erweitert die pi-Serie zu einer Stand-
alone-lösung beziehungsweise arbei-
tet als Umsetzer von USB auf ethernet. 
Hierdurch werden größere distanzen zwi-

schen prozess (pi-Kamera) und prozess-
überwachung (pC) ermöglicht. Speziell im Be-

reich von Hochtemperaturapplikationen zeigt 
sich die Überlegenheit dieses Konzeptes: die pi im 

CoolingJacket kann in prozessnähe installiert wer-
den und ist über ein bis zu 20 Meter langes Hochtem-

peratur-USB-Kabel mit der netbox verbunden, welche dann außerhalb des 
heißen Bereiches als Umsetzer auf ein bis zu 100 Meter langes ethernet-
kabel fungiert. darüber hinaus kann der anwender eigene Software integ-
rieren und so die prozesse individuell überwachen. das System basiert auf 
einem CoM-express-Mini-embedded-Board mit intel-atom-z530-prozes-
sor, 2 GB SSd und 512 MB raM. Verschiedene anschlüsse stehen zur 
auswahl: 3 x USB 2.0, 1 x Mini USB im Slave Mode, VGa/Video, Gigabit 
ethernet, Micro-Sd-Card (bis zu 32 GB). es hat mit 8 bis 48 VdC einen 
breiten Versorgungsspannungsbereich und wird mit dem Betriebssystem 
Windows Xp professional geliefert. www.optris.de 

panel-pc: Wie ein smart-phone zu bedienen
nSt ergänzt seine touch-panel-
pC-familie um eine Serie von pro-
jected-Capacitive-Multitouch-pa-
nel-pCs (pCap) in den Größen von 
10 bis 32 zoll. diese geben dem 
anwender bei der Bedienung das 
„look and feel“, das er von seinem 
Smart-phone kennt. die auflösun-
gen reichen bei den kleineren Mo-
dellen (bis 19 zoll) von 1.024 x 7.86 
bis 1.280 x 1.024 punkten. ab einer 
22-zoll-diagonale steht full-Hd mit 
1.920 x 1.080 zur Verfügung. da die 
led-Hintergrundbeleuchtungen eine Standzeit von mehr als 50.000 Stun-
den haben, eignen sich die pCaps für den dauerbetrieb. der Kontrast von 
10.000:1 prädestiniert die panels zudem für outdoor-anwendungen, wo oft-
mals schlechte Sichtverhältnisse herrschen. Bei den pCap-panel-pCs han-
delt es sich um echte industrie-panel-pCs mit entspiegelter, rahmenloser 
und wasserdichter Vorderfront. Sie haben die Schutzart ip65 und weisen ein 
eMV-festes Metallgehäuse auf. www.ipc-markt.de

30 messtec drives Automation 4/2013

iNdustrial ComputiNg 



&drives 
motion

www.faulhaber.com

Mehr ab Seite 32

FAuLHABer In KÜrZe

faulhaber bietet heute ein großes portfolio an innova-
tiver Miniatur- und Mikroantriebstechnologie, das welt-
weit aus einer Hand verfügbar ist. dabei entwickelt das 
Unternehmen nicht nur Standardprodukte, sondern 
bietet auch komplexe, kundenspezifische Lösungen 
für alle Bereiche, in denen präzision, zuverlässigkeit 
und laufruhe entscheidend sind. die experten der 
faulhaber-Gruppe konzipieren dabei individuelle an-
triebssysteme, die sie direkt auf die applikationen zu-
schneiden.



Wie ruhig ist ein Motor wirklich?
Ursache und Wirkung von Schwingungen bei Kleinstantrieben

Ob Kleinstantriebe nun Komponenten in Büromaschinen 

oder in medizinischen Apparaten bewegen: Deren Lauf-

ruhe ist ein entscheidender Parameter. Doch wann gilt ein 

Motor als ruhig, und ab wann empfinden wir den Schall als 

störend? Wie die Schwingungen und Vibrationen überhaupt 

erst entstehen, erfahren Sie hier.

in den meisten fällen kommten die Geräusche, die der Mensch wahr-
nimmt, über die luft. dieser sogenannte luftschall ist aber nur eine 
Möglichkeit. die andere form ist der Körperschall, das sind Schwin-
gungen im festen oder flüssigen Material. Beide formen können bei zu 
hohen pegeln als störend empfunden werden. Um produkte für das 
menschliche empfinden als laufruhig zu gestalten, sind immer physika-
lische, biologische und psychische Komponenten aufeinander abzu-
stimmen. der Kleinantriebsspezia list faulhaber analysiert daher nicht 
nur die einzelnen Schwingungen und Geräusche der Kleinstantriebe, 
sondern bewertet die daten auch nach den Gesichtspunkten der 
menschlichen Wahrnehmung.

für die Schwingungs-anregung kommt eine ganze reihe von Ur-
sachen in frage. teilweise werden die einzelnen Schwingungsformen 
ineinander umgewandelt und ergeben so besonders störende anteile. 
im allgemeinen lässt sich die anregung zum Schwingen bei elektri-
schen Kleinantrieben auf drei Ursachen zurückführen: der elektrisch-
magnetischen anregung, der mechanischen anregung und dem ein-
fluss von zusatzkomponenten.

Die elektrische-magnetische Anregung
im klassischen Stator eines Motors entstehen durch magnetische 
Wechselfelder Kräfte in radialer und tangentialer richtung. die räum-
lich und zeitlich schwankende magnetische energiedichte erzeugt 
pendel- und rastmomente sowie Biegeverformungen, zum Beispiel 
an den zähnen der Blechpakte von Stator und rotor. diese wiederum 
führen zu Körperschallschwingungen und in folge davon auch zu luft-
schall. durch geeignete konstruktive Maßnahmen kann die Stärke der 
anregung aber minimiert werden.

die Kommutierung führt ebenfalls zu radialen und tangentialen Kräf-
ten. Besonders bei einem rechteckigen Stromverlauf bilden sich lokal 
rechteckförmige Kräfte, die zu sprungartigen Schwingungsanregun-
gen am Stator führen. diese Geräusche, oft als Kommutierungsgeräu-
sche bezeichnet, sind nicht zu unterschätzen. abhilfe schafft nur eine 

ansteuerelektronik mit sinusförmig verlaufenden Strömen. dabei sinkt 
allerdings der Wirkungsgrad.

Bei der Schleifkommutierung wiederum kommt es zu Schwingun-
gen, die aus dem System feder-Kohlebürste beim Übergang von la-
melle zu lamelle entstehen. ebenso können Schwingungen dadurch 
generiert werden, dass die Bürste zu Schwingungen über unterschied-
liche reibwerte und damit reibkräfte auf dem Kollektor angeregt wird 
– ähnlich wie bei einem Geigenbogen, der über die Saite streicht. dies 
macht sich durch pfeifgeräusche im Bereich 3 bis 10 kHz bemerkbar.

Mechanisch-erzeugte Schwingungen
die mechanische anregung durch Unwucht im läufer oder nicht voll-
ständig symmetrische lagerung ist eine weitere Quelle für Schwingun-
gen. Berühren sich Welle und lauffläche nicht kontinuierlich, entste-
hen im Gleitlager Geräusche. dies gilt vor allem bei anlauf, zu großer 
radialkraft, unrunder Welle und Schiefstand der Welle. die folge sind 
Schwingungen mit vielen frequenzen im Hörbereich, bei denen vor al-
lem die drehfrequenz und deren Vielfache stark hervortreten.

Bei Kugellagern rollen Wälzkörper auf einem innen- oder außen-
ring mit mechanischer Berührung ab. Bei idealer lauffläche aller part-
ner entsteht ein breites frequenzspektrum wegen elastischer Verfor-
mungen durch umlaufende Kräfte. Bei radialer lagerluft, Schäden an 
den oberflächen der laufbahnen durch fertigungsfehler oder Material-
ermüdung beziehungsweise Überlastschäden können die Kugeln der 
idealen laufbahn nicht mehr folgen. Bei manchen drehzahlen laufen 
sie dann sogar im Gleichtakt auf einer Wellenlinie statt auf einer Kreis-
bahn, was zu selbsterreg ten axialschwingungen des lagerschildes 
führt. eine unvermeidbare Unwucht im rotor führt durch drehzahlen 
von bis zu 100.000 Umdrehungen pro Minute bei Kleinstantrieben zu 
erheblichen fliehkräften, das heißt zu umlaufenden radialkräften. So 
ergeben sich radiale auslenkungen der lagerstelle, die sich auch als 
rütteln oder taumeln bemerkbar machen und schwingungsanregend 
wirken.
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Einfluss von Zusatzkomponenten
die rein mechanische erregung durch zusatzkomponenten (ein Bei-
spiel sind Getriebe) ist eine weitere Schallquelle. da bei Kleinstantrieben 
die Getriebe naturgemäß klein ausfallen, sind die räder immer mit nur 
wenigen zähnen im eingriff (geringe Überdeckung). zahnschrägungen, 
die die Überdeckung fördern, sind nur selten anzutreffen. So macht 
sich selbst ein minimal schwankendes radienverhältnis bemerkbar und 
erzeugt drehschwingungen an den Wellen und radialschwingungen an 
den lagern. die Schwingung ist das produkt aus drehzahlfrequenz, 
der zähnezahl und deren Vielfache. Sie liegen daher im gut hörbaren 
Bereich. Spiel im Getriebe führt zu Stößen beim einschalten und einer 
drehrichtungsumkehr. ein flankenspiel der zahnräder wirkt ebenfalls 
anregend. die im Getriebe entstehenden Geräusche kann man aber 
über die Schmierstoff- und Materialauswahl minimieren.

Schallbewertung durch den Menschen
tasten und Gehör sind die Sinne, mit denen der Mensch störende 
Schwingungen aus der Umgebung wahrnehmen kann. Hier spielt die 
subjektive Bewertung eine wichtige rolle. So wird von manchen Men-
schen ein tiefer, sonorer Klang bei autos als schön empfunden, für an-
dere grenzt er bereits an lärmbelästigung. es müssen daher bei der 
Betrachtung der laufkultur von Kleinstantrieben immer die einsatzbedin-
gungen und das nähere Umfeld der personen mit einbezogen werden.

der für Körperschall wichtige tastsinn lässt sich nur schwer beschrei-
ben. die Sensoren in finger, füßen und Wangen sind ungleich verteilt 
und damit auch die Wahrnehmungsfähigkeit. der so direkt wahrgenom-
mene Körperschall spielt bei Kleinantrieben jedoch eine untergeordnete 
rolle. das menschliche Gehör dagegen ist ein präzisionssensor mit gro-
ßem Wahrnehmungsbereich. er überstreicht etwa sechs zehnerpoten-
zen der Schwingungsamplitude, von der frequenzabhängigen Wahrneh-
mungsgrenze bis hin zur Schmerzgrenze. auch der Stereoeffekt spielt 
eine bedeutende rolle. aus diesem Grund lässt sich die Wirkung von 
luftschall auf den Menschen messtechnisch nur unvollständig abbilden. 

eine Möglichkeit dem natürlichen Hörempfinden nahe zu kommen ist die 
Kunstkopftechnik, bei dem in eine menschliche Büste anstelle der ohren 
zwei Mikrofone eingesetzt werden. damit können die für das Höremp-
finden maßgeblichen filterungen und reflexionen am Schulter-Kopfbe-
reich mitgemessen werden. Um die gemessenen Schallwerte bewerten 
zu können, ist erfahrung wichtig. die Hörschwelle beispielsweise steigt 
zu tiefen frequenzen hin an; zwischen 1.000 und 4.000 Hz ist die durch-
schnittliche empfindlichkeit am größten. Unter 15 Hz und über 20 kHz 
werden Schwingungen dagegen gar nicht registriert. aus diesen und 
weiteren randbedingungen lassen sich sogenannte Bewertungskurven 
erstellen, die bestimmte frequenzbereiche dämpfen oder verstärken, 
um den physiologischen Gegebenheiten rechnung zu tragen.

Das Gesamtklangbild
zusammenfassend kann man sagen, dass sich die vom Menschen 
wahrgenommene laufruhe eines Kleinstantriebes nur sehr unzurei-
chend durch physikalische faktoren objektiv messen und belegen 
lässt. Schwingungen, die die Grundlage der Schallabstrahlung dar-
stellen, kann man hingegen messtechnisch aufspüren und durch ge-
eignete Maßnahmen minimieren. eine endgültige Bewertung des Ge-
samtklangbildes einer antriebseinheit erfordert aber eine langjährige 
erfahrung und gute Kenntnisse der ansprüche, die im jeweiligen ein-
satzumfeld gefordert werden. zusammen mit einem Baukastensystem 
und gegebenenfalls individuellen Änderungen am antrieb oder der ein-
satzumgebung des antriebs lassen sich dann praktisch immer zufrie-
denstellende ergebnisse bei der laufkultur erreichen.

Autoren
andreas zeiff und dietrich Homburg,  
beide redaktionsbüro Stutensee

Quellen für Schwingungen und 
Geräusche in einem elektrischen 

Kleinstantrieb

Bewertungskurven für die hörgerechte Beurteilung von Luftschallaufnahmen

dr. fritz faulhaber GmbH & 
Co. KG, Schönaich
tel.: +49 7031 638 0
www.faulhaber.com

koNtakt 
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Für alle Fälle gewappnet
Mit Lineartechnik und kundenspezifischen Lösungen auf dem Weg zum Komplettanbieter

Standardprodukte sind nach wie vor gefragt. Doch es 

gibt auch Applikationen, in denen nur Sonderlösungen 

zum Ziel  führen. Hier ist es  hilfreich, einen Hersteller 

an seiner Seite zu haben, der die Lineartechnik  

komplett nach Kundenwunsch umsetzen kann.  

die Historie des lineartechnik-Herstel-
lers rollon geht ins Jahr 1975 zurück. Viele 
Jahre vor allem für seine linearführungssys-
teme bekannt, erweiterte das Unternehmen 
das produktprogramm nun vor gut einem 
Jahr um die linearachsen actuatorline. das 
Standardprogramm besteht aus einem abge-
stimmten und ständig wachsenden Sortiment 
aus derzeit 18 produktfamilien und ist zu 90 
prozent innerhalb von zwei Wochen lieferbar. 

„in fünf Jahren wollen wir unter den linear-
technikanbietern die nummer eins bei pro-
duktvielfalt und Service sein. Um dieses ziel 
zu erreichen, werden bei der Weiterentwick-
lung der Standardprodukte kontinuierlich 
 lücken geschlossen. die anwender erhal-
ten so zugriff auf ein immer feiner abgestuf-
tes lösungsspektrum“, formuliert rüdiger 
Knevels, Geschäftsführer von rollon in ratin-
gen, sein ziel. für die individuellen lösungen 
gibt es unterschiedliche Stufen, die auf Ba-
sis des Know-hows der produktentwickler bei 
rollon umgesetzt werden. So sind unkompli-
zierte anpassungen wie individuelle Bohrbilder 
nach zeichnung oder spezielle Beschichtun-
gen schnell und ohne lieferverzug realisierbar. 
Wird das produktprogramm sozusagen als 
Baukasten genutzt, entstehen lösungen, die 
dicht am Serienprodukt liegen und deshalb 
kurzfristig verfügbar sind.

als experten für lineartechnik bieten die 
entwickler von rollon auch komplette Son-

derlösungen an. für den Kunden steht somit 
die lösung seiner aufgabe im Vordergrund. 
die dabei verwendeten Komponenten sind 
zweitrangig, sodass die anpassungs- und 
entwicklungsarbeit besser von Spezialisten 
erbracht werden kann. Vor allem im Wachs-
tumsmarkt der Schienenfahrzeugausstat-
tung ist rollon mit diesen leistungen vertre-
ten. Bereits 20 prozent des Umsatzes der 
rollen-Gruppe setzt das Unternehmen heute 
mit kundenspezifischen lösungen um. Stan-
dardprodukte machen den löwenanteil von 
65 prozent aus und mit Halbstandardproduk-
ten, also anpassungen, die keine Sonderlö-
sungen sind, erzielt das Unternehmen weitere 
15 prozent. 

Systematische Weiterentwicklung
Bei den Standardprodukten sind vor allem 
die achsen der tH- und der one-Serie her-
vorzuheben. diese Baureihen sind teil der 
systematischen Weiterentwicklung aller pro-
duktfamilien. nach der integration des neuen 
Geschäftsbereiches der linearachsen in die 
fertigungs- und Vertriebsstruktur bei rollon 
ist mit der kompakt bauenden tH-Serie be-
reits die erste eigenentwicklung in diesem 
Bereich in den Baugrößen 110 und 145 auf 
dem Markt. Verfügbar ist jeweils eine Version 
mit einem und eine mit zwei läufern. die in-
tegration in industrielle anwendungen wird 
durch ein passendes zubehörprogramm un-

terstützt. rollon zielt mit der tH-Serie auf ei-
nen breiten Markt und produziert die achsen 
daher in großen Stückzahlen. durch einen 
vorgespannten Kugelgewindetrieb sind sie für 
anwendungen geeignet, die hohe präzision 
erfordern. Separate Schmierkanäle für den 
Kugelgewindetrieb und die Kugelumlauffüh-
rung stellen sicher, dass alle bewegten teile 
ausreichend mit Schmierstoffen versorgt wer-
den. die größere tH145 ist aktuell auch mit 
einem riemenvorgelege erhältlich und spart 
dadurch Bauraum.

die reinraumtaugliche one-Serie ist vom 
fraunhofer institut für produktionstechnik 
und automatisierung zum einsatz in rein-
räumen der Klasse 3 zertifiziert worden. ein 
Vakuumsystem sorgt für ständigen Unter-
druck und verhindert, dass trotz des ein-
satzes abriebarmer Komponenten even-
tuell entstehende partikel von der achse 
in die reinraumumgebung gelangen kön-
nen. aktuell arbeitet rollon an einer erwei-
terung, um auch die freigabe für höhere 
reinraumklassen zu erreichen. die achse 
erreicht eine Maximalgeschwindigkeit von 
5,0 m/s bei einer Beschleunigung von maxi-
mal 50,0 m/s2. die Wiederholgenauigkeit liegt 
bei bis zu 0,05 mm. Mit den drei Baugrößen 
50, 80 und 110 steht auch für die sensiblen 
anwendungsbereiche in der reinraumtech-
nik das komplette lineartechnik-Know-how 
mit hoher dynamik zur Verfügung.
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Kundenspezifische Sonderlösungen und 
Mehrachssysteme
rollon realisiert auch komplette Sonderlö-
sungen, die vollständig unabhängig von den 
Standardproduktfamilien sind. So entstehen 
ganze Baugruppen nach Kundenvorgaben 
und den anforderungen der jeweiligen Bran-
che und applikation. Kundenspezifische lö-
sungen entstehen bei rollon in Kooperation 
mit Hochschulen oder unabhängigen insti-
tuten. Hier werden neue profile entwickelt, 
passende Beschichtungen definiert oder die 
tragfähigkeit der elemente, zum Beispiel der 
laufrollen, verbessert. Viele der spezifischen 
Kundenlösungen ergänzen mittlerweile das 
Standardsortiment.

aus den einzelachsen der actuatorline 
lassen sich mit wenig aufwand fertige Mehr-
achssysteme für zahlreiche anwendungsfälle 
zusammenstellen. Verschiedene portalanord-
nungen inklusive der benötigten endschalter 
und Getriebe entstehen mit den Befestigungs-
elementen aus dem zubehörprogramm für die 
unterschiedlichen achskombinationen. die 
Motor- und Getriebeanbindung kann zum Bei-
spiel über eine Hohlwelle mittels Spannsatz, 
freistehende Wellenzapfen oder eine Bohrung 
mit passfedernut vorgenommen werden.

Mit einem quadratischen aluminiumprofil in 
den vier Baugrößen 50, 65, 80 und 110 bildet 
die Serie elM einen Grundstein des achsen-
programms. zwei elM-achsen in paralleler 

anordnung mit einer Verbindungswelle bilden 
die Basis für portalsysteme wie sie für Hand-
habungsaufgaben in der fabrikautomation 
oder der Verpackungstechnik genutzt werden.

als Querachse für portale eignet sich die 
Serie robot, die mit zwei parallelen führungen 
und einem rechteckigen profil eine ausreichend 
hohe eigensteifigkeit aufweist. diese Baureihe 
kann auch ohne zusätzliche Unterstützung als 
auslegerachse eingesetzt werden.

im vertikalen einsatz kann die SC-Serie 
in den drei Baugrößen 65, 130 und 160 ge-
nutzt werden. Sie verfährt durch einen festen 
zahnriemen mit omega-Umschlingung. der 
antrieb steht dabei fest, sodass sich nur der 
achsenkörper bewegt. in der Bewegungs-
richtung ist diese achse mit bis zu 3.700 n 
belastbar. Mittels der integrierten Montage-
platte ist die direkte Montage auf die robot-
lineareinheiten möglich. So lassen sich mit 
geringem aufwand X-z-Systeme erstellen.

Autor 
frank thomas, Vertriebsleiter  
produktbereich linearachsen/Systeme

rollon GmbH, düsseldorf
tel.: +49 211 95 747 0 · www.rollon.de

koNtakt 

Aus den Einzelachsen der Actuatorline lassen 
sich mit wenig Aufwand fertige Mehrachs-
systeme für zahlreiche Anwendungsfälle 
zusammenstellen.

.de/drylinE
Tel 02203-9649-897  Fax -334
info@igus.de  plastics for longer life®

dry&drive

E wie elektrisch: 
trockenlaufende drylin® E Linear-
achsen einbaufertig mit Motor ...
dry-tech nach Maß in 3 -4 Tagen ...
ab 305 € ab 1 Stück ... alles auch
einzeln erhältlich. 
Fragen Sie nach einem Muster!

ab 305 €... in 3-4 Tagen 
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Mehr Effizienz bei 
gleichen Kosten 
Optimierung von Asynchronmotoren ohne 
Erhöhung der Herstellungskosten

Kann man die Energieeffizienz eines Asynchronmotors steigern, ohne die 

Herstellungs  kosten zu erhöhen? Man kann – beziehungsweise ein  

Antriebs spezialist aus Viersen und eine Arbeitsgruppe aus dem Fachbereich 

Elektrotechnik der FH Düsseldorf können, indem sie den magnetischen und 

elektrischen Kreis komplett neu ausgelegt haben.

antriebe mit einer guten energiebilanz be-
ziehungsweise einem hohen Wirkungsgrad 
werden in der gängigen literatur oft als wirt-
schaftlich günstig beschrieben – vor allem 
im Hinblick auf ihre lebenszykluskosten. Je 
drastischer der anstieg der energiepreise, 
desto schneller amortisieren sich die in der 
Herstellung respektive der anschaffung zu-
nächst meist teureren Geräte, so die argu-
mentation. Maßnahmen, die zwar die ener-
gieeffizienz der Motoren, aber auch die 
Herstellungskosten steigern, ist etwa die er-
höhung des elektrisch und magnetisch akti-
ven Materials. auch die Substitution von alu-
minium durch Kupfer im läufer der Maschine 
erhöht die Materialkosten und erfordert an-
dere Werkzeuge.

die Herausforderung besteht also darin, 
bei gleichbleibenden Herstellungskosten die  
energieeffizienz signifikant zu steigern. Hier-
für wurden zunächst exemplarisch für die 
asynchronmotoren des typs iG100 von Gro-
schopp die magnetischen und elektrischen 
Kreise nach aktuellen wissenschaftlichen er-
kenntnissen ausgelegt.

für einen asynchronmotor ist neben der 
gleichmäßigen ausnutzung des magnetischen 
Kreises auch die sinnvolle auswahl des nut-
zahlverhältnisses im Ständer und läufer wich-
tig. zusatzverluste und drehmomentsättel im 
anlaufbereich der Maschine werden vermie-
den, wenn die läufernutzahl kleiner ist als die 
Ständernutzahl. eine ungerade läufernutzahl 
reduziert zwar drehmomenteinsattelungen 
im anlauf der Maschine und kann für unter-
schiedliche polzahlen verwendet werden, ist 
aber vor allem bei großen Baulängen kritisch 
bezüglich des magnetischen Geräusches. 

der Blechschnitt der ursprünglichen Mo-
torausführung hatte ein nutzahlverhältnis 
von 24 Ständernuten und 17 läufernuten 
und konnte deshalb sowohl 2-polig als auch 
4-polig eingesetzt werden. Mit rücksicht auf 
die Herstellungskosten der Wicklung wurden 
die 24 Ständernuten beibehalten. die läufer-
nutzahl des neuen 4-poligen Motors wurde 
auf 22, die des 2-poligen Motors auf 18 fest-
gelegt. 

Das Geheimnis des energieeffizienten 
Asynchronmotors 
der magnetische Kreis wurde unter Bei-
behaltung des außendurchmessers von 
100 mm mithilfe der numerischen Finite-Ele-
mente-Methode optimiert. auf Basis des dort 
ermittelten Blechschnitts kommt ein analyti-
sches programm zum einsatz, das schnell 
und mit hoher Genauigkeit die Motorkenn-
linien, axiale und radiale Kräfte sowie das zu 
erwartende Geräuschverhalten des Motors 
berechnet. 

durch die hohen flussdichten im Joch des 
2-poligen Motors ergeben sich ein hoher Ma-
gnetisierungsstrom und zusätzliche eisenver-
luste. der neu ausgelegte Schnitt verfügt im 
Vergleich über einen deutlich größeren Quer-
schnitt im Joch, der im Wesentlichen durch 
einen reduzierten läuferdurchmesser er-
reicht wird. eine ungleichmäßige Verteilung 
der flussdichte ergibt sich beim bestehen-
den Blechschnitt für die 4-polige ausführung. 
Während im Joch des Ständers verhältnis-
mäßig geringe flussdichten vorherrschen, 
sind die Ständerzähne schon stark gesättigt. 
durch eine Vergrößerung des läuferdurch-
messers bei in etwa gleichen Ständernuten 

vergrößern sich die zähne und das Joch wird 
im Querschnitt reduziert. es ergibt sich eine 
gleichmäßige magnetische ausnutzung des 
Bleches.

Mit dem bestehenden Blechschnitt wird 
in der 2-poligen ausführung bei einer eisen-
länge von 100 mm eine leistung von 710 W 
bei einem Wirkungsgrad von 72,4 prozent 
erreicht. leistung und Wirkungsgrad steigen 
durch den neu entwickelten Blechschnitt auf 
740 W beziehungsweise 79 prozent. diese 
Werte werden bei einer um 20 mm auf 80 mm 
reduzierten eisenlänge erreicht. 

es zeigt sich, dass es in diesem fall mit-
hilfe eines optimalen magnetischen Kreises 
möglich ist, die Verluste bei vergleichbarer 
leistung um rund 28 prozent zu reduzieren 
und gleichzeitig durch die reduzierte eisen-
länge die Herstellkosten zu senken. auch in 
der 4-poligen ausführung ergeben sich ähn-
liche Verhältnisse.

Mit Blick auf die energieeffizienz ist zu 
beachten, dass der optimale Wirkungs-
grad eines asynchronmotors in jeder Wick-
lungsauslegung nur bei einer bestimmten 
abgabeleistung und Klemmenspannung er-
reicht wird. in Verbindung mit einem fre-
quenzumrichter lassen sich durch dessen 
optimale einstellung weitere energiesparpo-
tenziale nutzen. das ebenfalls verbesserte 
Berechnungsprogramm von Groschopp lie-
fert hierfür exakte daten. Bei netzbetriebenen 
asynchronmotoren lässt sich der optimale 
Wirkungsgrad nur durch eine anpassung der 
Motorwicklung erreichen. Groschopp bietet 
solche applikationsspezifischen Wicklungen 
auch bei geringen Stückzahlen ohne Mehr-
kosten an.
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Ab 2017 verschärfte Anforderungen  
seitens der EU
innerhalb der eU dürfen aktuell Motoren mit 
einer leistung ab 750 W nur vertrieben wer-
den, wenn sie der Wirkungsgradklasse ie2 
der norm en60034-30 entsprechen. Bereits 
2017 wird diese anforderung verschärft und 
die Wirkungsgradklasse ie3 für diese Mo-
toren als Spezifikation gültig. die leistung 
von 750 W erreichen 2-polige normmotoren 
standardmäßig mit einem Blechschnitt von 
120 mm durchmesser und 60 mm länge. 

legt man den neuen Blechschnitt des iG100 
mit 100 mm außendurchmesser und 80 mm 
eisenlänge auf die gleiche leistung aus, so 
erzielt dieser mit 79,3 prozent einen Wir-
kungsgrad, der deutlich über ie2 (77,4 pro-
zent) liegt. 
 im Vergleich zum normmotor benötigt 
der iG100 hierfür etwa sieben prozent we-
niger eisen. Bei gleichem eisenvolumen und 
geringfügig erhöhter Kupfermenge in der 
nut wird bereits die Wirkungsgradklasse ie3 
(80,7 prozent) erreicht.

Autor
enno Borchard, produktmanagement  
Groschopp aG drives & More

Groschopp aG drives & More, Viersen
tel.: +49 2162 374 0
www.groschopp.de

koNtakt 

Die Neuauslegung des Blechschnittes bei der 4-poligen Ausführung zeigt eine 
 gleichmäßigere magnetische  Ausnutzung des Bleches. Diese Motorausführung hat 
jetzt 22 Läufer- und 24 Ständernuten.  

Beispielhafte Darstellung eines Wirkungsgradkennfeldes bei gegebener Wicklungs-
auslegung. Das + markiert das Maximum, die eingetragenen Höhenlinien haben eine 
Stufung von 0,05 Prozent Wirkungsgrad.

PRO-LM Serie Linearmotorachsen

Aerotech’s PRO-LM Linearmotorachsen sind eine rentable und leistungsstarke Lösung für
Positionieranwendungen die gleichmäßige und extrem präzise Bewegungen in
Produktionsumgebung erfordern, wie z.B. Lasermaterialbearbeitung, Herstellung
medizinischer Komponenten usw. Es ist eine große Auswahl an Achsen verschiedener
Größen und für unterschiedliche Lasten verfügbar. Kontaktieren Sie uns und erfahren Sie,
wie unsere Produkte Ihren Prozess und somit Ihren Durchsatz verbessern.

• Direktangetriebener
Linearmotor für gleichmäßige,
präzise Bewegungen und
hohe Geschwindigkeiten.

• Führungen und Lager für
Langlebigkeit und minimalste
Reparaturzeiten.

• 38 verschiedene Modelle
mit Verfahrwegen von 
100 mm bis 1,5 m.

• Besondere Seitenführungsbänder
bieten hervorragenden Schutz
gegen fliegende Partikel und
verbessern so die Langlebigkeit
Ihrer Maschine.

Robust...Laufruhig...
Schnell...Genau

Aerotech PRO-LM Linearmotorachsen

AH1212F_LM_GmbH

Aero tec h  Wor ldwide
United States • France • Germany • United Kingdom

China • Japan  • Taiwan

Tel: +49 (0)911-967 937 0
Email: info@aerotechgmbh.de
www.aerotech.com

Die seitlichen
Abdeckungen 
schützen ausgezeichnet
vor Schmutzpartikeln.

Mit einer Ein- oder Mehrachssteuerung
von Aerotech machen Sie Ihre

Applikation zu einer Komplettlösung
aus einer Hand.

Dedicated to the
Science of  Motion

Die Achsen der PRO Serie sind
auch mit Rotationsmotor und
Hochgeschwindigkeits-
Kugelumlaufspindel erhältlich.
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Die moderne Bibliothek
Mit Software-Baukästen Kosten beim Engineering sparen

Bis zu 50 Prozent des gesamten Entwicklungsaufwandes im Maschinebau entfällt auf die Software-Entwicklung.  

Maschinen- und Anlagenbauer aber stehen unter dem Druck, ihre Produkte immer schneller auf den Markt zu bringen.  

Und so ermöglicht ein Anbieter von Automatisierungssystemen jetzt, diese Entwicklungszeit mit Hilfe von Software- 

Baukästen zu verkürzen.

Moderne Maschinen und anlagen werden immer komplexer. dennoch, 
so die anlagenbetreiber, müssen diese heute schneller am Markt und 
 dabei flexibler handhabbar sein. Maschinenbauer stehen damit vor 
der Herausforderung, eine große Variantenvielfalt mit minimalem zeit-
aufwand zu ermöglichen. Besonders im Bereich der Software steigen 
die Kosten dadurch immens und Maschinenbauer sehen sich mit pro-
blemen wie fehlenden fachkräften und mangelndem internem Know-
how konfrontiert. zudem können die Maschinen- und anlagenbauer 
die kostspielige entwicklung moderner Software nicht wie andere Bran-
chen, etwa die automobilindustrie, auf große Stückzahlen umlegen. im-
mer häufiger liefern daher die anbieter der automatisierungssysteme, 
wie auch das Unternehmen Baumüller, die Software-Kompetenz gleich 
mit. Mit modularen architekturen, sowohl was Mechatronik als auch was 
Software anbelangt, gelingt es den Maschinenbauern und automatisie-
rungsanbietern so gemeinsam, den forderungen nach kurzen entwick-
lungszeiten und niedrigen entwicklungskosten zu entsprechen.

Erfolgsrezept: Wiederverwendbarkeit
Geht es um Software, sind übersichtliche programmierungen, die 
wiederverwendet und von jedem Service- und entwicklungsmitarbei-
ter geprüft und ergänzt werden können, der Schlüssel zu kurzen ent-

wicklungs- und Wartungszeiten. obwohl in der it modulare Strukturen 
längst Gang und Gäbe sind, hat sich das prinzip in der automatisie-
rung noch nicht vollständig durchgesetzt. da die Wettbewerbsfähigkeit 
von Maschinen und anlagen sich aber mehr und mehr an den funkti-
onalitäten und der Qualität der Software misst, müssen Unternehmen 
hier am Ball bleiben. nicht nur schnelle lösungen sind also gefordert, 
sondern auch wartungs- und bedienfreundliche.

Einsatzbereite Module
in Software-Baukästen fassen automatisierungsanbieter vorprogram-
mierte Module und Bausteine zusammen, mit denen Grundfunktionen 
oder sogar programme für ganze technologien zur Verfügung stehen. 
damit nimmt der anbieter von automatisierungslösungen dem Maschi-
nenbauer viel programmierarbeit ab und erleichtert auch den eigenen 
applikationsmitarbeitern die arbeit. durch Standardisierung und Modu-
larisierung schafft der Hersteller einheiten unterschiedlichen Umfangs, 
die als funktionsbausteine, technologiemodule, applikationsmodule 
oder templates bezeichnet werden. Mit den funktionsbausteinen stehen 
wichtige Grundfunktionen als standardisierte Motion-Control-Bewegun-
gen zur Verfügung, die validiert sind und der Kunde nur noch in sein pro-
jekt einbinden muss. zu den Bausteinen für achsbezogene Bewegungen 
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www.rk-rose-krieger.com
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Gewinnen Sie

durch unsere

Produktvielfalt

mit System!

gehören etwa positionierbefehle und verkettete Be-
wegungen wie das „elektronische Getriebe“ oder die 
„elektronische Kurvenscheibe“. in den branchenspe-
zifischen technologiemodulen hat Baumüller Kombi-
nationen verschiedener funktionsbausteine zusam-
mengefasst, die bestimmte einheiten innerhalb der 
Maschine abbilden und plattformunabhängig einge-
setzt werden können. als technologiemodule stehen 
beispielsweise Maschinenfunktionalitäten für zent-
rumswickler mit tänzerregelung, Querschneider oder 
fliegenden Schnitt zur Verfügung. auch spezielle lö-
sungen wie die einer Changierung oder loadSharing 
sind Bestandteil des Software-Baukastens. Mit die-
sen Basisbausteinen können zahlreiche Maschinen 
mit validierten funktionen ausgerüstet werden – oft 
ganz ohne programmierung, einfach durch die ein-
gabe projektbezogener Werte.

CNC- und SPS-Funktionalitäten vereint
dank dieses modularen Software-Baukastens kann 
Baumüller auch für komplexe Maschinen und anla-

gen Software-lösungen bieten. Sind etwa koordi-
nierte Bewegungen mit mehreren achsen gefragt, 
kommt die Bibliothek „Coordinated Motion“ zum 
einsatz. darin werden handlungsorientierte Mo-
tion-Control-Bausteine um bahnorientierte Bewe-
gungsfunktionen ergänzt und so funktionen aus 
der CnC-Welt für eine Motion-Control-SpS nutzbar 
gemacht. die Bahnkurve und Bahngeschwindig-
keit sind dabei völlig frei programmierbar. Grundlage 
der programmierung ist die din 66025, bekannt 
aus der CnC-Welt. Coordinated Motion unterstützt 
die 2½d-Bahnsteuerung. anwendung finden diese 
technologien etwa beim laserschweißen, in der 
textilindustrie oder bei Holz- und Metallbearbeitung 
beim aufbringen von Klebstoffen.

Erweiterbare Bibliotheken
Baumüller bietet bereits seit einigen Jahren solche 
Software-Bausteine und -module an, die in umfang-
reichen Bibliotheken im hauseigenen engineering 
framework proMaster zur Verfügung stehen. alle 
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Bausteine beruhen auf plCopen-Motion-Control- und plCopen-Sa-
fety-Standards und wurden mit den üblichen programmiersprachen 
der ieC 61131 erstellt. So sind keine funktionellen Systemkenntnisse 
für die programmierung notwendig, und Maschinenbauer wie anwen-
der können selbstprogrammierte Bausteine ergänzen. Mit nahezu je-
dem projekt wächst die Bibliothek um neue Bausteine oder Module 
und die Maschinenbauer können für ihre jeweilige applikation aus ei-
nem breiten angebot an vorprogrammierten funktionen wählen. Bei 
späteren Maschinenerweiterungen, -umbauten oder -variationen kann 
der Maschinenbauer problemlos weitere Bausteine aus der Bibliothek 
ergänzen oder aber eigene funktionsbausteine programmieren und in-
tegrieren.

Paralleles Arbeiten
da jedes Modul eine unabhängige einheit darstellt, können die ent-
wickler einzelne einheiten separat und unabhängig voneinander bear-
beiten. So können mehrere fachkräfte gleichzeitig tests und Weiter-
entwicklungen in der Software durchführen. außerdem gestaltet sich 
durch die Unabhängigkeit der Module im problemfall die fehlersuche 
einfacher, da die einzelnen Basismodule separat validiert wurden und 
fehler dann nur in der Kommunikation zwischen den verschiedenen 
Modulen zu suchen sind. daraus ergibt sich eine bedeutende Verrin-
gerung des entwicklungsaufwandes beim automatisierungsanbieter 
sowie beim Maschinenhersteller, die initial- und Wartungskosten beim 
anwender sinken und die time-to-Market der gesamten Maschine 
oder anlage wird verkürzt. 

für bestimmte technologien stellt Baumüller zudem produktbezogene 
Module bereit, die direkt im Umrichter integriert sind. Hier bietet der 
Hersteller etwa vorprogrammierte und fertig-kombinierte Bausteine für 
die Servopumpe oder eine lage-geregelte Servopumpenfunktion. die 
kurzen zykluszeiten erhöhen hier die produktqualität enorm.
 Beim einsatz von modularen Bausteinbibliotheken sparen Maschi-
nenbauer und anwender zeit und damit Geld. die fachmänner kön-
nen sich auf ihre eigentlichen Maschinenprozesse konzentrieren und 
durch hohe flexibilität und Wiederverwendbarkeit mit kürzeren time-
to-Market punkten. die programme selbst sind weniger fehleranfällig. 
Wartung sowie inbetriebnahme werden beschleunigt und erfordern 
keine hochqualifizierten programmierer mehr. damit ermöglichen es 
Software-Baukästen, wie die von Baumüller, den entwicklern mit nur 
20 prozent des bisherigen aufwands etwa 80 prozent der gesamten 
programmierarbeit zu bewältigen.

Autoren
Markus Jaksch, leiter applikation 
Susanne aufmuth, pressesprecherin

Modulare Standardbausteine zur Automatisierung einer 
Schlauchbeutelmaschine

Baumüller Holding GmbH & Co. KG,  
nürnberg
tel.: +49 911 5432 0 · www.baumueller.de

koNtakt 
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Absolut messende Linearmotorachsen
ab sofort bietet om-
ron die linearmotorach-
sen der accurax-Serie 
auch mit einem opti-
schen absolutgeber an. 
die auflösung des Ge-
bersystems beträgt 50 
nanometer/inkrement. 

absolutgeber bieten den Vorteil einer störsicheren, digitalen Messdaten-
übertragung. ein referenzieren der achse entfällt. Somit ist auch ein siche-
res und kontrolliertes Verfahren der achsen nach Stromausfall oder einer 
Störung der Maschine jederzeit möglich. die seit 2010 im produkt angebot 
von omron erhältlichen linearmotorachsen der accurax-Serie bieten 
eine maximale Beschleunigung von 50 m/s² und eine maximale Verfahr-
geschwindigkeit von bis zu 5 m/s. die Wiederholgenauigkeit der achsen 
beträgt +/-1µm. als Gebersysteme werden nach wie vor auch inkremen-
telle, optische sowie magnetische Messsysteme verwendet. die linearmo-
torachsen sind bis zu einer länge von maximal sechs Metern realisierbar. 
das einbaufertige Gesamtpaket wird mit energiekette, hochflexiblen lei-
tungen und zwei stufenlos verstellbaren photoelektrischen endlagensen-
soren geliefert.

www.industrial.omron.de

Kugelgewindetrieb für langen nutzhub
das Unternehmen Kammerer Gewin-
detechnik stellt jetzt Kugelgewinde-
triebe mit angetriebener Kugelumlauf-
mutter vor. dieses antriebskonzept 
ermöglicht hohe lineargeschwindig-
keiten bei langem nutzhub. Solche an-
triebe werden im Großmaschinenbau 
mit langen achswegen eingesetzt – 
wie zum Beispiel bei Großräummaschi-
nen, in Kunststoff-Spritzmaschinen, in 
Hebe- und Montageeinrichtungen für 
flugzeuge und Schienenfahrzeuge und 
bei anderen lift- und Hubeinrichtun-
gen. das angetriebene Mutterkonzept 
hat Vorteile: Mit der angetriebenen Mut-
ter lassen sich in Verbindung mit einer 

großen Steigung Geschwindigkeiten über 120 Meter pro Minute erreichen. 
Unter idealen Voraussetzungen sind drehzahlen bis 4.000 U/min möglich. 
deshalb können bei langen Wegen die taktzeiten positiv beeinflusst wer-
den. das antriebskonzept lässt sich als einmassenschwinger modellieren 
und somit gut regeln. Bei großen zu bewegenden Massen hat dieses an-
triebskonzept deshalb ein gutes dynamisches Verhalten. 

www.kammerer-gewinde.com

Mitlaufende spindelunterstützung für Linearachsen
rK rose+Krieger bietet 
seine rK duoline-line-
arachsen der Baugrößen 
60/80/120/160 wahlweise 
in zahnriemen- oder spin-
delgetriebenen ausfüh-
rungen an. dabei kommt 
es bei allen spindelgetrie-
benen lineareinheiten ab 
einer bestimmten Spin-
dellänge bei hohen drehzahlen zum unerwünschten aufschwingen der 
Spindel und damit auch zu einer reduzierung der lebensdauer der einheit. 
Solche linearachsen konnten daher bislang nur mit geringer Geschwindig-
keit betrieben werden. eine Begrenzung der frei tragenden Spindellänge in 
abhängigkeit von ihrem durchmesser eliminiert jedoch diese Schwingun-
gen. rK rose+Krieger erreicht dies bei seinen jüngsten spindelgetriebenen 
lineareinheiten der Baureihe rK duoline S durch eine eigenentwicklung: 
eine mitlaufende Spindelunterstützung verkürzt die frei tragende länge der 
Spindel. auf diese Weise läuft die rK duoline S auch bei 2.800 U/min war-
tungsfrei ohne störende Vibrationen im dauerbetrieb und erreicht selbst bei 
Hublängen von fünf Metern eine maximale Geschwindigkeit von 2,4 m/s 
ohne einbußen der lebensdauer.

www.rk-rose-krieger.com

neue rollenumlaufeinheit 
Mit der neuen Baugröße rUe25-e komplettiert der Geschäftsbereich li-
neartechnik von Schaeffler sein portfolio an rollenumlauf-
einheiten der Baureihe rUe-e. die neuen Varianten 
der Baugröße rUd25-e weisen zahlreiche be-
währte features aus der Vorgängerreihe rUe-
d auf, zeichnen sich jedoch durch eine höhere 
funktionsintegration aus. So ist unter an-
derem ein Minimalschmiermengenver-
teiler integriert. dieser ermöglicht die 
Ölschmierung unabhängig von der ein-
baulage und ohne zusätzliche Vorkehrungen. durch konstruktive sowie 
material- und fertigungstechnische Verbesserungen konnte die reibung 
beziehungsweise der Verschiebewiderstand um rund 40 prozent reduziert 
werden. dies wirkt sich leistungsfördernd auf die laufeigenschaften und 
die dynamikwerte sowie die maximale Verfahrgeschwindigkeit (bis 3 m/s) 
aus. Bei vergleichbarer Baugröße und abmessung erhöht sich somit die 
leistungsdichte. das optimierte abdichtungskonzept der Baureihe rUe-
e wurde komplett übernommen. Bereits in der Standardausführung sind 
doppellippen-frontabstreifer vorhanden. diese halten den Schmierstoff im 
führungswagen und verhindern zudem das eindringen von Schmutz. die 
Wälzkörper-Umläufe sind so für alle denkbaren praxisanwendungen per-
fekt abgedichtet. www.schaeffler.com

 www.rollon.de
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Kompaktes schneckengetriebe mit hohem Drehmoment
Mit dem neuen einstufigen Schne-
ckengetriebe Sn 10 BfH hat ruhr-
getriebe seine produktpalette um eine 
stärkere Variante erweitert; ausgestat-
tet als eine kompakte flanschausfüh-
rung für Hohlwellen. dabei liegt das 
maximal zulässige drehmoment zwi-
schen 121 und 230 nm, die Getrie-
bedrehzahlen bewegen sich zwischen 

19 und 224 Umdrehungen pro Minute. ein weiteres Unterscheidungsmerkmal 
zu den bestehenden einstufigen Getrieben sind die Seitendeckel mit beidsei-
tigen B14-anbauflanschen. auch die Montage einer drehmomentstütze ist 
möglich. Standardmäßig ist das Schneckengetriebe mit Kugellagern sowie ei-
ner lebensmitteltauglichen dauerschmierung (nach nSf H1) ausgestattet und 
kann mit drehstrommotoren für den S1-Betrieb angeboten werden. ein wei-
terer Vorteil: der Schneckengetriebemotor ist kurzfristig lieferbar.

www.ruhrgetriebe.de

Antriebssystem mit positionierfähigkeit
die Siemens-division drive techno-
logies bringt mit der neuen Control-
Unit CU250S-2 eine positionierfähige 
Variante im rahmen des antriebs-
systems Sinamics G120 auf den 
Markt. diese ergänzt die bestehen-
den Control-Units durch die funktio-
nale Unterstützung einer Vektorrege-
lung mit Geberauswertung. darüber 

hinaus sind umfangreiche Safety-funktionen bereits standardmäßig inte-
griert. der Betrieb von einachsanwendungen mit asynchronmotoren wird 
ab sofort ebenso unterstützt wie anwendungen mit einfachen positionier-
aufgaben oder mit hohen anforderungen an das e/a-Mengengerüst. im 
Sinne des modularen Konzepts des Sinamics-G120-portfolios sind auch 
die neuen Control-Units mit allen relevanten power-Modulen kombinier-
bar und unterstützen alle bis dato adressierten applikationen des Sinamics 
G120. dazu gehören pumpen-, lüfter- und Kompressorenanwendungen 
sowie Mühlen-, Mischer- und extruder-applikationen in Branchen wie au-
tomobil, textil, druck, Chemie sowie die fördertechnik.

www.siemens.com/drives

neue Broschüre herausgegeben
tox bietet seinen Kunden aus unterschiedlichen produktions- und Mon-
tagebereichen sowohl standardisierte Komponenten als auch prozessge-
rechte Subsysteme und schlüsselfertige Komplettlösungen an. die tech-
nologien, produkte und leistungen sowie die Hardware und Software für 
auswertungs- und Bewertungsverfahren, sind in einer neuen 12-seitigen 
Broschüre übersichtlich zusammengefasst. ob lager einpressen, Buch-
sen einpressen, ob einpressen von elementen auf Kraft oder Weg, ob Ver-
stemmen oder Umbördeln, oder ob einpressen und Messen in einem, jede 
einzelne disziplin wird kurz beschrieben und es werden die dafür geeigne-
ten lösungen aufgezeigt. dem modularen Baukastenprinzip folgend, las-
sen sich aus solchen Komponenten/Modulen wie antriebe, pressen, zan-
gen, Untergestellen, Schutzumhausungen, Steuerungen und Monitoring, 
die ebenfalls kurz beschrieben werden, individuelle und wirtschaftliche lö-
sungen, also ganze Montagearbeitsplätze, aufbauen. den Schluss bilden 
anwendungsbeispiele aus verschiedenen industriebereichen. dabei wird 
beispielsweise anhand eines Schaubildes aufgezeigt, welche prozesslö-
sungen oder Stand-alone-einpressmaschinen in der automobilindustrie 
und bei deren zulieferern schon realisiert wurden. die Broschüre ist auf an-
frage kostenlos erhältlich.

www.tox-de.com

neue Generation an BLDc-Motoren
die neue Motorgeneration MQ6 von 
Gefeg-neckar weist einen wesentlich 
verbesserten Wirkungsgrad auf. durch 
fertigungstechnische (neue Wickeltech-
nik) und konstruktive Maßnahmen ist 
es gelungen, den aktiven teil des Mo-
tors bei gleich bleibenden äußeren ab-
messungen (68 mm außendurchmes-
ser, 112 mm Motorlänge) um 50 prozent 
zu verlängern. dadurch und durch op-
timierung des Magnetkreises konnte der Wirkungsgrad gegenüber dem 
Vorgängermotor um mehr als 10 prozentpunkte verbessert werden. durch 
eine höhere effektivität verbraucht der Motor bei gleicher Belastung weni-
ger energie und erzeugt weniger Wärme. Wenn die gleiche maximale Wick-
lungstemperatur erlaubt ist, kann also der verbesserte Motor stärker belas-
tet werden. der Motor wird also nicht nur effizienter, sondern gleichzeitig 
auch in der gleichen Baugröße deutlich stärker. er kann die leistungsfä-
higkeit seiner Maschine erhöhen, ohne dass er für den Motor mehr platz 
schaffen muss. das drehmoment des neuen Motors MQ667 konnte um 
200 prozent erhöht werden, der Motor erreicht 0,75 nm im dauerbetrieb.
 www.gefeg-neckar.de

neue verstärkerserie für pick&place-Anwendungen
Mitsubishi electric hat die Melservo-
Mr-J4-Verstärkerserie mit one-
touch-tuning-funktion vorgestellt. im 
Vergleich zur Vorgängerserie verein-
facht die Mr-J4-Serie bei gleichzei-
tig hoher leistungsfähigkeit nochmal 
die anlagenbedienung und inbetrieb-
nahme, wodurch sich Sicherheit im 
produktionsprozess und produktivität 
steigern lassen. zudem konnte Mitsubishi electric die auto-tuning-funktion 
in der Mr-J4-Serie verbessern: Mit der neuen one-touch-tuning-funktion 
lassen sich mit nur einem tastendruck zeitintensive Systemabstimmungen 
zwischen Mechanik und elektronik minimieren, indem regelparameter auto-
matisch passend eingestellt sowie resonanzfrequenzen von Maschine und 
Mechanik erkannt und gefiltert werden. die Mr-J4-Serie eignet sich unter an-
derem für hochpräzise pick-and-place-anwendungen mit schnellstmöglicher 
positionierung oder für Verpackungsmaschinen, Verfahrtische und Hand-
lingsysteme, bei denen es auf schwingungsfreie abläufe mit konstanter Ge-
schwindigkeit ankommt. www.mitsubishi-automation.de 

neue Wälzlagerserie
neben den Serien Xforce und Xspeed 
für Hochlast- und Hochgeschwindig-
keitsanwendungen hat das Unterneh-
men jetzt auch eine Serie für feuchte, 
korrosive oder aggressiv-chemische 
Umgebungen sowie reinraum- und 
Vakuum-anwendungen im ange-
bot. die Xclean-Wälzlager aus der 
eXtreme-Serie von findling wurden 

speziell für eine höhere lebensdauer in feuchten, korrosiven Umgebungs-
bedingungen ausgelegt. dazu zählen viele anwendungen im freien und im 
automobilbau sowie medizinische applikationen, Verpackungsmaschinen für 
lebensmittel und allgemein lebensmittelverarbeitende Maschinen und anla-
gen. der entscheidende faktor für eine lange lebensdauer in diesem Be-
reich ist der Korrosionsschutz: Xclean-Wälzlager müssen einen hohen Kor-
rosionsschutz bieten und auch bei kleineren Schmutzpartikeln eine maximale 
lebensdauer. Um anforderungen von 40 bis 720 Stunden resistenz im Salz-
sprühtest nach iSo 9227 optimal durchzusetzen, wurden die anwendungs-
spezifisch am besten geeigneten Werkstoffe wie edelstahl, Keramik oder 
Kunststoff sowie Beschichtungen gegen Korrosion und zur Verringerung des 
Verschleißes ausgewählt sowie die dichtungstechnik optimiert. 

www.findling.com
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www.baumer.de

BAuMer Group In KÜrZe

die Baumer Group ist in der entwicklung und Herstel-
lung von Sensoren, drehgebern, Messinstrumenten 
sowie Komponenten für die automatisierte Bildverar-
beitung international führend. zu den Kunden zählen 
kleine, hoch spezialisierte Maschinen- und anlagen-
bauer, große industriebetriebe sowie weltweit aktive 
Konzerne. das inhabergeführte familienunternehmen 
beschäftigt weltweit rund 2.500 Mitarbeiter in 36 nie-
derlassungen und 18 ländern. 



Den einen und  
sonst keinen 
Einfache Drehgeber-Auswahl durch  
modulare Produktgestaltung 

Inkrementale Drehgeber haben sich in zahlreichen 

 Anwendungen etabliert. Doch so unterschiedlich wie die 

Einsatzbereiche sind auch die Anforderungen, die  

Anwender an die Sensoren stellen. Daher ist es nicht  

immer einfach, für jede Applikation den passenden  

Drehgeber zu finden. Die Lösung heißt hier modulare 

Produktgestaltung. 

ale Wellenbelastungen im Betrieb oder bereits 
während der installation. dadurch vermei-
det der lageraufbau Beschädigungen an der 
Codescheibe beziehungsweise der abtast-
einheit und schützt vor kostenintensiven Still-
ständen sowie reparaturen. dabei liegen die 
maximal zulässigen lagerlasten bei axial 40 n 
und radial bei 80 n.

die optische abtastung arbeitet über den 
gesamten temperaturbereich von –40 bis 
+85 °C mit hoher Genauigkeit und gleich-
bleibender Signalqualität. Basis hierfür ist ein 
monolithischer optoasic mit hoher integrati-
onsdichte, der gezielt für den einsatz in prä-
zisions-drehgebern konzipiert ist. die exakte 
Strichteilung der Codescheibe sorgt für ver-
lässliche Messergebnisse ohne interpolations-
fehler. die fein abgestuften Strichzahlen pro 
Umdrehung reichen zurzeit von 100 bis 5.000. 

durch die reduktion diskreter Kompo-
nenten wurde die zuverlässigkeit in der an-
wendung bezüglich Schock und Vibra-
tion entscheidend erhöht. die drehgeber 
sind schockfest bis 300 g (gemäß din en 
60068-2-27, 6 ms) und verkraften Vibratio-
nen bis 30 g (gemäß din en 60068-2-6, 10 
bis 2.000 Hz). damit eignen sie sich auch für 
anwendungen, bei denen es entsprechend 
ruppig zugeht, zum Beispiel an pressen, im 
Stahlbau oder an Windkraftanlagen. die ge-
samte elektronik ist zudem resistent gegen 
starke Magnetfelder, wie sie zum Beispiel in 
der antriebstechnik beim einsatz von Mag-
netbremsen zu erwarten sind.

Konstruktionsdetails mit Praxisnutzen 
Um zuverlässigkeit und langlebigkeit im indus-
triellen einsatz zu gewährleisten, schützt ein 
dickwandiges Metallgehäuse den drehgeber 
vor Umgebungseinflüssen und leistet gleich-
zeitig einen Beitrag zur eMV-Verträglichkeit. 
Wellen und Klemmringe bestehen nicht aus 
Gussteilen, sondern werden aus Vollmaterial 
gefertigt, was auch unter ungünstigen Bedin-
gungen eine sichere mechanische Verbindung 
gewährleistet. der gesteckte platinenanschluss 
des drehgebers verbessert die Schock- und 
Vibrationseigenschaften und trägt so zur hohen 
Betriebssicherheit bei. dagegen können bei 
den sonst üblichen lötverbindungen mecha-
nische Belastungen und natürliche alterungs-
prozesse der verwendeten lötlegierung zu 
fehlfunktionen führen, vor allem bei dauernden 
temperaturschwankungen oder Vibrationen.

Beide Vollwellen sind abgeflacht und bie-
ten damit die Voraussetzung für eine form-
schlüssige Verbindung, zum Beispiel mit 
einem montierten Messrad oder einer Wellen-
kupplung. alle Hohlwellen sind geschlitzt aus-
geführt und bieten so sicheren Halt auf der 
Welle, verringern Vibrationen und erlauben 
eine höhere Wellentoleranz. 

die drehgeber erfüllen serienmäßig die 
anforderungen der Schutzart ip65 und mit 
zusätzlicher Wellendichtung ip67. das pas-
sende, optimal dimensionierte und auf die 
abmessungen abgestimmte zubehör erleich-
tert Montage und integration in die jeweilige 
anwendung. durch dieses alles-aus-einer-

Grundlage eines modularen designs ist ein 
entsprechender System-Baukasten, der so-
wohl flexibilität als auch Wirtschaftlichkeit bie-
tet. Baumer setzt diese Modularität mit den 
inkrementalen drehgebern der optopulse-
Baureihe um. das design wurde dabei als 
neuer Standard für die weit verbreitete Bau-
form von 58 Millimeter entwickelt und liefert 
den ausgangspunkt für zahlreiche drehgeber-
Varianten, die sich flexibel den unterschiedli-
chen anforderungen anpassen können. 

anwender spezifizieren die benötigten dreh-
geber nicht nur bezüglich der leistung, son-
dern auch hinsichtlich der Montagemöglichkei-
ten, da applikations- und einbaubedingungen 
variieren können. Bisher musste der anwender 
auf zahlreiche verschiedene drehgeber-Baurei-
hen zurückgreifen, um unterschiedliche anfor-
derungen abdecken zu können. Mit der neuen, 
modularen Baureihe wird es nun einfacher, 
übersichtlicher und universeller. 

dabei sind die Grundkomponenten bereits 
auf präzision ausgelegt. Grundlage für den 
optimalen rund- und planlauf ist die sorg-
fältig und exakt gefertigte Mechanik mit zwei 
verspannten Qualitätslagern. der Shaftlock-
lageraufbau, der sowohl bei Voll- als auch 
bei Hohlwellenausführungen eingesetzt wird, 
ist darauf ausgelegt, auch unter widrigen Be-
dingungen zuverlässig und ohne ausfälle zu 
funktionieren. die Konstruktion beinhaltet 
groß dimensionierte Qualitätskugellager mit 
maximalem abstand und verhindert ein Ver-
schieben des lagerpakets durch zu hohe axi-

Der ShaftLock-Aufbau verhindert Beschädigungen an der Abtasteinheit 
oder Codescheibe durch axiale Wellenbelastungen.
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Hand-prinzip funktioniert das zusammenspiel 
zwischen drehgeber und zubehör reibungs-
los. zum umfangreichen zubehörprogramm 
gehören unterschiedliche Montagewinkel, 
Statorkupplungen und drehmomentstützen 
ebenso wie Messräder oder Balg-, feder-
scheiben und doppelschleifen-Kupplungen, 
die verschiedensten anwendungsanforderun-
gen gerecht werden. 

ein weiterer Vorteil des modularen dreh-
geber-designs ist zudem die schnelle Verfüg-
barkeit. Von den kurzen lieferzeiten profitiert 
der anwender nicht nur bei neu-, sondern 
auch beim ersatzbedarf. zahlreiche lagerty-
pen können in einzelstücken bereits innerhalb 
von 24 Stunden beziehungsweise innerhalb 
eines arbeitstags ab produktionswerk aus-
geliefert werden, weitere Vorzugstypen bis zu 
einer Stückzahl von 10 drehgebern innerhalb 
von fünf arbeitstagen. 

Autor 
Wolfgang Jarausch, Senior Marketing Manager 
Motion Control, Baumer Group

Baumer GmbH, friedberg
tel.: +49 6031 6007 0
www.baumer.com

koNtakt 

„ Einfache und schnelle Auswahl 
durch das Baukastenprinzip“ 

Wolfgang Jarausch, Senior Marketing Manager bei Baumer, erklärt, warum das  
modulare Drehgeber-Design die Auswahl und den Einbau von inkrementalen  
Drehgebern wesentlich vereinfacht 

Modularität heißt das Zauberwort der neuen 
Optopuls-Drehgeber. Wo liegen denn die Vor-
teile des neuen Designs? 

W. Jarausch: Mit dem neuen design haben 
wir eine art plattformstrategie, wie sie aus 
dem automobilbereich bekannt ist, aufge-
griffen. die plattform bildet die elektronik 
und die abtastung der Code-Scheibe so-
wie das lagerpaket, ergänzt um mecha-
nische und elektrische Schnittstellen. Wir 
stellen hier zwei Vollwellenversionen zur Ver-
fügung – den klassischen Klemm- und Ser-
voflansch mit 6 und 10 Millimeter-Welle so-
wie zwei Hohlwellenversionen mit einseitig 
offener und durchgehender Hohlwelle von 
8 bis 15 Millimetern durchmesser. die pro-
dukte erfüllen dann prinzipiell immer Schutz-
art ip65, mit speziellen Wellendichtungen ist 
auch Schutzart ip67 möglich. 

auch im Hinblick auf die anschlüsse ha-
ben wir den Modularitätsgedanken wei-
tergeführt. für den elektrischen anschluss 
stehen M23- oder M12-Steckverbinder so-
wie ausführungen mit radialem beziehungs-
weise axialem Kabelabgang zur Verfügung. 
für die erste Jahreshälfte ist zudem noch 
ein tangentialer Kabelabgang für eine platz-
sparende Montage geplant.  

Was war denn bislang hinsichtlich Drehgeber-
Design Stand der Technik?

W. Jarausch: Bei Baumer gab es bislang 
recht viele einzelprodukte, die sich jeweils 
durch spezielle Merkmale auszeichneten. 
Jetzt profitiert der Kunde von einer komplet-
ten produkt-familie, die er an seine applika-
tion anpassen kann. 

Inwieweit profitiert der Anwender noch von der 
modularen Produktgestaltung?

W. Jarausch: zum einen kann der Kunde 
aufgrund des Baukastenprinzips sein pro-
dukt einfacher und schneller auswählen. 
zum anderen bietet das modulare design 
für den Hersteller, der mehrere drehgeber 
in seinen produkten verwendet, den Vorteil, 
dass der Werker im prinzip immer den glei-
chen drehgeber verbaut. das heißt, wenn er 
einmal eingelernt ist, wird der einbau wei-
terer drehgeber zur routine. folglich steigt 

die effizienz und die fehlerwahrscheinlich-
keit nimmt ab. 

Wo liegen denn die Unterschiede zwischen 
dem neuen Konzept und den bereits vorhan-
denen? 

W. Jarausch: Wir haben mit dem neuen de-
sign sozusagen einen neuen Standard kre-
iert. denn wir haben einen produktstan-
dard entwickelt, auf dem wir aufsetzen und 
ein sehr breites anwendungsfeld abdecken 
können. Und wenn sich der Kunde für einen 
58er optopulse-drehgeber entscheidet, 
dann verfügt er in seiner anlage über einen 
Standard, den er einheitlich verbauen kann. 

Ein sehr, sehr breites Anwendungsfeld 
heißt…?

W. Jarausch: dass die Strichzahlen von 100 
bis 5.000 reichen. alles was höher sein muss, 
wird mit anderen produkten aus dem Bau-
mer-portfolio realisiert. die optopulse-dreh-
geber können sowohl in der fertigungsau-
tomation eingesetzt werden als auch in der 
prozessindustrie. außen vor sind hier aller-
dings applikationen, wo reinraumtauglich-
keit und edelstahl erforderlich sind und die wir 
auch mit anderen produkten bedienen. dafür 
können wir viele andere antriebstechnische 
anwendungen abdecken, wie beispielsweise 
in mobilen Maschinen, Windkraftanlagen, 
aufzügen oder der Verpackungsindustrie. 

Das heißt der Drehgeber stellt auch unter 
rauen Umweltbedingungen präzise Mess-
ergebnisse sicher?

W. Jarausch: Ja, denn ein wichtiges Merk-
mal ist die robustheit, die zum einen durch 
das Gehäuse aus massivem aludruckguss 
mit 1,5 Millimetern Wandstärke gewährleis-
tet wird. ein weiteres wichtiges Merkmal 
ist der Shaftlock-lageraufbau. das heißt 
zwei groß dimensionierte Qualitätskugella-
ger mit maximalem abstand verhindern ein 
Verschieben des lagerpaketes durch axiale 
Wellenbelastung. dadurch bleibt die präzi-
sion gewährleistet, Beschädigungen an der 
Code-Scheibe beziehungsweise abtastein-
heit werden verhindert und die lebensdauer 
damit verbessert.  (agry)

Wolfgang Jarausch
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Von der Rolle
Absolutwert-Drehgeber  
ohne mechanisches Getriebe 
und Pufferbatterie

überwachung, print-Management, druckfeh-
lererkennung, registerregelung, farbmessung 
und automatisierung für Hersteller verschiede-
ner Branchen. 

Keine Batterie, kein Austauschen  
das Grundprinzip von Systemen zur Bahn-
laufregelung ist immer das Gleiche: Senso-
ren, die sich einzeln oder als paar an den 
rändern der unterschiedlichen Materialbah-
nen befinden, erfassen die Breite und lage 
der Bahnen. diese Messwerte werden in 
der Steuerung der Maschine verarbeitet und 
ein drehrahmen sorgt in Sekundenbruchtei-
len mit exakten Schwenkbewegungen dafür, 
dass die Materialbahn zentriert wird und an 
der gewünschten Stelle in den nächsten pro-
duktionsprozess einläuft. 

zeit ist hierbei ein wichtiger faktor. „Üblich 
ist heute ein fliegender Wechsel von Material-
rollen im laufenden Betrieb“, so lothar Wei-
gel, entwickler bei BSt. „für umständliche 
referenzfahrten zum ausrichten der einzel-
nen Sensoren bleibt keine zeit.“ aus diesem 
Grund setzt BSt absolutwert-drehgeber ein, 
die jede Bewegung und damit jede lagever-

änderung der Sensoren registrieren und so-
fort via Canopen-protokoll an die Steuerung 
weitergeben. 

Üblicherweise werden solche drehgeber 
über Batterien gepuffert, damit sie ihre po-
sition auch in spannungsfreiem zustand je-
derzeit erkennen können. „es kann beispiels-
weise vorkommen, dass man die Maschine 
kurz abschaltet und dann die Sensoren von 
Hand verschiebt. Wenn die Steuerung hier 
die positionsdaten verlieren würde, müsste 
man erst alles wieder neu ausrichten“, erklärt 
lothar Weigel. „diese referenzfahrten wür-
den den anlauf der Maschine unnötig verzö-
gern, sodass man nur mit gepufferten Gebern 
auf der sicheren Seite ist.“ 

Bisher musste man solche drehgeber al-
lerdings regelmäßig warten, da die Batterie ir-
gendwann leer wurde. „Unsere Systeme ver-
wenden sechs und mehr drehgeber und sind 
weltweit 10 bis 20 Jahre in Betrieb. der Ser-
viceaufwand für den Batterieaustausch wäre 
kaum wirtschaftlich abzubilden“, so Weigel. So 
machte man sich auf die Suche nach batterie-
losen alternativen und kam schließlich auf eine 
neuentwicklung aus dem Hause Wachendorff.

das Unternehmen BSt international hat sich 
auf Systemlösungen für die bahnverarbei-
tende industrie spezialisiert und ist überall 
dort im einsatz, wo in der produktion lange 
Bahnen abgerollt, aufgerollt und in mehre-
ren Schichten bei hoher Geschwindigkeit 
übereinander kantengenau positioniert wer-
den müssen. ob Verpackungsfolien, druck-
erzeugnisse oder autoreifen – viele produkte 
werden zunächst am laufenden Meter her-
gestellt und erst später in die richtige form 
gebracht. zuvor müssen oft unterschiedlich 
breite Bahnen abgerollt, verarbeitet, zum teil 
übereinander gebracht und wieder aufgerollt 
werden. So besteht beispielsweise eine Ge-
tränke-Kartonage aus mehreren, ganz unter-
schiedlichen Materialschichten, die zunächst 
miteinander verbunden werden müssen.  

der Markt verlangt, dass produkte schnell 
und effizient auf einem hohen Qualitätsniveau 
produziert werden. Minimale abweichungen 
der Bahnlage von der Sollposition mit dem da-
raus resultierenden ausschuss soll daher ver-
mieden werden. für diese anwendungsfälle 
bietet das Unternehmen BSt produkte aus 
den Bereichen Bahnlaufregelung, Video-Bahn-

Was in der Industrie zählt sind  

Präzision, Qualität und eine lange 

Lebensdauer. Das fordert auch das  

Unternehmen BST von seinen Anlagen 

für die bahnverarbeitende  Industrie. 

Daher setzt der Systemlösungs-

lieferant auf energieautarke Drehgeber 

ohne mechanisches Getriebe. 
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Energieautarke Absolutwert-Drehgeber
Wachendorff setzt bei seinen neu entwickel-
ten absolutwertgebern auf die endra-Multi-
turn-technologie, bei der kein mechanisches 
Getriebe mehr erforderlich ist, um drehrich-
tung und Umdrehungen zu erfassen. Statt-
dessen werden diese parameter über einen 
energiedraht (endra) ermittelt. dieser Wie-
ganddraht besteht aus einem Hartmagnet-
mantel und einem Weichmagnetkern. die ab-
solute position pro Umdrehung (Singleturn) 
wird mit vier Hallsensoren und einem Mag-
neten an der rotierenden Welle gemessen. 
fährt das feld des Magneten durch die dre-
hung der Welle am Wieganddraht entlang, will 
der weichmagnetische Kern dem feld folgen, 
was der hartmagnetische Mantel verhindert. 

in dem draht entsteht ein immer größerer 
feldunterschied vergleichbar mit dem Span-
nen eines Bogens. Sobald das externe feld 
die feldstärke des Mantels erreicht, wird der 
Mantel entmagnetisiert und die aufgebaute 
Spannung des Kerns springt sprunghaft um. 
dieser geschwindigkeitsunabhängige impuls 
wird zweimal pro Umdrehung generiert und 
über eine Spule in elektrische impulse gewan-

delt. Sie erzeugen genügend energie für das 
Betreiben eines energiearmen Speichers und 
dienen auch als information der erfolgten an-
zahl der Umdrehungen. liegt wieder externe 
Spannung an, errechnet ein Mikrocontroller 
den richtigen Wert aus der position und der 
anzahl der Umdrehungen und sendet den 
Wert an die Steuerung. damit arbeiten die Ge-
ber völlig autark und benötigen keine puffer-
batterie. durch den Verzicht auf ein mechani-
sches Getriebe sind sie zudem verschleißfrei. 

Autor
dieter Schömel,  
produktmanager drehgeber und Systeme

Wachendorff automation GmbH & Co. KG, 
Geisenheim
tel.: +49 6722 99 65 25 
www.wachendorff-automation.de

koNtakt 

Sechs Drehgeber kommen zum Einsatz: Für jede Bahn gibt es ein Sensorenpaar, das die Position erfasst und über 
die CANopen-Schnittstelle kommuniziert. 
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Tausche alt gegen neu
Maßgeschneiderte Geber für die Modernisierung von Motoren in der Schwerindustrie 

Zeit ist Geld. In der Schwerindustrie gilt das vor allem bei Prozessen, deren Stillstände hohe Kosten verursachen. Bei 

Moder nisierungen ist es deshalb wichtig, das Zeitfenster für den geplanten Anlagenstillstand zu 100 Prozent einzuhalten. 

Beim Antriebsstrang ist dies beispielsweise mit Gebern möglich, die exakt an die mechanische Schnittstelle des  

vorhan denen  Motors angepasst werden. 

aktuell sind in der Schwerindustrie anlagen mit geringem energiebedarf, 
höherer produktivität und technologien für mehr produktqualität ge-
fragt. für ältere anlagen heißt das, sie mit Modernisierungsmaßnahmen 
auf den aktuellen Stand der technik zu bringen. in Stahl- und Walzwer-
ken müssen alte und neue anlagen-Komponenten wie zum Beispiel Ge-
ber und Motor exakt zusammenpassen, um sie innerhalb des vom an-
lagenbetreiber vorgegebenen zeitfensters umrüsten zu können. Gefragt 
ist hier ein Modernisierungspartner, der Standard-Geber maßgeschnei-
dert für die mechanische Schnittstelle an den Motor ausführen kann. 

das Unternehmen Johannes Hübner hat sich auf Geber-System-
technik bei anwendungen in der Schwerindustrie und deren Moder-
nisierung spezialisiert. neben individuell gefertigten drehgebern kann 
der Kunde zudem einen firmeninternen Vor-ort-Service erwarten. „an-
dere liefern Geber, wir liefern die maßgeschneiderten lösungen“, so 
thomas Brandenburger, technischer leiter für die division Sensorik. 
„Wir binden alle am projekt Beteiligten ein – den Motorenhersteller 
ebenso wie den anlagenbetreiber. Von uns bekommt man die Unter-
stützung im kompletten projekt. Wir beraten, machen aufmaß, kons-
truieren den mechanischen anbau, fertigen den für die anbausituation 
passenden Geber und montieren vor ort.“

Das Ziel: Lebensdauer von 10 bis 15 Jahren
Bei Modernisierungen wird Hübner mit zwei Konstellationen konfron-
tiert. zum einen können die Geber im Vorfeld an die Motoren ange-
baut und als einheit geliefert werden, wenn der Kunde den komplet-
ten antriebsstrang modernisiert. Geber und Motor werden dann mit 
den gängigen mechanischen Schnittstellen wie adapterwelle und 
flansch verbunden. Schwieriger ist die Modernisierung einer anlage, 
bei der die Motoren nicht erneuert werden. in diesem fall passt Hüb-
ner den Geber an die mechanische Schnittstelle des vorhandenen 
Motors exakt an.

der erste Schritt im Modernisierungskonzept von Hübner ist das 
erfassen und ausmessen der anbausituation an der anlage inklu-
sive der technischen Klärung der Konstruktionsdetails. auf Basis der 
Messdaten, der Konstruktionszeichnungen und der Gespräche mit 
den ingenieuren skizziert Hübner lösungsmöglichkeiten für den Ge-
ber, die Schnittstellen der drehgeberanbauten und den adapterflansch 
mit Welle. es entstehen fertigungstechnische detailzeichnungen, die 
in die auftragsbezogene, individuelle anfertigung der drehgeber und 
adapter-Komponenten münden. „den Geber richtig auszuwählen ist 
die eine Sache. ihn aber richtig anzubauen, damit er in den nächs-

In einem Warmwalzwerk sollte die Analogtechnik mit Verteilergetriebe und 
Nockenschaltwerk am Hauptantrieb ausgetauscht werden (l.). Die Hübner-
Lösung: Ein Hohlwellen-Drehgeber mit Austauschkopftechnik und angebautem 
Analog-Tachogenerator (r.).
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ten 10 bis 15 Jahren problem-
los funktioniert – das ist unser 
ziel.“ auf Wunsch wird der Geber 
nach lieferung montiert und die 
adapterwelle in Kooperation mit 
den elektrischen inbetriebneh-
mern ausgerichtet. die Betreu-
ung nach der inbetriebnahme ist 
ebenso Bestandteil der Moderni-
sierungsleistungen. 

Ungeplante Stillstände auf ein 
Minimum reduziert
der anlagenbetreiber profitiert 
von der Betreuung durch Hüb-
ner sowie die individuelle Konfi-
guration der Geberlösung. denn 
durch die individual-lösung mit 
adapterflansch kann der Geber 
unmittelbar angebaut werden. 
das spart zeit während des für 
die Umrüstung geplanten Still-
stands. Mit Hübner wählt der 
Stahlwerkbetreiber zudem die 
Sicherheit, dass sich auch un-
geplante Stillstände auf ein Mini-
mum reduzieren. die mechanisch 
robuste Bauweise der Geber mit 
großen Kugellagern sichert die 
Verfügbarkeit über Jahre hin-
weg. daraus resultieren kurze 
Stillstandzeiten, kurze amortisa-
tionszeiten und eine hohe anla-
genverfügbarkeit. 

Autor
thomas Brandenburger, 
 technische leitung Sensorik 

Johannes Hübner fabrik 
elektrischer  Maschinen GmbH, 
Gießen
tel.: +49 641 7969 0
www.huebner-giessen.com

koNtakt 

Flexibel, robust, präzise.

OptoPulse
Der neue Drehgeber- 
Standard.

Mehr über OptoPulse EIL580 
erfahren Sie unter

www.baumer.com/optopulse
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Im Jahr 2006 gründeten Studierende der ETH Zürich den Akademischen Motorsportverein Zürich (AMZ). Seither entwickelten sie 

jährlich einen Prototyp, um verschiedene Autorennen in Europa zu bestreiten. Seit 2010 setzt das Team auf einen rein elektrisch 

angetriebenen Rennwagen. Hinsichtlich Temperatur-Monitoring des Antriebs verlässt man sich auf robuste Temperatursensoren.

das team des akademischen Motorsportvereins zürich (aMz) stand 
bei der formula Student europa im vergangenen Jahr zweimal auf 
dem treppchen. es belegte sowohl in Hockenheim als auch in Spiel-
berg, Österreich, den zweiten platz. in dem internationalen rennwett-
bewerb traten 30 teams, bestehend aus angehenden ingenieuren, in 
ihren selbst konstruierten rennwagen in verschiedenen disziplinen ge-
geneinander an. entscheidend für eine position auf dem treppchen ist 
nicht die Schnelligkeit, sondern das Gesamtpaket aus Konstruktion, 
rennperformance und Businessplan. 

Seit 2010 existiert in der formula Student auch eine eigene Klasse 
für elektrofahrzeuge. nach dem einstieg des an der etH zürich ge-
gründeten akademischen Motorsportvereins 2007 und drei Saisons, 
die mit Verbrennerfahrzeugen bestritten wurden, wechselte das team 
2010 in die neu gegründete elektroklasse.

Beim rennen im vergangenen Jahr schickte das team sein neu 
entworfenes elektrofahrzeug Umbrail ins rennen. das auto hat ein 
leergewicht von 175 kg und beschleunigt von 0 auf 100 km/h in 3,2 
Sekunden. es wird von zwei bürstenlosen permanentmagnet-Moto-
ren (BlpM-Motoren) angetrieben, je einem pro Hinterrad. die aggre-
gate bieten eine leistung von jeweils 40 kW und werden von 288 
lithium-polymer-zellen mit Strom versorgt. die Motoren sind als au-
ßenläufer konzipiert, das heißt die Magneten befinden sich außen auf 
dem rotor.

Temperatur-Monitoring beugt Überhitzung vor 
eine Herausforderung im rennbetrieb ist dabei die temperaturemp-
findlichkeit der Magnete. „Werden die Magnete über einer tempera-
tur von 120 °C betrieben, treten irreversible Schäden auf. Sie wür-
den sich dann entmagnetisieren“, erklärt pascal fischer, Modulleiter 
antriebsstrang. eine solche Überhitzung wäre zum Beispiel bei ho-
her last über einen längeren zeitraum oder bei ausfall der Motor-
kühlung denkbar. 
 damit das auto im rennen vorn mitfährt, ist ein exaktes und kon-
tinuierliches temperatur-Monitoring notwendig. daher greift das 
aMz-racing-team auf Sensortechnik des Unternehmens optris zu-
rück. zwei Sensoren vom typ CS Micro lt 15 direkt an den Mo-
torgehäusen überwachen die temperatur am rotor permanent. die 
Sensoren wurden dabei auf einen Messbereich von 0 bis 150 °C 
eingestellt. die installation der Sensoren konnte das team selbst 
durchführen. 

die gewonnen Messdaten werden auf unterschiedliche arten ver-
wendet. eine Warn-led im Cockpit zeigt dem fahrer beispielsweise 
an, wenn der Motor überhitzt ist. da der fahrer während der fahrt 
aber nur selten und für kurze zeit auf das instrumentenbrett schauen 
kann, werden die daten gleichzeitig per telemetrie an die Box gefunkt. 
zudem können die daten auch über das lenkrad oder den integrierten 
datenlogger nachträglich ausgelesen werden.

Heißes Rennen statt heißem Motor 
Sensoren überwachen Motortemperatur bei Elektro-Rennwagen 
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Robuste Messtechnik im harten Rennalltag
die Sensoren CS Micro lt 15 gehören zur 
Kompaktserie von optris. Bei diesen einteiligen 
Sensoren ist die elektronik bereits im Kabel in-
tegriert und sie werden überall dort eingesetzt, 
wo temperaturen auf engem raum präzise ge-
messen werden müssen. „eine weitere anfor-
derung war das finden einer lösung, die für 
den harten rennalltag robust genug ist“, so 
pascal fischer. ihre Widerstandsfähigkeit ha-
ben die bei aMz eingesetzten Sensoren bereits 
unter Beweis gestellt. denn das in der Vorjah-
ressaison eingesetzte Sensorpaar konnte nach 
allen Belastungen der rennserie 2011 im auto 
namens Umbrail wieder verbaut werden und 
hielt nochmals eine ganze Saison durch. 
 den Sensoren hilft bei dieser Marathon-
belastung ihre beschichtete Siliziumoptik am 
Messkopf, die sie robust gegenüber Ver-
schmutzungen macht. zudem können sie bis 
zu einer Umgebungstemperatur von 120 °C 
ohne zusätzliche Kühlung betrieben werden, 
was platz und Gewicht spart. die temperatu-

ren werden nach einer einstellzeit von 30 ms 
mit einer auflösung von 0,1 °C gemessen.

durch den einsatz der Sensoren konnte 
das team sicherstellen, dass im rennen 
keine thermischen Schäden an den Motoren 
auftreten. denn durch das Messen der tem-
peratur kann eine korrekte funktionsweise 
der rotoren und damit des elektroantriebs 
sichergestellt werden. der Grenzwert von 
120 °C wurde dabei nicht überschritten. zu-
dem konnte das Kühlsystem des Motors auf-
grund der Vorjahres-Messergebnisse kleiner 
ausgelegt werden. dennoch hatte das team 
weiter die Sicherheit, dass die rotoren nicht 
im kritischen Grenzbereich gefahren werden. 

Autor 
Glen Wernecke, tema aG, Berlin

optris GmbH, Berlin 
tel.: +49 30 500 197 0 · www.optris.de

koNtakt 

Die Sensoren können bis zu einer Umgebungstemperatur von 120 °C ohne zusätzliche Kühlung betrieben werden.

Weg- und 
Winkelmessung

Seit mehr als 60 Jahren ist 
Novotechnik wegweisend in 
der Weiterentwicklung der 
Messtechnik. 
Leistungsstarke Weg- und 
Winkelsensoren, kontaktlos 
oder kontaktbehaftet, sind 
das Ergebnis von 
Innovationsfreude und Ver-
antwortung gegenüber 
unseren Kunden und 
deren Aufgabenstellungen. 
Novotechnik bie  tet mehr 
als nur das Produkt: 
Beratung - Planung - Ent-
wicklung - Service und 
eine hochmoderne Fert i-
gung, die auch Sie über    -
zeugen wird.

www.novotechnik.de
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Die zuverlässige Temperaturmessung 

in chemischen Reaktoren hat einen 

hohen Stellenwert für den sicheren 

und effizienten Betrieb der Gesamt-

anlage. Das Chemieunternehmen  

Radici Chimica Deutschland nutzt 

deshalb Multipoint-Thermoelemente, 

um in Rohrbündelreaktoren die Mess-

punkte unmittelbar im Prozess bei 

geringem Platzbedarf zu erfassen.

Temperatur: Messgröße mit Einfluss 
Temperaturerfassung im Rohrbündelreaktor mit 15-fach-Thermoelement

◀  Multipoint-Thermoelemente für die katalytische 
Hydrierung vor Auslieferung. 
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das Chemieunternehmen radici Chimica deutschland und 
endress+Hauser, anbieter von Messgeräten, dienstleitungen und 
auto matisierungslösungen, blicken auf eine seit mehreren Jahren be-
stehende zusammenarbeit im Bereich der prozessmesstechnik zu-
rück. So kam 2008 das thema der temperaturmessung für die kata-
lytische Hydrierung auf, als ein geplanter Stillstand des Hydrierreaktors 
anstand. für die vom erstausrüster verbauten Mehrfach-thermoele-
mente sah radici einigen optimierungsbedarf, da es beispielsweise 
Schwierigkeiten in der Handhabung dieser speziellen Sensoren gab. 
aufgrund der extremen Starrheit der elemente waren diese während 
des ein- und ausbaus anfällig für Beschädigungen. die folge waren in 
der Vergangenheit fehlende temperaturmesspunkte nach dem anfah-
ren der anlage. in zusammenarbeit mit endress+Hauser sollte an die-
ser Stelle abhilfe geschaffen werden.

Sicherheit durch Messpunkte im Reaktor
die tragweite der fehlenden Messpunkte wird deutlich, wenn man sich 
näher mit den prozessabläufen in festbettreaktoren beschäftigt. fest-
bettreaktoren sind in zahlreichen chemischen, petrochemischen und 
raffinerie-anlagen anzutreffen. trotz der unterschiedlichen Bautypen ist 

Schematische Darstellung eines Rohbündelreaktors.

P r o z e s s e  o p t i m i e r e n  –  R e s s o u r c e n  s c h o n e n

www.zirox.de

GASMESSTECHNIK 

Prozessoptimierung    Materialforschung    Qualitätssicherung

ZIROX Sensoren und Elektronik GmbH | Am Koppelberg 21 | 17489 Greifswald
Tel.: +49(0)3834-83 09 00 | Fax: +49(0)3834-83 09 29 | E-Mail: info@zirox.de

allen gemein, dass sich im reaktionsbehälter der Katalysator in form 
von festem Granulat befindet und dass die temperatur innerhalb der 
Katalysatorschüttung – des „Bettes“ – eine entscheidende aussage-
kraft über den reaktionsverlauf und die Qualität der Stoffumsetzung 
hat. ein festbettreaktorbautyp ist der sogenannte rohrbündelreaktor. in 
diesem befindet sich der Katalysator in parallel angeordneten, dünnen 
rohren (durchmesser 1,5 bis 6 cm). der außen vorbeiströmende Wär-
meträger (beispielsweise druckwasser) sorgt für einen intensiven Wär-
meaustausch.

radici Chimica deutschland produziert am Standort tröglitz-zeitz 
ein wichtiges chemisches zwischenprodukt: die adipinsäure. diese 
wird hauptsächlich als ausgangsstoff zur Herstellung von nylon ver-
wendet. des Weiteren wird adipinsäure genutzt, um polyurethane 
(Kunststoffe und Harze) und Weichmacher herzustellen. auch in der 
natur kommt adipinsäure in nennenswerten Mengen vor, wie zum Bei-
spiel in der zuckerrübe und in roter Bete. die ausgangsstoffe für die 
Herstellung von adipinsäure werden ebenfalls in der anlage tröglitz-
zeitz erzeugt. die organische Komponente für die Herstellung der adi-
pinsäure ist dabei Superol, das durch eine katalytische Hydrierung von 
phenol und einer nachgeschalteten destillation hergestellt wird.
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der Vorgang der Hydrierung findet in einem rohbündelreaktor statt, 
wobei der eingesetzte Katalysator etwa alle vier Jahre gewechselt 
wird. Während dieser zeit kann anhand des typischen temperaturpro-
fils der reaktionsverlauf nachverfolgt werden. So verschiebt sich im 
laufe der vierjährigen Betriebszeit das temperaturmaximum innerhalb 
des reaktors von oben nach unten, was die abarbeitung des Kataly-
sators nachverfolgen lässt. Verfahrenstechnisch besteht die Heraus-
forderung darin, die prozessparameter so einzustellen, dass mit einem 
möglichst geringen energieeinsatz eine möglichst große ausbeute er-
reicht werden kann. auf Grundlage der temperaturmesswerte können 
erfahrene technologen zudem über die notwendigkeit und den wirt-
schaftlichen zeitpunkt des Katalysatorwechsels entscheiden.

zusätzlich geben die temperaturmesswerte über einen weiteren 
Sachverhalt aufschluss: Bilden sich während des laufenden exother-
men prozesses sogenannte Hot-Spots aus, kann es zur Beschädigung 
des teuren Katalysatormaterials kommen und als folge daraus zu ei-
ner verminderten Stoffumsetzung. für den Betreiber spielen hier die as-
pekte Sicherheit und gleichzeitig effizienz der anlage die zentrale rolle.

Kleines Messelement mit viel  Verantwortung
nach dieser Betrachtung der prozessseite wird deutlich, dass das 
zweckmäßige design und die zuverlässigkeit der temperaturmess-
technik entscheidend für den sicheren und wirtschaftlichen Betrieb der 
anlage sind. So stellen die drei um 120° versetzt im Hydrierreaktor der 
Superolanlage eingebauten Messketten sicher, dass ein dreidimensi-
onales temperaturprofil erfasst werden kann. die 15 Messpunkte pro 
Kette sind auf der reaktionsraumhöhe von 4,5 Metern gleichmäßig 
verteilt. insgesamt sieben dieser 15 Messwerte werden für die not-
abschaltung verwendet. dabei hängt die reaktionstemperatur von der 
momentan gefahrenen anlagenlast ab und die Kriterien für abschalt-
temperatur werden immer in abhängigkeit von der jeweiligen Höhen-
position des Messpunktes und im zusammenhang mit den anderen 
beiden Messketten von einem technologen abgewogen.

das eingesetzte 15-fach-thermoelement trägt mit seinen sechs 
Millimetern durchmesser zum reibungslosen ablauf des prozesses 
bei. Gerade dieser kleine außendurchmesser ist entscheidend für aus-
sagekräftige Messwerte: denn ein einzelrohr innerhalb des rohrbün-
dels von insgesamt rund 100 rohren hat nur einen innendurchmesser 

endress+Hauser Messtechnik  
GmbH & Co. KG, Weil am rhein
tel.: +49 7621 9 75 01 · www.de.endress.com
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Ausgewählte Konstruktionsmerkmale
a:  das rund fünf Meter lange Mehrfach-thermoelement wird gestreckt geliefert, um später den 

korrekten einbau sicherzustellen.
C:  ein flexibler abschnitt dient als ausgleich zur Montageposition, da die prozessanschlüsse im 

reaktordeckel nicht direkt über den entsprechenden parallelrohren liegen, in denen ein 
 Messelement verbaut werden muss.

H:  der Übergang der einzelthermoelemente auf eine wetterbeständige thermoleitung erfolgt in 
einer  Übergangshülse, die nicht von der prozesstemperatur beeinträchtigt wird.

von 30 mm. Gleichzeitig muss die darin eingebettete Messkette gleich-
mäßig vom Katalysator umgeben sein, um die tatsächliche reaktions-
temperatur zu erfassen. aus gleichem Grund wird jede der Messketten 
zunächst innerhalb des reaktionsrohres fixiert, um nach der Befüllung 
mit dem Katalysator eine definierte position zu gewährleisten und die 
Kontaktierung der Messkette mit innenwänden zu vermeiden.

die mechanische Konstruktion der Multipoint-thermoelemente 
wurde gemäß den anforderungen von radici Chimica darauf hin opti-
miert, bei vorliegenden bautechnischen Gegebenheiten den ein- und 
ausbau zu erleichtern und etwaige Beschädigungen der Sensoren 
auszuschließen. des Weiteren mussten die Bestimmungen der druck-
geräterichtlinie berücksichtigt werden. als wichtige Qualitätsprüfung 
wurde bei endress+Hauser für die gelieferten Multipoint-thermoele-
mente ein kombinierter druck- und dichtigkeitstest bei 15 bar im Werk 
durchgeführt (designdruck des Hydrierreaktors: 8 bar).

Fazit 
am Bespiel der temperaturmesstechnik für die katalytische Hydrie-
rung bei radici Chimica deutschland wird die Bedeutung der zuver-
lässigen temperaturerfassung deutlich. trotz der Unterschiede in den 
Bauformen und prozessabläufen in chemischen reaktoren bieten Mul-
tipoint-thermoelemente in vielen fällen eine robuste lösung, die eine 
dichte erfassung von Messpunkten ermöglicht. endress+Hauser bie-
tet hier in enger abstimmung mit dem Betreiber maßgeschneiderte 
lösungen. angefangen bei der Sensorik, über die Konstruktion des 
prozessanschlusses und die benötigten zeugnisse beziehungsweise 
zertifikate, bis zur anbindung an die prozessleitebene und die Visuali-
sierung finden die anforderungen in Bezug auf Sicherheit und effizienz 
Berücksichtigung.

Autor
Julia Kreutner, produktmanagerin temperaturmesstechnik
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Magnetring für Windenergieanlagen
leine linde Systems bietet für die Windener-

giebranche den lagerlosen Magnetring 
Mri 2000 in kundenspezifischer form 

an. der Magnetring zeichnet sich 
durch mehrere eigenschaf-
ten aus, die speziell für die 
anforderungen der Schwer-

industrie entwickelt wurden: 
der durchmesser der Serie 2000 

kann von 140 mm bis zu über zwei Meter betra-
gen. der aus seewasserbeständigem aluminium be-

stehende ring ist in Segmente unterteilt, was die Montage, inbetriebnahme 
und Wartung vereinfacht. ein segmentierter ring erlaubt den einbau von 
zwei Wellenseiten – die teile werden anschließend einfach miteinander ver-
schraubt. der Magnetring kann mit Hilfe der eigens entwickelten Clampfit-
funktion direkt auf die Welle geklemmt oder aber alternativ auch an einen 
vorhandenen flansch angeschraubt 
werden. die drehzahlscaneinheit, 
die mit einem geringen abstand 
neben dem ring installiert wird, ist 
mit mehreren gängigen Schnittstel-
len für inkrementalsignale erhältlich. 
die Schnittstellen High Current Htl 
und optolink wurden eigens für die 
Übertragung über große entfernun-
gen entwickelt.

www.ll-systems.com

system-on-chip Ic für kapazitive Feuchtemessung
iS-line präsentiert mit dem pCap02 ein neues System-on-Chip iC, das spe-
ziell für die kapazitive feuchtemessung von 0 bis 100 % relativer feuchte 
entwickelt wurde. es basiert auf dem picocap-Konzept des Herstellers acam 
– mit einem weiten eingangsbereich von einigen ff bis zu mehreren hundert 
nf. Vielfältige Konfigurationsmöglichkeiten sind bereits implementiert: So las-
sen sich Signale von Klimasensoren für relative und absolute feuchte, tem-
peratur und kapazitiven druck mit einem einzigen iC erfassen und auswer-
ten. für die temperaturmessung kann der interne temperatursensor (25 
mK auflösung) oder ein externer pt1000 temperatursensor (5 mK auflö-
sung) verwendet werden. der integrierte 48-Bit dSp ermöglicht on-chip eine 
schnelle, präzise und sichere Kalibrierung und linearisierung der Sensor-Si-
gnale über einen temperaturbereich von -40 bis +95°C sowie diverse funk-
tionsberechnungen wie beispielsweise die taupunktmessung. der Strombe-
darf des Systems liegt für eine Messrate von 1.000 Hz bei ca. 84 μA und für 
1 Hz bei ca. 2,5 μA, wobei die Auflösung 13,1 Bit beträgt.

www.is-line.de

Messung von  
Massendurchflüssen
der Sensorhersteller Sensirion 
hat seine Sdp600-Serie um neue 
differenzdrucksensoren ergänzt. 
die beiden Sensoren Sdp601 
und Sdp611 sind speziell kalib-
rierte differenzdrucksensoren für 
die Messung von Massendurch-
flüssen in einer Bypass-Konfigu-
ration. in einer Bypass-Konfigu-
ration wird eine Blende oder eine 
lineare flussbegrenzung in den 
durchflusskanal eingesetzt, um 
eine druckdifferenz zu erzeugen. 
der dabei entstehende druck wird 
über der Blende oder dem linea-
ren durchfluss element gemes-
sen. die druckdifferenz vor und 
nach der Blende korreliert, ab-
hängig von den spezifischen ei-
genschaften des Begrenzungsele-
ments, mit der durchflussmenge 
im flusskanal. der Massendurch-
fluss wird folglich aus dem ge-
messenen druckabfall (druckdif-
ferenz) über der durchflussblende 
ermittelt. eine Bypass-Konfigura-
tion eignet sich vor allem für an-
wendungen, in denen individuell 
angepasste durchflusskanäle er-
forderlich sind oder kleine druck-
differenzen mit hoher präzision er-
mittelt werden müssen.

www.sensirion.com

Hannover Messe
08. bis 12. 04. 2013 
Halle 9 Stand 9G18

Vielseitiger Netzwerker.
Nahtlos, schnell, direkt – Multiturn-Drehgeber mit Industrial Ethernet

58mm-Industriestandard mit direkter  
Industrial-Ethernet-Anbindung: 

_  kompakte Lösung im 58 mm Gehäuse
_  PROFINET, EtherCAT, Ethernet/IP, SERCOS3
_ 15 bit je Umdrehung, 4096 Umdrehungen absolut
_  3 × M 12 Steckverbinder
_  Schutzart IP 65
_  Anwendungen: Lager- und Logistik, Metallbearbeitung,  
 erneuerbaren Energien, Verpackungsindustrie…
_  mit der Erfahrung aus fast 30 Jahren Vielfalt 
 bei Drehgebern

www.tr-electronic.de
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Durchflussmesser mit erweitertem Funktionsumfang
der Bürkert insertion 
Mid 8045 ist ein univer-
sell einsetzbarer durch-
flussmesser, der sich 
durch seine Vorteile in 
der freien Kombinier-
barkeit mit einem fitting 
und lokaler Kalibrierung 
(teach in) ohne weiteres 
kostspieliges spezielles 
equipment auszeichnet. 
Jetzt bietet Bürkert die-
sen Sensor mit weiteren 
funktionen wie zum Bei-
spiel der Schleichmen-
genunterdrückung an. 
in vielen anwendungen, 
die auch teilweise in die 
nähe des unteren Mess-
bereiches kommen, kön-
nen sich schnell ändernde Wertdarstellungen und Messwertausgaben 
auf die Weiterverwendung des Messwertes negativ auswirken. Unter an-
derem ist für diese fälle jetzt eine sogenannte Schleichmengenunter-
drückung eingebaut, deren Wirkungsgrenze der anwender einstellen 
kann. Unterhalb dieser Grenze wird der Messwert auf 0 gesetzt, was 
sich auf die displaydarstellung und die ausgänge auswirkt. eine weitere 
neue funktion ist die fremd-Steuerung über einen digitalen eingang, da 
die nachfrage nach von außen gesteuerten/beeinflussten Messgeräten 
stetig zunimmt. diese Möglichkeit bietet nun der 8045 über die ansteu-
erung eines digitalen eingangs. Welche funktion damit steuerbar ist, 
kann im einstellungsmenü einfach ausgewählt werden. zudem verfügt 
der durchflussmesser nun auch über ein hintergrundbeleuchtetes dis-
play sowie über eine dritte led, die ausschließlich zu Status- und diag-
nose-darstellungen dient.

www.buerkert.com

ID-paket für Lager- und 
Fördertechnik
eine einfache, schnelle und kos-
tensparende Montage und Konfi-
guration verspricht das id-paket 
von Sick, das aus einem Barcode-
scanner ClV610 und einem feld-
busmodul Cdf600-2 mit profibus-
anschlüssen besteht. es ist speziell 
für anwendungen in der lager- und 
fördertechnik ausgelegt. dies zeigt 
sich unter anderem daran, dass es 
sich zur Montage an allen gängigen 
förderanlagenprofilen eignet. die 
lesefelder des ClV610 sind speziell 
auf den einsatz in intralogistischen 
anlagen optimiert. durch Sortie-
rer-, filter- und ausgabeformatierer 
werden die daten vom ClV610 im 
gewünschten format an die Steu-
erung übergeben. Somit entfällt für 
den Kunden der programmierauf-
wand in der Steuerung. das feld-
busmodul Cdf600-2 mit seinen 
zwei profibus-anschlüssen für li-
nientopologien bietet geschützte, 
von außen sichtbare Bedien- be-
ziehungsweise anzeigeelemente. 
es erlaubt zudem den datentechni-
schen zugang zum Barcodescan-
ner, wenn dieser an einer schwer 
erreichbaren Stelle installiert ist.

www.sick.com

Massendurchflusssensoren für beide strömungsrichtungen
first Sensor präsentiert Sen-
sortechnics-WBi-durchfluss-
sensoren mit Messbereichen 
von 200  ml/min und 1 l/min. 
die WBi-Serie bietet neben un-
direktionalen auch bidirektio-
nale Sensoren zur Messung von 
Strömungen in beide richtun-
gen. die digitalen Sensoren er-
reichen eine hohe Genauigkeit 

über den gesamten durchflussbereich sowohl für positive als auch ne-
gative flussrichtungen. die Messwerte stehen als lineares ausgangssig-
nal über eine digitale i²C-Bus-Schnittstelle zur Verfügung. die WBi-Mas-
sendurchflusssensoren nutzen ein empfindliches thermisches Messprinzip 
und erkennen schon sehr geringe luft- und Gasströmungen. die Sensoren 
können mit einer Spannungsversorgung von 2,7…5,5 V betrieben werden. 
durch eine geringe leistungsaufnahme erlauben die WBi-Strömungssen-
soren die anwendung in batteriebetriebenen mobilen und tragbaren Gerä-
ten. die kleinen Sensoren lassen sich platzsparend und flexibel auf leiter-
platten montieren und ermöglichen sehr kompakte oeM-Geräteaufbauten.

www.sensortechnics.com

Drucksensoren mit schnittstellenvielfalt

pewatron hat sein portfolio an drucksensoren um Sensoren mit digitalen 
Schnittstellen erweitert. Sensoren mit i2C- Schnittstelle können mit einer 
Speisespannung auf einer Breite von 2,7…5,5 VdC betrieben werden. die 
auflösung beträgt 12 Bit. Messbereiche von 0…10 mbar bis 0…10 bar in 
relativ-, differenz oder absolutdruck stehen zur Verfügung. auch analoge 
ausgangssignale werden noch immer nachgefragt, sodass die Sensoren 
mit analogen Signalen von 0,5…4,5 VdC oder 0,2…4,7 VdC weiterhin lie-
ferbar sein werden. der Vorteil dieser Sensoren liegt darin, dass die Spei-
sespannung neben der Standardspannung zwischen 2,7..3,3 VdC auch 
4,5...5,5 VdC betragen kann und sich dabei das ausgangssignal ratiomet-
risch zur angelegten Spannung verhält.

www.pewatron.com

NEUE 

MAGNETSENSOREN  
www.amsys.de

Besuchen Sie uns auf der Messe in Nürnberg:

+ + +  Sensor + Test • Halle 12 • Stand 523 + + +   
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inspection

www.ni.com/germany

Mehr ab Seite 58

nAtIonAL InstruMents (nI) In KÜrZe

Seit mehr als 15 Jahren stellt national instruments 
(ni) Hard- und Software für Bildverarbeitungsanwen-
dungen zur Verfügung, die anwender bei der schnel-
len und kostengünstigen Umsetzung verschiedener 
lösungen unterstützt. die lösungen von ni für die 
Bilderfassung und -verarbeitung eignen sich für appli-
kationen wie Qualitäts- und prozesssteuerung, auto-
matisierte Halbleiterprüfung, intelligente Überwachung 
und medizinische Bildgebung sowie für den einsatz in 
der automobil- und elektronikindustrie.



2

3

1Auswahl der Kamera 
die erste frage ist, welche BV-Software mit der Kamera-Hardware 
kompatibel ist. Welche Kameratypen werden unterstützt und bieten 
eine optimale leistung für die anwendung? auf dem Markt stehen 
zahlreiche kostengünstige Standardanalogkameras, deren funktions-
umfang (VGa-auflösung, maximale Bildfrequenz von 30 frames/s, ge-

ringe Bildqualität) für viele anwendungen jedoch unzulänglich ist, zur 
Verfügung.

Benutzerfreundliche Software
der nächste Schritt nach der erfassung von Bildern ist deren Verarbei-
tung. die auswahl an verfügbaren algorithmen erschwert die Suche 
nach dem richtigen Software-Werkzeug. in einer programmierspra-
che ist es mitunter schwierig und unproduktiv, die geeigneten tools 
mithilfe des trial-and-error-prinzips zu identifizieren. Bei vielen anwen-
dungen ist die entwicklung kompletter Bildverarbeitungssysteme ganz 
ohne programmieraufwand möglich. Konfigurierbare Software wie der 
ni Vision Builder for automated inspection (ai) ist zwar weniger flexi-
bel als programmiersprachen wie C, Visual Basic oder labView, bietet 
seinen anwendern aber bedienfreundliche und interaktive funktionen 
für die Konfiguration, den leistungsvergleich und die ausführung von 
BV-anwendungen. die Software umfasst bis zu 50 gängige Bildver-
arbeitungswerkzeuge wie Mustervergleich, das lesen von data-Mat-
rix-Codes, farbabgleich, etc. Mit dem Vision Builder ai kann der an-
wender Bilder von jeder durch ni unterstützten Kamera erfassen und 
die prüfergebnisse mithilfe gängiger industrieller Kommunikationspro-
tokolle über ethernet, serielle Schnittstellen oder digital-i/o an andere 
Geräte übertragen.

Mithilfe des ni Vision assistant gestaltet sich die anwendungsent-
wicklung in labView, C und Visual Basic einfach und zügig. der im ni 
Vision development Module integrierte Vision assistant ist eine prototy-

pisierungsumgebung, mit deren Hilfe der anwender interaktiv verschie-
dene BV-funktionen erproben kann. So kann der richtige lösungsan-
satz für die Bildverarbeitungsaufgabe gefunden und der zeitaufwand 
für die ausführung jeder einzelnen funktion ermittelt werden. Sobald 
der optimale lösungsansatz feststeht, generiert der Vision assistant 
per Mausklick den sofort ablauffähigen labView-Code oder C-Code 
(labWindows/CVi, C/C++ oder Visual Basic). Somit kann der anwen-
der die Bildverarbeitungsanwendung ohne programmieraufwand er-
stellen. er kann den im Vision assistant generierten Code eigenständig 
ausführen oder in ein umfangreicheres, industrielles Steuer-, regel-, 
datenerfassungs- oder Motorensteuerungssystem integrieren.

Hardware-Skalierbarkeit
ein weiterer aspekt ist die Skalierbarkeit der Kamera-Hardware. Um 
mit den neuen Kamera technologien Schritt halten zu können, muss 
der anwender die Kamera-Hardware aktualisieren können. die trei-
ber-Software ni-iMaQ unterstützt die Bilddatenerfassung mit allen 
ni-framegrabbern und -Schnittstellenkarten. Mithilfe von ni-iMaQ 
können anwender vielfältige Kamera-Hardware mit einer einfach zu 
bedienenden Schnittstelle anbinden. Beim Upgrade einer analog-Ka-
mera auf eine Cameralink-Kamera bleibt die Software  unverändert. 
ebenso universell einsetzbar ist ni-iMaQ für ieee-1394-Kameras. ni-
iMaQ ermöglicht die Kommunikation und Bilderfassung mit mehr als 
100 verschiedenen ieee-1394-Kameratypen (fireWire) ohne einsatz 
eines framegrabbers.

die ni-treibersoftware unterstützt vielfältige Kamera-Hardware und ist 
auf allen ni-Hard ware-plattformen ausführbar, von Standardcomputern 

über CompactpCi/pXi bis hin zum Compact-Vision-System. So kann 
der nutzer mithilfe einer kostengünstigen ieee-1394- Kamera (fireWire) 
den prototypen seiner anwendung auf einem labor-pC entwickeln und 
diese anschließend auf produktionsebene in ein robustes Compact-Vi-
sion-System implementieren. Hierzu ist keinerlei Änderung des datener-
fassungs- beziehungsweise Bildverarbeitungscodes erforderlich.

Software ist nicht gleich Software – so gibt es bei der Auswahl zahlreiche Aspekte zu 

 beachten. Welche Sie bei der Auswahl von Bildverarbeitungs-Software berücksichtigen 

 sollten, erfahren Sie auf den folgenden Seiten. 

Gut zu wissen 
Fünf Tipps für die Auswahl von Bildverarbeitungs-Software 
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national instruments Germany GmbH, München
tel.: +49 89 741 31 30 · www.ni.com/germany
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Vielfältige und präzise Algorithmen
erst die Messgenauigkeit und zuverlässigkeit 
der Software schafft die Voraussetzung da-
für, dass anwender von der Geschwindigkeits- 
und auflösungsleistung der Kamera profitieren. 
Hier ist es einfacher, die Geschwindigkeit des 
präzisen programmcodes zu erhöhen als die 
Genauigkeit schneller Messergebnisse zu ver-
bessern. das ni Vision development Module und der Vision Builder ai be-
inhalten vielfältige Bildverarbeitungsfunktionen, die die Messgenauigkeit 
und zuverlässigkeit der anwendung gewährleisten. die fünf häufigsten 
anwendungsbereiche für die industrielle Bildverarbeitung sowie die meist-
genutzten algorithmen sind die optimale darstellung des prüfobjekts im 
Bild, die anwesenheits- und Vollständigkeitskontrolle, die Merkmalslokali-
sierung, die eigenschaftsmessung sowie die Komponentenidentifizierung.

Leistungsfähigkeit von Algorithmen
ein wichtiger aspekt ist auch 
die ausführungsgeschwindig-
keit. Unabhängig davon, wie 
viele algorithmen zur aus-
wahl stehen oder wie schnell 
eine anwendung mithilfe die-
ser algorithmenvielfalt erstellt 
werden kann, wenn die prüf-
werkzeuge eine zu lange aus-
führungszeit benötigen, ist ein Großteil der entwicklungsarbeit umsonst. 

· Messtechnik 
· Werkstoff-Prüfung 
· Analysegeräte 
· Optoelektronik 
· QS-Systeme

14.-17.5.2013
Stuttgart

27. Internationale 
Fachmesse für 

Qualitätssicherung
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„ In wenigen 
Minuten 
konfiguriert“
Michael Steinicke, Produktmanager bei Baumer, 

 erklärt, wie das neue Versisens-Web-Interface 

 unnötige Komplexität vermeidet und warum es mit 

wenigen Klicks konfiguriert, nicht aber vom Anwender 

selbst programmiert werden muss.

Benutzerverwaltung für Maschinenbediener 
und -einrichter. da Web-Browser in vielen Ma-
schinensteuerungen und über alle Geräteklas-
sen hinweg eingesetzt werden, bietet ein Web-
interface größtmögliche einsatzflexibilität.

Was gab den Ausschlag für die Entwicklung des 
neuen Web-Interface?

M. Steinicke: Unsere Kunden waren mit 
dem bisherigen Web-interface mit integrier-
ter Jobverwaltung und verschiedenen Visu-
alisierungsmöglichkeiten rundum zufrieden. 
dennoch erreichten uns immer wieder nach-
vollziehbare Wünsche nach erweiterter funk-
tionalität, wie die Möglichkeit, parameter von 
prüfaufgaben individuell im laufenden pro-
zess anpassen zu können. in Gesprächen mit 
verschiedenen Verisens-anwendern nimmt 
solch eine liste potentieller funktionen dann 
schnell zu, zum Beispiel der Wunsch nach 

mehreren Benutzerebenen, verschiedenen 
anzeigemodi von ergebnissen oder die eig-
nung für kleine Bildschirme.

Und inwieweit haben Sie diese Wünsche in der 
neuen Generation umgesetzt?

M. Steinicke: das neue Verisens-Web-inter-
face bietet funktionell gesehen eine Bedie-
nungs- und Visualisierungsmöglichkeit, wie 
man es von den Menüs moderner Mobilte-
lefone kennt. Mit Hilfe selbsterklärender But-
tons können funktionen, die das Gerät oder 
prüfmerkmal betreffen, aufgerufen und geän-
dert werden. auswahl, anordnung und funk-
tionsumfang dieser Buttons können dabei 
selbst festlegt werden – so wie es am besten 
zur applikation passt. Während der parame-
trierung des Vision-Sensors „klickt“ man sich 
das Menü sozusagen in wenigen Minuten zu-
sammen.

Auf der Vision im vergangenen Jahr hat Baumer 
die neue Generation des Verisens-Web-Interface 
vorgestellt. Wie funktioniert die Technologie 
dahinter?

M. Steinicke: das Verisens-Web-interface 
nutzt einen Webbrowser als Benutzerschnitt-
stelle, wie ihn heute jeder von seinem pC oder 
Smartphone kennt. die inhalte werden vom 
Verisens durch einen integrierten Webserver 
bereitgestellt. die Bedienung der Benutzer-
schnittstelle erfolgt dann über den Browser – 
typischerweise per touchscreen.

eingerichtet wird das Web-interface – also 
zum Beispiel die Buttons mit ihrer funktion 
und anordnung – bei der Konfiguration des 
Vision-Sensors. der mögliche funktionsum-
fang umfasst dabei das gesamte Spektrum, 
begonnen bei verschiedenen Visualisierungs-
möglichkeiten, über die nachparametrierung 
von prüfaufgaben bis hin zu einer integrierten 
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„In wenigen Minuten“ heißt, der 
Anwender kann sich komplexe 
Funktionen einfach darstellen 
lassen?

M. Steinicke: Unser design-ziel 
bestand darin, potentielle Kom-
plexität durch eine gute Struktur 
von vornherein zu vermeiden und 
überall dort sinnvoll einzuschrän-
ken, wo weitere freiheitsgrade 
eher nachteilig wären. Während 
des entwicklungsprozesses ha-
ben wir darauf aufbauend immer 
wieder die nutzerfreundlichkeit 
mit Hilfe von Mock-ups mit ver-
schiedenen testkunden über-
prüft. dadurch wurde das Veri-
sens-Web-interface-Konzept 
letztendlich zur reife entwickelt: 
ein kundenspezifisch anpassba-
res User-interface, das mit nur 
wenigen Mausklicks konfiguriert, 
nicht aber vom anwender selbst 
programmiert werden muss. das 
passt damit auch zum Konzept 
eines Vision-Sensors, der gerade 
deshalb gerne gewählt wird, weil 
er als Komplettsystem mit rela-
tiv geringem integrationsaufwand 
viele Bildverarbeitungsapplikatio-
nen einfach lösen kann.

Inwieweit profitiert der Anwender 
noch von Ihrem Bedien-Interface?

M. Steinicke: anwender schauen 
immer auch auf das Gesamtkon-
zept und den damit verbunde-
nen aufwand bei der integration 
einer Komponente – also auf die 
Gesamtkosten der applikation. 
lässt sich diese in nur wenigen 
Minuten einfach konfigurieren, 
spart man bereits kosteninten-
sive entwicklungsarbeit einer ei-
genen Bedienschnittstelle ein. 
firmware-Updates des Verisens 
schließen automatisch auch das 
Web-interface mit ein.

Bei anlagenherstellern ist es 
zudem oft unerwünscht, fremd-
Software zum parame trieren auf 
den Steuerungen zu installieren. 
Mit dem neuen Web-interface 
kann der bei vielen Maschinen-

steuerungen bereits implemen-
tierte Browser einfach genutzt 
werden, da es vollständig ohne 
plug-ins auskommt. zudem wird 
das System durch die nutzung 
verschiedener Web-Browser 

auch plattform unabhängig. Be-
reits auf der Vision haben wir die 
– vielleicht heute noch exotisch 
anmutende – fernbedienung des 
Verisens über ein tablet und Mo-
biltelefon demonstriert.

Baumer GmbH, friedberg
tel.: +49 6031 600 70
www.baumer.com

koNtakt 

I N N O V AT I V E  B I L D V E R A R B E I T U N G S S O F T W A R E

C O M M O N  V I S I O N  B L O X

Ihre persönliche Testversion finden Sie unter:
W W W. C O M M O N V I S I O N B L O X . C O M

Common Vision Blox ist die perfekte Softwareplattform für eine schnelle und zuverlässige 

Ent wicklung von Bildverarbeitungsapplikationen für jedes Einsatzgebiet. Die un ab hängige 

Programmierbibliothek unterstützt Sie mit einer Vielzahl  optimierter Werkzeuge und bietet 

 Ihnen gleichzeitig die Freiheit,  eigenes Know-how einzubinden und Innovationen schnell 

umzusetzen. Überzeugen Sie sich selbst. Bildverarbeitung in Perfektion.

 CONTROL 2013, Stuttgart, 14. - 16. Mai, Halle 1, Stand 1602
 SENSOR+TEST 2013, Nürnberg, 14. - 16. Mai, Halle 12, Stand 589/11
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Wir vier sehen alles!
Multisensorkamera als Embedded-Vision-System

Mit der intelligenten Mehrkopfkamera-Plattform VCSBC quadro hat 

Vision Components eine Platinenkamera auf Basis der  

VC360 vorgestellt – letztere nimmt mit vier Sensorköpfen  

360°-Panoramabilder in sicherheitstechnischen Applikationen auf. 

Bei der Mehrkopfkamera-plattform können 
Kunden wählen, ob ein, zwei, drei oder vier 
Sensorköpfe an der CpU-platine angeschlos-
sen werden sollen. folglich ist der anwender 
bei geringeren Kosten hinsichtlich einsatz-
möglichkeiten flexibler, da nun statt in meh-
rere Kameras nur noch in eine Kamera mit der 
gewünschten anzahl an Sensoren investiert 
werden muss. die synchrone Bildaufnahme 
aller angeschlossenen Sensoren ist hard-
wareseitig gewährleistet, das heißt die einzel-
nen Bilder werden mit nur einem triggersignal 
zum exakt gleichen zeitpunkt aufgenommen. 
die Multisensorkamera verfügt über 32 MB 
flash und 128 MB ddraM zur programm- 
und Bildspeicherung. ihr integrierter digitaler 
Signalprozessor erreicht eine rechenleistung 
von 5.600 MipS. Um die platinenkamera in 
automatisierungsumgebungen einzubinden, 
kann der anwender eine ethernet-Schnitt-
stelle sowie eine optionale rS232-Schnitt-
stelle nutzen.

Einsatzmöglichkeiten: Von B wie Barcode 
bis V wie Verkehrsüberwachung
durch die synchrone Bildaufnahme eignet 
sich die Mehrkopfkamera-plattform in der 
ausführung mit zwei Sensorköpfen für den 
einsatz als low-Cost-Stereokamera bezie-
hungsweise zur 3d-Bildverarbeitung. Solche 
Modelle werden zum Beispiel zur personen-
zählung in der Sicherheitstechnik verwendet. 
in der Qualitätskontrolle prüfen sie die aus-
richtung unterschiedlicher Bauteile, wie etwa 
leiterplatten vor der Bestückung oder druck-
schablonen vor dem druck. Modelle, bei de-
nen die Sensoren in entgegengesetzter rich-
tung angeordnet sind, dienen zum Beispiel 
zur Verkehrsüberwachung im tunnel oder 
zur Steuerung von großen, unübersichtlichen 
fahrzeugen und Schiffen. 

Modelle mit zwei bis vier Sensorköpfen 
eignen sich speziell für anwendungen, bei 
denen eine hohe auflösung in der X- oder Y-
achse gefragt ist, denn hier können die Sen-
sorköpfe nebeneinander aufgereiht werden. 
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Mehrere Sensorköpfe ermöglichen eine bessere 
 Auflösung entlang einer Achse



So entsteht eine virtuelle auflösungsvergröße-
rung, die beispielsweise bei der Überwachung 
mehrerer fahrbahnen im Verkehr, der Über-
wachung mehrerer produktionslinien oder 
auch beim lesen sehr großer 1d-Barcodes 
hilfreich ist. Überlappende Bildbereiche der 
benachbarten Sensoren werden von der intel-
ligenten Kamera dabei komplett angeglichen, 
da sie die einzelbilder mit jeweils 752 x 480 pi-
xeln (Wide VGa) zu einer Komplettaufnahme 
mit einer auflösung von bis zu 3.008 x 480 pi-
xeln zusammensetzt. ausführungen mit vier 
entsprechend ausgerichteten Sensoren bieten 
die Möglichkeit, eine digital-pan-funktion ein-
zusetzen, wenn ein bestimmter Bildausschnitt 
in einer 360°-Sicht benötigt wird. die Kamera 
wird dabei nicht mechanisch gedreht, son-
dern nimmt permanent eine 360°-Sicht auf. 
der gesuchte Bildausschnitt wird dann digi-
tal aus der panorama-ansicht erstellt. diese 
funktion eröffnet anwendern neue Möglich-
keiten bei der Video überwachung.

„Ein naheliegender Schritt“
Bildverarbeitungskameras ohne integrierten 
prozessor waren in den vergangenen Jahren 
von einem regelrechten preisverfall betroffen 
und sind durch schnellere Bildsensoren und 
Schnittstellen deutlich leistungsfähiger ge-
worden. parallel dazu nahm auch die ent-
wicklungsgeschwindigkeit intelligenter Ka-
meras zu – ebenso verhält es sich mit den 
prozessoren. „inzwischen sind CpUs so leis-
tungsstark, dass ohne probleme mehrere 
Sensoren auf einen dSp geschaltet werden 
können“, erklärt Jan-erik Schmitt, Geschäfts-
führer Vertrieb von Vision Components. „die 
entwicklung der VCSBC quadro, mit der 
wir gleichermaßen auf Kundenwünsche und 
Markttrends reagieren, war für uns daher ein 
naheliegender Schritt.“

die VCSBC quadro basiert auf der intel-
ligenten Gehäusekamera VC360, die für die 
zuverlässige 360°-perimeterüberwachung in 
sicherheitstechnischen applikationen entwi-
ckelt wurde. 

Intelligente 360°-Kamera für  
Security-Anwendungen
Wichtige anforderungen waren hier ein autar-
kes System mit geringem Stromverbrauch, 
freie programmierbarkeit, eine hohe Bildkom-
pression für die datenübermittlung per funk-
modem sowie eine zuverlässige 360°-detek-
tion von Gegenständen und personen. die 
VC360 ist mit vier Sensorköpfen ausgestat-
tet und lässt sich als oeM-platinenmodul in 
verschiedene, auch kundeneigene Gehäuse 
integrieren. die Kamera ist nicht für die de-
ckenmontage konzipiert, sondern für die ins-
tallation auf Boden- bis augenhöhe. So kön-
nen die vier Sensorköpfe je einen Winkel von 
90° überwachen und bieten eine auflösung 
von jeweils 752 x 480 pixeln (Wide VGa). die 
intelligente Kamera, deren Kernstück ein 700 
MHz-prozessor ist, setzt die so erzeugten Bil-
der zu einem 360°-panoramabild mit einer 
auflösung von 1,5 Mp zusammen und kor-
rigiert selbstständig die linsenverzerrung. So 
wird der tote Winkel eliminiert und der kom-
plette vertikale Sichtbereich erfasst.

die VC360 ist mit einem integrierten Web-
server ausgestattet und lässt sich daher über 
einen Webbrowser ansteuern. Sie eignet sich 
für entfernungen von 0,1 m bis unendlich und 
ermöglicht eine livebildübertragung. 

Autorin 
Miriam Schreiber,  
Marketingleiterin bei Vision Components

Vision Components GmbH, ettlingen
tel.: +49 7243 2167 0
www.vision-components.com

koNtakt 

www.dias-infrared.de

Berührungslose 
Temperatur-
Messtechnik

Entwicklung, Fertigung, 
Vertrieb und Service 

aus einer Hand

Komplettes Produktspektrum
Made in Germany:

– Infrarotkameras
– Infrarot-Linienkameras

– Pyrometer
– Infrarotsensoren

– Schwarze Strahler
– Systemlösungen

omplettes Produktspektrum

Anwendungsgebiete:
– Prozessautomation 

– Materialprüfung
– Qualitätssicherung

– Brandfrüherkennung
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Zwei entgegensetzt angeordnete Sensoren für 
 verkehrstechnische Anwendungen

Vier Sensorköpfe für Panorama-Ansichten



Intelligenter Avc für effiziente Bildverarbeitung
der neue VrmdaVC-2 von Vr-
magic ist ein programmierbarer 
analog-Video-Konverter mit li-
nux-Betriebssystem auf Basis der 
intelligenten Kameraplattform d2. 
die d2 zeichnet sich durch ei-
nem 300 MHz arM9-prozessor, 
600 MHz dSp, 256 MB raM und 
512 MB flash-Speicher aus. die 
Bildverarbeitung erfolgt entweder vollständig im intelligenten Konverter oder 
die Bilddaten werden zur weiteren Verarbeitung über das ethernet übertra-
gen. zudem sind der direkte anschluss von peripheriegeräten und die Steu-
erung von anlagen via rS-232 oder Gpios möglich. auf dem pC stehen die 
Bilddaten zum zugriff über die Vrmagic api zur Verfügung. alle Komponen-
ten von Vrmagic verfügen über die gleiche api, sodass ein späterer Wech-
sel zu einer digitalen intelligenten Kamera keine anpassungen erfordert. für 
oeM-Kunden ist der VrmdaVC-2 auch mit einer pico-interfaceplatine mit 
rGB888-Schnittstelle erhältlich. alle Schnittstellen der Standard-interface-
platine sind als Miniatur-Steckverbinder ausgeführt, wodurch platinenhöhe 
und -gewicht reduziert werden. www.vrmagic-imaging.com

ccD-sensor und usB 3.0
point Grey hat die neue 
Grass hopper3 vorgestellt, 
die die CCd-technologie mit 
einer USB-3.0-Schnittstelle 
vereint. das erste Grasshop-
per3 GS3-U3-28S4 Modell 
verfügt über eine maximale 
frame rate von 26 fpS so-
wie einem Sony 2.8 Mp 
1/1.8” iCX687 exview Had 
CCd ii Sensor. eine vollständige line-Up wird weitere Sony CCd-Modelle 
umfassen mit 2.8 Mp 2/3”, 6.0 Mp sowie 9.1 Mp Varianten. die Grasshop-
per3 erfüllt die nachfrage nach einer hochempfindlichen CCd-Global-Shut-
ter-technologie, einer schnellen und benutzerfreundlichen Schnittstelle zu 
einem wettbewerbsfähigen preis. die neue Grasshopper3-Kamerafamilie 
eignet sich für ein breites Spektrum an anwendungen wie zum Beispiel 
druckinspektion, 3d-Messung, durchfluss-Cytometrie sowie fluoreszenz-
imaging.  www.ptgrey.com

Leicht und verschleissfrei bedienen 

Baumer hat seine neue Serie o500 vorgestellt. Sie soll laut Hersteller be-
sonders einfach zu bedienen sein. dafür sorgt das neue qteach-Verfahren 
zum einlernen der Sensoren. die Berührung der teachfläche mit einem be-
liebigen ferromagnetischen Werkzeug, zum Beispiel einem Schraubenzie-
her genügt bereits, um den Sensor zu programmieren. ein blaues led-licht 
gibt ein klares optisches feedback. Um fehlmanipulationen auszuschlie-
ßen, verriegelt sich qteach nach fünf Minuten von allein. Während ein her-
kömmlicher mechanischer druckschalter mit beweglichen teilen aufgebaut 
ist und dadurch auf dauer Verschleißerscheinungen auftreten können, ist 
dies beim qteach der Serie o500 ausgeschlossen. zur neuen leistungs-

klasse dieser optischen Senso-
ren gehören drei Sensorprinzipien. 
zum einen der lichttaster mit Hin-
tergrundausblendung, zum an-
dern die reflexions-lichtschranke 
für spiegelnde oberflächen. Sie 
zeichnet sich besonders durch die 
lange Betriebsdauer dank erhöhter 
Schmutzunabhängigkeit aus. Und 
schließlich noch Smartreflect, die 
lichtschranke, die ganz ohne se-
paraten reflektor auskommt.
 www.baumer.comwww.falcon-illumination.de

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

FAL C

LED-Be leuchtungen
können in je-
der IP-Schutz-
klasse gefer-
tigt werden

Vorteil 8 von 12:

Multi-Kamera-Anwendungen einfach konfigurieren
die intuitive flussdiagramm-
basierte entwicklungsum-
gebung Matrox design as-
sistant 3.0 vereinfacht und 
beschleunigt den entwurf 
der Mensch-Maschine-
Schnittstelle MMS mit wei-
teren layouts für die ope-
ratoransicht. der neue 
Statusanalyse-Schritt un-
terstützt die entschei-
dungsprozesse und verein-

facht den entwurf des ablaufdiagramms, während die Bildsequenz-ansicht 
sicherstellt, dass bereits analysierte Bilder jederzeit verfügbar sind. die Ver-
sion 3.0 erlaubt zudem die Überwachung und Steuerung mehrerer intelli-
genter Kameras über eine Multi-Kamera MMS-anwendung und unterstützt 
die Kommunikation über profinet, das den direkten anschluss an auto-
mationseinheiten von Siemens erlaubt. darüber hinaus umfasst die neuste 
Version des design assistant weitere Verbesserungen der produktivität und 
der Bedienoberfläche. www.rauscher.de

Mikroskopsysteme für digitale prüfung und Messung
leica hat die beiden neuen digita-
len  Mikroskopsysteme leica dMS300 
und leica dMS1000 vorgestellt. Mit 
flex-aperture-technologie für kons-
tante Bildhelligkeit über den gesam-
ten zoombereich und kodierter optik 
bietet sich leica dMS1000 für 
anspruchsvolle aufgaben in der 
Qualitätskontrolle, forschung und ent-
wicklung an. leica dMS300 wird als Komplettsystem angeboten und ist 
für die einfache und schnelle Qualitätskontrolle, inspektion und dokumen-
tation in der industrie optimiert. die Version leica dMS1000 B für in-Vi-
tro-anwendungen komplettiert die neue produktgruppe. eine integrierte 
CMoS-Kamera mit einer auflösung von 5 Megapixeln (leica dMS300: 2,5 
Megapixel) nimmt einzelbilder oder filme in Hd-Qualität auf. diese werden 
direkt auf einer Sd-Karte gespeichert, ein Computer ist nicht notwendig. 
alle Kameraeinstellungen können direkt über die infrarot-fernbedienung 
gesteuert werden: Schneller Wechsel zu anderen Kameramodi, durchfüh-
rung eines Weißabgleichs, aufnahme von Movieclips zur schnellen doku-
mentation oder direktes Speichern auf der Sd-Karte.
 www.leica-microsystems.com
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&measurement
test 

www.messtec-masters.de

Mehr ab Seite 66

DIe GeWInner In KÜrZe

das Geheimnis ist gelüftet, die Gewinner des Messtec 
& Sensor Masters award stehen fest. in den Kategorien 
Sensorik und Messtechnik haben wir den Siegern im 
rahmen der Veranstaltung Messtec & Sensor Masters 
in Stuttgart gratuliert. Welche produkte gewonnen ha-
ben, erfahren Sie auf den nächsten beiden Seiten.



Auf Gewinner-Kurs
Die Sieger des MessTec & Sensor Masters Award und die Veranstaltung im Rückblick

Für viele Aussteller ist die Messtechnik-Messe MessTec & Sensor Masters der Höhepunkt des Jahres. Schließlich werden hier 

die neuen Produkte vorgestellt und Trends diskutiert. Freuen durften sich auch die Gewinner des MessTec & Sensor Masters 

Award. Erfahren Sie hier, wer unter den Siegern ist.

am 12. und 13. März war es wieder soweit: 
die Veranstaltung Messtec & Sensor Masters 
öffnete in Stuttgart im Si-Centrum ihre tore. 
Über 500 Besucher folgten der einladung des 
Veranstalters und der ausstellenden Unter-
nehmen. dabei überzeugte die Messe nicht 
nur mit ihrem Wohl-fühl-faktor, sondern 
auch mit der Qualität der Vorträge. dadurch, 
dass sich alle aussteller in einem großen Saal 
befanden, blieben die Wege kurz, man hatte 
sich schnell orientiert und kam leicht mit Be-
suchern und ausstellern ins Gespräch. einer 
der Besucher brachte es auf den punkt: „auf 
diese Messe gehe ich einfach am liebsten.“ 
Besonders geschätzt haben die teilnehmer 
die zahlreichen fachvorträge – 54 Stück an 
der zahl, bei denen man sich unverbindlich 
über neueste entwicklungen und produkte 
informieren konnte. die großen trends der 
Branche wie einfache Bedienbarkeit, Kom-

fort und Vielseitigkeit konnte man dieses Jahr 
auch an den Sieger-produkten des Messtec 
& Sensor award ablesen. aus jeweils sechs 
produkten, die wir ihnen in ausgabe 1-2 der 
messtec drives automation vorgestellt haben, 
durften Sie die innovativsten entwicklungen 
wählen. ein dankeschön an alle, die sich hier 
an der abstimmung beteiligten haben. Unter 
allen einsendungen haben wir einen Jochen-
Schweizer-Gutschein für einen flugsimula-
tor verlost: in den virtuellen a320 darf Benno 
reinhold vom Unternehmen KHS einsteigen.

Die goldenen Produkte der Messtechnik
erst auf der Veranstaltung haben wir das Ge-
heimnis um die platzierung des Messtec & 
Sensor Masters award gelüftet. den dritten 
platz in der Kategorie „test & Measurement“ 
erreichte das Unternehmen Manner Sensor-
telemetrie mit seinem telemetrischen torsi-

onssensor. Geschäftsführer ernst Manner 
über sein produkt: „in diesem Sensor ist der 
drehmoment-Sensor mit integriert. dadurch 
ersparen wir dem applikateur viel arbeit.“ So 
senkt das neue System nicht nur das feh-
lerpotential, sondern auch Kosten. der tor-
sionssensor richtet sich an alle, die sich in 
fahrzeugen oder sonstigen aggregaten um 
Messaufbauten kümmern - „speziell für die 
leute, die nicht jeden tag mit drehmoment-
aufnehmern arbeiten“,erzählt Manner.

auf den zweiten platz wurde der Can-
dice 4 von embu-Sys gewählt. dieser tab-
let-pC stellt ein universelles Messgerät dar, 
der daten visualisiert - gleich ob die daten 
von einem Can-Bus oder einem datenlogger 
stammen. letzterer muss lediglich das open-
aBK-protokoll unterstützen. dietmar Burger 
von embu-Sys erzählt: „das produkt haben 
wir vor allem für die Qualitätssicherung im au-

Die Preisträger des MessTec & Sensor Masters Award der Kategorie Sensorik (v.l.n.r.): Joachim Hachmeister, Veranstalter des MessTec & Sensor Masters, Florian Sailer von 
Caemax (2. Platz), Andreas Woerz und Katharina Schenk, beide von Keyence (1. Platz), Christian Adolph von Baumer (3. Platz) und Stephanie Nickl, Chefredakteurin
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tomobilbereich entwickelt – eben dort wo datenlog-
ger kontinuierlich laufen.“ der Candice 4 befindet 
sich vorläufig noch im prototypen-Status, soll ab 
drittem Quartal aber erhältlich sein.

den Sieger-pokal durfte dieses Jahr Michael 
tasler, Geschäftsführer von ltt labortechnik tas-
ler, in empfang nehmen. er hat mit seinem neuen 
Messdatenerfassungsgerät ltt24 den ersten platz 
gewonnen. er erklärt: „Wir haben uns beim ltt24 
in einem Gesamtkonzept darum gekümmert, allen 
Messfehlerquellen auf die Schliche zu kommen. für 
jede fehlerquelle haben wir versucht, eine saubere 
und abgestimmte antwort zu finden.“ das Messda-
tenerfassungsgerät richtet sich an Service-techni-
ker, die gerne ein flexibles Gerät im Gepäck haben 
und die heute noch nicht wissen, was ihre morgige 
Messanforderung sein wird.

Was die Sensorik zu bieten hat
auch in der rubrik „Sensorik“ durften wir an die drei 
erst-platzierten einen award überreichen. den drit-
ten platz konnte Baumer mit seinem allround-füll-
standssensor für sich behaupten. dieser ist für alle 
Medien einsetzbar, ob für Granulate oder flüssigkei-
ten. der Cleverlevel, so der name des Sensors, de-
tektiert den füllstand selbst dann, wenn dick-flüs-
sige Medien am Sensor haften. Christian adolph von 
Baumer berichtet: „all diese eigenschaften ermögli-
chen es dem anwender, seine klassischen Schwing-
gabeln zu ersetzen, die gerade bei anhaftungen oft 
fehlerhaft schalten“. Sein Haupteinsatzgebiet hat der 
Cleverlevel im Bereich food & Beverage, wo es da-
rum geht, füllstände zu erfassen. aber auch in der 

fabrikautomatisierung gibt es anwendungen: ein 
Beispiel ist der trockenlauf-Schutz von pumpen.

platz 2 belegt der lenkradsensor von Caemax. 
dessen elektronik ist so klein aufgebaut, dass er als 
airbag-ersatz ins lenkrad eingebaut werden kann. 
Von außen ist der Sensor dann nicht mehr sichtbar. 
eingesetzt kann er für pkws und lkws gleicherma-
ßen. das Messlenkrad ist für die automobilindustrie, 
sowie deren zulieferindustrie, die beispielsweise 
lenksäulen entwickeln, gedacht.

der ersten platz beim Messtec & Sensor Mas-
ters award geht an Keyence mit seinem laserpro-
filsensor. andreas Woerz erklärt: „in der Klasse der 
profilsensoren setzt dieser Sensor Maßstäbe in Be-
reich Genauigkeit und Geschwindigkeit.“ zudem sei 
das produkt sehr flexibel, es deckt einen weiten an-
wendungsbereich ab. Woerz zählt auf: „Man kann 
damit das Wachstum von pflanzen überwachen, 
Sie können aber auch im hochautomatisierten Be-
reich Schweißnähte überprüfen.“
Herzlichen Glückwunsch an alle Gewinner!

Autor
Stephanie nickl, Chefredakteurin messtec drives 
automation

30 TAGE LANG  
KOSTENLOS TESTEN

Messdaten erfassen, 
analysieren und dokumen-
tieren. Mit einer Software, 
die Sie ganz nach Ihren 
Bedürfnissen konfigurieren. 
Hardwareunabhängig, 
schnell und intuitiv. 

Setzen Sie auf den  
internationalen  
Technologiepartner der 
Automobilindustrie.

14.-16.5.2013, Sensor + Test 
Stand 11-317
04.-06.6.2013, Testing Expo 
Halle 1, Stand 1714

Software

Die Preisträger des MessTec & Sensor Masters Award der Kategorie Test & Measurement (v.l.n.r.): Dr. Ernst Manner von Manner 
Sensortelemetrie (3. Platz), Michael Tasler von LTT Labortechnik Tasler (1. Platz), Dietmar Burger von Embu-Sys (2. Platz) und 
Joachim Hachmeister, Veranstalter des MessTec & Sensor Masters Matthias Töpfer

Wir wollten von den Gewinnern 
des Messtec & Sensor Mas-
ters award wissen, was ihr 
produkt auszeichnet. die inter-
views können Sie sich an-
schauen - scannen Sie einfach 
nebenstehenden Qr-Code.
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Produktion auf Energiesparflamme
Osram setzt bei Anlagenoptimierung und Energieverbrauchsmessung auf  
Hardware-unabhängige Mess-Software 

Jeder Anlagenbetreiber ist angehalten, seine für die Produktion benötigte Energie und damit auch die Kosten im Blick  

zu behalten. Der Leuchtmittelhersteller Osram setzt daher bei der Datenerfassung für die Anlagendiagnose,  

Prozessüberwachung, Störwertanalyse und Optimierung auf eine Mess-Software, die über offene PlugIn-Schnittstellen an 

unterschiedliche SPS-Systeme angebunden werden kann.

Spätestens seit inkrafttreten des erneuerba-
ren-energien-Gesetzes (eeG) beschäftigen 
sich Großunternehmen aufgrund staatlicher 
Steueranreize vermehrt mit der erfassung 
und optimierung der für die Herstellung ihrer 
produkte notwendigen energien. der leucht-
mittelhersteller osram bekannte sich schon 
früh zum schonenden Umgang mit ressour-
cen und erhielt dafür den deutschen nach-
haltigkeitspreis 2009. Um die produktion res-
sourcenschonend auszulegen, setzt osram 
unter anderem auf die Mess-Software ipemo-
tion von ipetronik und nutzt diese nun auch 
zum ausbau des konzernweiten energiema-
nagementsystems.

So nutzt der leuchtmittelhersteller die Soft-
ware ipemotion zur Messdatenerfassung von 

verschiedenen Siemens S7-300-SpS-an-
lagen. eingesetzt werden die SpSen in der 
leuchtmittel-produktion, um unterschiedli-
che fertigungsabschnitte zu steuern. Bei der 
Großserienproduktion sind die optimale an-
lagentaktung und die Überwachung der Ver-
brauchsmedien wie druckluft, Hochvakuum, 
Strom, Wasserstoff, Sauerstoff, edelgasfül-
lung, Komponenten Klebstoffe etc. von großer 
Bedeutung. die leistungsaufnahme von spezi-
ellen Hochdruckentladungslampen, die in der 
Halbleiterindustrie zur Belichtung von Bauteilen 
eingesetzt werden, kann über 25 kW liegen.

Fehler identifizieren und beseitigen 
die anlagen werden im rahmen der instal-
lation eingerichtet und programmiert. für die 

abteilungen Werktechnik und produktion ist 
es wichtig, die anlagenparameter in regelmä-
ßigen abständen zu prüfen, um zum Beispiel 
den Medienverbrauch in der aktuellen Serien-
produktion mit den vorgegeben Standards 
vergleichen und mögliche einsparpotenziale 
identifizieren zu können.

durch die einfache prozessdatenerfas-
sung mit der Mess-Software ipemotion las-
sen sich auch produktionsfehler aufspüren 
und anschließend beseitigen. dies ist ent-
scheidend, um die produktqualität zu verbes-
sern oder ausschuss zu reduzieren.

Hier bietet ipemotion den anwendern aus 
produktion, instandhaltung und engineering 
zum Beispiel über das Siemens-SpS-plugin 
ein Werkzeug, um die Messdaten der SpS 
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schnell und einfach zu erfassen, zu speichern und 
auszuwerten. Somit lassen sich anhand einer gu-
ten datenbasis, die schnell von der SpS abgerufen 
werden kann, investitionsentscheidungen zur anla-
genoptimierung oder feinjustierung der SpS-pro-
zesse quantitativ begründen.

Projektimplementierung
Bei osram im Werk Berlin wurden pilotprojekte in 
verschiedenen produktionsbereichen gestartet. 
die abteilung engineering equipment tritt hier als 
dienstleister für die produktion auf und führt ziel-
gerichtet anlagenanalysen mit der ipemotion-Soft-
ware und dem SpS-plugin durch. folgende pro-
dukte kommen hier zum einsatz:

 ◾ ipemotion developer edition mit Modul Steuern 
und regeln,

 ◾ ipemotion Standard edition,
 ◾ ipemotion runtime edition,
 ◾ Siemens SpS-plugin (download: http://myipe.

ipetronik.com/plugins).

zwischen Messrechner und Siemens S7-300 SpS 
wird eine ethernet-tCp/ip-Verbindung aufgebaut. 
die anbindung an die produktionsanlage wird über 
die SpS-plugins mittels tCp/ip, pG-Schnittstelle, 
USB-netlink oder Softing-profibus-adapter reali-
siert. 
 Um die Messdaten von der SpS online abrufen 
zu können, bietet sich der direkte import eines S7-
projekts (.s7p) oder einer Symbol-tabelle (.sdf) an. 
das hat den Vorteil, dass sich alle auf der SpS vor-
handen Variablen zur datenerfassung direkt über 
ein auswahlfenster selektieren lassen.

Fazit und Ergebnisse
durch die flexible und schnelle Messdatenerfassung 
mit ipemotion an unterschiedlichen produktionsstu-
fen in der leuchtmittelproduktion, zum Beispiel an 
Brennständen, edelgasbefüllung, Glaskolbenproduk-
tion oder eVG-testanlagen konnten erkenntnisse aus 
den produktionsprozessen gewonnen und zur anla-
genoptimierung genutzt werden:

 ◾ reduktion des Verbrauchs von Wasserstoff und 
Sauerstoff in der Glaskolbenherstellung,

 ◾ verbesserte Hochvakuum-erzeugung an meh-
reren Stationen vor der edelgasbefüllung mit 
 argon,

 ◾ optimierung der dosieranlage mit zwei Kompo-
nenten-extrudern zum Verguss der Gehäuse-
elektronik,

 ◾ Qualitätssicherung durch eine langzeitüberwa-
chung mit datenbankanbindung.

für osram liegt der Vorteil von ipemotion darin, 
dass sich die anwender ohne große einarbeitung 
schnell einen Überblick über den anlagenstatus ver-
schaffen und die fertigung optimieren können. zu-
dem lässt sich die Software auch wirtschaftlich in 
viele fertigungszellen installieren, in dem osram auf 
die kostenfreie runtime edition zurückgreift.

Autor
felix ottofülling,  
Sales-Manager,  
ipemotion

ipetronik, Baden-Baden
tel.: +49 7221 9922 0
www.ipetronik.com

koNtakt 

Integrierte Sensorspeisung, 
Signalkonditionierung und 
16/24 Bit A/D-Wandler für 
Messungen von Temperatur, 
Beschleunigung, DMS, Druck, 
Spannung, Strom...

Kanal zu Kanal galvanische 
Isolation bis ±3500 V.

Spannungsversorgung 
über USB.

Inkl. Datenerfassungs- und 
Visualisierungs-Software.

Treiber für C, .NET, MATLAB,  
LabVIEW, DASYLab, DIAdem...

Sales@DataTranslation.de
T: +49 (0) 7142  9531 - 40

Datenblätter, Preise unter
www.DataTranslation.de

  USB und
Ethernet

Messgeräte mit

…für einfacheres
Messen und präzisere

Ergebnisse.

       Direct 
Connect…

Schematischer Verbindungsaufbau
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neue Datenlogger-software
ab sofort liefert data translation 
mit seinen USB- und ethernet-
Messmodulen sowie mit seinen 
pCi-Messkarten die neue daten-
logger-Software QuickdaQ 2013 
aus. das programm, das anwen-
der der dt-Mess-Hardware auch 
auf der Website kostenlos herun-
terladen können, ermöglicht es, 
Messdaten einfach zu erfassen, 
zu visualisieren, abzuspeichern und für weitere auswertungen, zum Beispiel 
in excel, zu exportieren. dabei lassen sich auch mehrere Module synchron 
betreiben und lösungen mit über 200 Kanälen realisieren. die angeschlos-
senen Messgeräte werden automatisch erkannt. anschließend können alle 
analogen und digitalen eingänge und die Sensoren (thermoelemente, inkre-
mentalgeber usw.) konfiguriert und die datenerfassung parametriert werden. 
zeitdauer, Messrate, triggerbedingungen, filtereinstellungen, Sensoreinheiten 
usw. lassen sich schnell und einfach festlegen und für künftige Messungen 
speichern.     www.datatranslation.de

DasyLab 13 in den startlöchern
MeasX kündigt ein neues release 
von dasylab an, das für anfang Juni 
erwartet wird. die wichtigste neue-
rung ist, dass die bereits in dasylab 
12 integrierte python Script-engine, 
auf deren Basis zum Beispiel der 
treiber für die iVi-Schnittstelle (inter-
changeable Virtual instrument) entwi-
ckelt wurde, nun in Version 13 jedem 
anwender zugänglich gemacht wird. 
So kann jeder anwender über eigene 
Skripte individuelle dasylab-Module 

erstellen. die verwendete Skript-Sprache python ist vergleichsweise leicht 
zu erlernen und anzuwenden. obwohl Skripte in der ausführung langsamer 
als kompilierte programmteile sind, ist es trotzdem möglich, einfache trei-
ber-Module zu verwirklichen. zudem sind weitere Änderungen enthalten: 
als neue Module wären das resample-Modul – es bildet daten aus einer 
zeit-achse auf eine Winkel-achse ab und hilft, Messdaten von rotierenden 
Systemen zu analysieren – und das Xnet-Modul zu nennen, das die Kom-
munikation für Can- und lin-Bussysteme ermöglicht.

www.measx.com

Bildschirm-schnellschreiber
Mf instruments bietet ab sofort 
den Bildschirm-Schnellschrei-
ber daS1400 an, bei dem der 
anwender zwischen 6, 12, 18, 
24, 30 oder 36 Kanälen wählen 
kann. zusätzlich können 16 di-
gitale eingänge genutzt werden. 
Mit drei verschiedenen analogen 
eingangsmodulen passt sich der 
rekorder den Messaufgaben an. 
das Modul mit Universaleingän-
gen ist besonders für schnelle 
anwendungen und bei hohen Spannungen geeignet. für temperaturmes-
sungen und bei kleinen Spannungen eignet sich das Multiplex-Modul. das 
Modul mit Brückenverstärker-eingängen ist speziell für dMS-Sensoren und 
temperatur-Messungen entwickelt worden. dabei stellt ein hoch auflösen-
der, kontrastreicher tft-lCd-Bildschirm die echtzeit-Graphiken dar. Vorteil 
des Schnellschreibers: er ist einfach zu bedienen. So sind alle parameter 
über den Bildschirm einstellbar.   www.mf-instruments.de

Berechnungs-software für App-erstellung

Maplesoft hat jetzt eine neue Version seines produkts Maple, der Berech-
nungs-Software für ingenieure, Mathematiker und Wissenschaftler, vorge-
stellt. Mit Maple 17 führt das Unternehmen weitere Mathematikfunktionen 
und Verbesserungen speziell für die erstellung von apps ein. die neue Version 
hilft beispielsweise beim lösen einer neuen Klasse von differentialgleichun-
gen oder Gleichungssystemen, sie beinhaltet neue Werkzeuge zur Signalbe-
arbeitung und bietet Verbesserungen in physik, Statistik und dynamischen 
Systemen. auch die leistung ist verbessert worden, zum Beispiel bei häufig 
aufgerufenen routinen und in der low-level-infrastruktur des Speicherma-
nagements. So nutzt der neue Speichermanager Mehrprozessorsysteme, um 
die Berechnungen im durchschnitt zehn prozent schneller auszuführen, wo-
bei speicherintensive Berechnungen bis zu 50 prozent schneller laufen.

www.maplesoft.com

Mathematica: einfachere Bedienung
Mehr als 400 neue funktionen weist die neue Version von Mathematica auf. 
auch in die elemente der Benutzeroberfläche steckte das Unternehmen 
Wolfram research viel entwicklungsarbeit, was das Bedienen von Mathe-
matica 9 noch einfacher machen soll. So bietet die als Wolfram predictive 
interface bezeichnete technologie eine vorausschauende funktionsaus-
wahl sowie funktionsvorschläge für die potenziell nächsten Schritte. die-
ses neue Konzept beruht auf der analyse von Millionen von nutzeranfragen 
an die wissenschaftliche Suchmaschine Wolfram|alpha. Grundlegend neu 
an dieser Software-Version sind auch die funktionen für die datenanalyse, 
Wahrscheinlichkeitsberechnungen und Statistik, inklusive zuverlässigkeits- 
und lebensdaueranalyse, Markow-Ketten, Warteschlangen, zeitreihen 
und stochastische differentialgleichungen. Mit all diesen Verbesserungen 
möchte Wolfram research neuen Mathematica-nutzern den einstieg in die 
Welt der technischen Berechnungen vereinfachen. 

www.additive-mathematica.de/neu

encoder-schnittstelle für nI-compactrio-plattform
S.e.a. datentechnik GmbH präsentiert 
das Sea-9521-BiSS-interface-Modul 
für die ni-Compactrio-plattform. die-
ses Schnittstellenmodul ermöglicht es 
entwicklern im Steuerungs- und test-
bereich, positions-encoder direkt an 
die Compactrio-Messtechnik zu kop-
peln. denn viele antriebssysteme und 
positionsregelschleifen erfordern einen 
datenaustausch mit hohen durchsatz-
raten vom encoder. Hier bietet der of-
fene BiSS-Standard eine leistungsfähige 
Schnittstelle zur bidirektionalen Kom-
munikation zwischen Steuerungssyste-
men und digitalen Sensoren. das Modul unterstützt BiSS-taktraten von bis  
8 MHz und erlaubt es, positionsdaten von drehgebern oder längenmess-
systemen mit hoher Genauigkeit und auflösung zu übermitteln – sogar als 
absolutwert. damit erhält die Steuerung direkten zugang zu den positions-
daten. die notwendigkeit für eine aufwendige datenaufbereitung zum Bei-
spiel über Homing oder Synchronimpulsmechanismen entfällt. 

www.sea-gmbh.de
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>> ni.com/labview-platform/d

NI LabVIEW ist die umfassende Entwicklungsumgebung mit herausragender 

Hardwareintegration und Kompatibilität. Damit meistern Sie jede Herausforderung 

in der Mess-, Steuer- und Regeltechnik. LabVIEW ist das Herzstück des Graphical 

System Design, das Konzept, mit dem Sie über eine offene Plattform aus 

produktiver Software und rekonfi gurierbarer Hardware die Systementwicklung 

beschleunigen können.

Die grafi sche Entwicklungs-
umgebung NI LabVIEW 
bietet herausragende 
Hardwareintegration 
und ermöglicht es Ihnen, 
intuitiv zu programmieren.

089 7413130

 © 2013 | National Instruments, NI, ni.com und LabVIEW sind Marken der National Instruments Corporation.

Unendliche Möglichkeiten,
eine Designplattform



Leistungsfähiges oszilloskop
Bei reichelt elektronik ist ab sofort das 
digitale Speicher-oszilloskop Utd 2025 
Cl von Uni-t erhältlich. für einen über-
schaubaren preis bekommt der Käufer 
ein zweikanal-dSo mit 25 MHz-analog-
bandbreite sowie einer abtastrate von 
250 MS/s. das hintergrundbeleuchtete 
lCd-display mit einer diagonale von 
17,8 zentimetern und 64.000 farben 

zeigt die gemessenen Signale im 400 x 240 px-Breitformat an. eine auto-
Setup-funktion, die deutschsprachige Menüführung sowie die umfang-
reichen anzeige- und auswertefunktionen erlauben eine benutzerfreund-

liche wie vielseitige Bedienung. 
das oszilloskop eignet sich auch 
für den mobilen einsatz, denn 
die Bildschirminhalte können in-
tern gespeichert und die daten 
via USB-anschluss exportiert 
werden. doch das digitale Spei-
cher-oszilloskop ist nur eine der 
zahlreichen neuheiten des aktu-
ellen reichelt-Katalogs. auf jetzt 
1.280 Seiten enthält der Kata-
log neben zahlreichen produk-
ten aus der Welt der Messtech-
nik auch neuheiten aus der Welt 
der pC- und it-technik, der Ge-
bäudeautomation und elektronik.

www.reichelt.de

Mehrkanaliges Messsystem für die Federprüfung
federn dienen der energiespei-
cherung und energieumformung. 
Genutzt werden dabei die elasti-
schen eigenschaften der Werk-
stoffe. die unterschiedlichen ein-
satzgebiete der federn erfordern 
jedoch eine spezielle Qualitätskon-
trolle. zwick bietet hierfür jetzt eine 
Mehrkanal-federprüfvorrichtung 
an. Mit dieser Mess-plattform kann 
der Kraftwirkungslinienverlauf von 
druck-Schraubenfedern (zum Bei-
spiel in Macpherson-federbeinen) 
ermittelt werden. Um das zu errei-
chen, werden Standard-prüfsysteme 
mit einer Sechs- oder neun-Kompo-
nenten-Kraft-Mess-plattform ausge-
rüstet. diese ermöglichen eine spezifische ermittlung der feder-durchstoß-
punkte und der resultierenden Kraft aus den Kraftkomponenten, die bei 
Belastung der feder unter druckkraft entstehen. zwei prüfräume ermögli-
chen hierbei die durchführung von zug- und druckversuchen in einer Ma-
schine. der Wegfall des Umrüstaufwands spart nicht nur zeit, er stellt auch 
nachvollziehbare prüfergebnisse sicher, da immer mit dem gleichen aufbau 
geprüft wird. die prüfmaschine ist bis fmax 250 kn verfügbar.

www.zwick.de

Applikationsunabhängiger touchscreen-Datenlogger 
Mit dem datenlogger almemo 710 
bringt ahlborn ein neues applikati-
onsunabhängiges Messgerät auf den 
Markt. Über Hutschiene kann das 
Gerät an einer Wand befestigt wer-
den und ist so für stationäre und mo-
bile applikationen einsetzbar. für eine 
auswertung am pC werden die Mess-
daten in einem 8MB-flashspeicher 
hinterlegt, der auch als ringspeicher 
aktiviert werden kann. falls der Speicherplatz bei einer Messgeschwindigkeit 
von bis zu 1.000 Messungen pro Sekunde oder einer autarken langzeitauf-
zeichnung im Sleepmode zu knapp wird, können externe Speicher mit Mi-
croSdcard aufgesteckt werden. 10 galvanisch getrennte, voneinander unab-
hängige Messeingänge erlauben zahlreiche unterschiedlicher Sensortypen, 
wobei auch bereits vorhandene Sensoren an das Gerät angeschlossen wer-
den können. eine Besonderheit sind aber die eigens für almemo 710 ent-
wickelten digitalen V7-Sensoren mit besonderen funktionen und sehr guter 
Messgenauigkeit. zum einen können Messwerte mit acht Stellen produziert 
werden, zum anderen ermöglichen die intelligenten anschlussstecker bis zu 
10 Kanäle für Mess- und funktionswerte, insbesondere für Mehrfachfühler 
und für die anbindung komplexer fremdgeräte wie zum Beispiel chemische 
analysatoren oder energieanalysatoren. das Geheimnis: die intelligenten 
Sensoren arbeiten mit eigenem prozessor und ad-Wandler. 

www.ahlborn.com

cAn-Modul zur spannungs-/sensorsignal-Messung
Mit M-Sens2 erweitert ipetro-
nik die zweite Generation sei-
ner M-Serie um ein Can-Mess-
modul mit vier analogeingängen 
zur Spannungs-/Sensorsignal-
Messung. das neue Modul ist 
anschlusskompatibel zu den 
bisherigen M-Sens-Modulen und bietet die gleiche art und anzahl der 
Messbereiche. durch einen 500-Hz-Hardware-filter unterstützt es jedoch 
einen wesentlich größeren dynamikbereich. das Modul deckt zwölf unipo-
lare und zwölf bipolare Spannungsmessbereiche von ±0,01 V bis ±100 V 
beziehungsweise ±500 V (Stoßspannung) und Ströme von 0 bis 20 m a 
beziehungsweise. ±20 ma ab. Jeder eingang hat seine eigene einstellbare 
duale Sensorversorgung bis maximal 15 V mit bis zu 60 ma. die Messein-
gänge, Sensorversorgung, Can-Bus, netzteil und Gehäuse sind unterein-
ander vollständig galvanisch getrennt. die datenausgabe erfolgt über den 
Can-2.0B-Bus nach iSo 11898-2 mit bis zu 1 MBit/s. alle einstellungen 
der Messkonfiguration lassen sich bequem über ipetroniks Messdatener-
fassungs-Software ipemotion vornehmen.

www.ipetronik.com

Wellenlängenmessgerät für die produktion
Yokogawa erweitert sein portfolio im Bereich der präzisen Messtechnik 
mit neuen Wellenlängenmessgeräten. So erreicht das Unternehmen Ge-
nauigkeiten von 1 pm mit dem aQ6150 sowie 0,3 pm mit dem aQ6151. 
Mit dieser neuen Geräteserie sind sowohl Mehrkanalmessungen für bis zu 
1.024 laser als auch einfache Single-laser-Messungen möglich. Speziell 
die hohe Messgeschwindigkeit öffnet neue einsatzgebiete für Wellenlän-
genmessgeräte.  www.yokogawa.com

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

IHRE SCHNITTSTELLE ZU UNS:
www.bobe-i-e.de
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der knapp neun Kilometer lange Karawan-
ken-Straßentunnel zwischen Österreich und 
Slowenien verkürzt die fahrzeit zwischen Vil-
lach und ljubljana um über eine Stunde. Wie 
wichtig eine effektive Brandfrüherkennung in 
dem tunnel mit nur einer röhre ist, haben 
tunnelbrände wie am Gotthardtunnel in der 
Vergangenheit auf tragische Weise gezeigt. 
Während herkömmliche Branderkennungs-
systeme wie zum Beispiel rauchmelder einen 
Brand erst erkennen, wenn er schon ausge-
brochen ist, geht das „thermoportal“-projekt 
einen neuen Weg: nähert sich ein fahrzeug 
beispielsweise mit heiß gelaufenen Bremsen 
der tunneleinfahrt, soll dies zukünftig schon 

vor der einfahrt in den tunnel erkannt und das 
fahrzeug sofort aus dem Verkehr herausge-
wiesen werden.

zu diesem zweck installierten die ingeni-
eure von eCtn, einer tochtergesellschaft von 
Sick, am nördlichen Karawankentunnelportal 
einen 3d-laserscanner sowie Videokameras. 
Vervollständigt wird das System durch zwei 
infrarot-linienkameras für die Spektralberei-
che 8 bis 14 sowie 3 bis 5 µm von dias infra-
red. dabei wird die temperatur berührungs-
los erfasst, und die Messdaten in echtzeit 
übertragen. Während der Scanner und die 
Videokameras der auswertungssoftware die 
daten für ein 3d-Modell jedes fahrzeugs lie-

fern, erfassen die infrarot-linienkameras mit 
einer frequenz von 256 Hz ein fortlaufendes 
temperaturprofil jedes fahrzeugs. die Soft-
ware generiert dann aus 3d-Modell und in-
frarot-Scans ein individuelles fahrzeugbild 
mit den aktuellen temperaturen aller fahr-
zeugteile, dargestellt als pseudo-farbtextur. 
die gemessenen temperaturen werden au-
tomatisch brandgefährdeten fahrzeugteilen 
wie rädern, auspuff und Bremsen zugeord-
net und deren temperatur mit individuellen 
alarmschwellen abgeglichen. Schon nach ei-
ner Woche im Betrieb wurde ein erster Sattel-
schlepper mit heiß gelaufener Bremsscheibe 
aus dem Verkehr gezogen.

Tunnel als Todesfalle?Sicher durch den Tunnel: Pilotprojekt zur Brandfrüherkennung

Zusammen mit den aktuellen Wetterdaten generiert die Software aus 3D-Modell und Infrarot-Scans 
ein Fahrzeugbild mit den aktuellen Temperaturen aller Fahrzeugteile.

Will man schnell an seinem Urlaubsort an-

kommen, sollte man die kurvigen und engen 

Passstraßen meiden und stattdessen auf die 

zahlreichen Tunnel, die die Alpen durchzie-

hen, ausweichen. Doch gleichzeitig gelten 

diese als Todesfallen, ist dort erst einmal ein 

Brand ausgebrochen. Im Fall Karawanken-

tunnel versucht es der Betreiber deshalb mit 

einem neuen Brandfrüherkennungssystem, 

das auf Infrarot-Kameras basiert.
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SPS - Neuheiten
WLAN-Klemme

Anschluss Ihres Ethernet-Teilnehmers
an das WLAN-Netzwerk

Die WLAN-Klemme wird auf die DIN-Schiene oder 
durch die ausziehbaren Befestigungslaschen direkt auf 
die Wand montiert.

S7-1200 und Ethernet-CP´s können direkt und alle S5- 
und S7-Steuerungen über S5-LAN++ bzw. S7-LANan 
einen Netzwerkteilnehmers via WLAN an einen 
Access Point angebunden werden.

LED´s zeigen den Zustand der WLAN-Klemme an.

Die WLAN-Klemme ist Ad-hoc fähig und somit für 
direktes Programmieren mit dem Laptop geeignet.

Die Autonegotiation an der RJ45-Ethernetbuchse 
erleichtert dem Anwender der Einsatz.

Über die Schraubklemme für Adern mit max. 2,5mm² 
sowie Ringösen, Kabelschuhe und Flachstecker wird 
die WLAN-Klemme mit 24V DC +/-20% versorgt und 
während der einfachen Konfiguration 5V DC über 
USB vom PC.

Das Gehäuse misst 90 x 59 x 18 mm und ist CE und 
EMV gerecht aufgebaut, der verwendete Kunststoff 
entspricht der UL 94 V-0

FREEWARE
S7-Programmierung

Kostenlose Programmiersoftware in
AWL, KOP und FUP für S7-300 und S7-400 

Mit dem FREEWARE-Programm kann der SPS-
Techniker in Anweisungsliste, Kontaktplan und 
Funktionsplan die S7-300 und S7-400 über RS232, 
USB oder Ethernet programmieren. Sämtliche 
Grundfunktionen wie Editor, Status, AG-Funktionen 
sind enthalten, komplexere Funktionen werden nicht 
unterstützt.
Der Hersteller gibt die Software als FREEWARE frei 
und gibt für die S7-Programmierung keinen weiteren 
Support. Unter der Internetadresse http://www.process
-informatik.de/produkte/pg-2000-step-7
kann jeder SPS-Techniker die Software kostenlos 
anfordern.

* alle Preise in EUR zzgl. Transportkosten, Versicherung und MwSt.     SIMATIC, STEP, S7-200, S7-300, S7-400 und CP-143 sind eingetragene Warenzeichen der SIEMENS AG

Telefon +49 (0) 71 7 2 - 92 666 - 0  Telefax  +  4  9 (0) 71 7 2 - 92 666 - 33  i n  f o@process-informatik.de   www.process-informatik.de

kleinstes
Ethernet-Gateway
                mit PG-Buchse,
multifunktional, ein Adapter für alle
PPI, MPI und Profibusanwendungen
mit ext. 24V-Anschluss

Das Ethernet-Gateway verbindet über PPI alle  S7-200, über 
MPI und DP alle S7-300 + S7-400.  Automatisch werden die 
Protokolle und die Baudrate (abhängig je nach Produkt von 
9K6 bis 12M) erkannt und im Single-Master-Betrieb können 
auch passive Busteilnehmer angesprochen werden.
Durch mitgelieferte Treiber direkte Integration in die S7-
Engineering-Tools und auch mit virtuellem COM-Port 
möglich. Die Stromversorgung erfolgt durch die S7-Steuerung 
oder extern. Die Netzwerk Konfiguration sowie alle anderen 
Einstellungen ist über den Webnrowser frei einstellbar.
VPN-Fernwartung ist möglich, wie Wartung der SPS über das 
Internet.
Die Gateway Variante koppelt  zweie Steuerungen S7 mit S7 
oder  S7 mit S5.
Mit Android-Systemen (z.B. S7Droid) kann S7-LAN auch 
eingesetzt werden.

S7-WLAN-Bridge
Kabelloses Programmieren mit einem S7-LAN 

direkt am Laptop oder im Firmennetz

Die S7-WLAN-Bridge im Profibussteckergehäuse verbindet 
Netzwerkteilnehmer via WLAN 802.11 b/g an einen Access 
Point, Kopplung an den PPI/MPI/Profibus mit  S7-LAN oder 
MPI-LAN und ist Ad-hoc fähig für direktes Programmieren mit 
dem Laptop. Welche über die RJ45-Ethernetbuchse mit 
Autonegotiation und 10/100BaseTX verbunden wird.

Die Stromversorgung 24V DC +/-20% 1,2Watt wird aus der S7-
Steuerung entnommen oder extern über eine steckbare 
Schraubklemme und während der Konfiguration über die Mini-
USB-B-Buchse mit 5V DC versorgt.

Die 9pol. PG/Diagnose-Buchse erlaubt auf die S7-WLAN-
Bridge das Aufstecken weiterer Busstecker.

Die einfache Parametrierung der S7-WLAN-             Bridge    
wird mit der mitgelieferten PC-Software                     gemacht.

Der CE/EMV gerechte Aufbau erlaubt den                     Einsatz
auch in rauer Umgebung von 5-55°C. 

S7-WLAN-Bridge kann  auch für die S7-1200                     und
alle Ethernet-CP´s verwendet werden.

Die dreh- und abwinkelbare WLAN-Antenne                    kann
durch eine optionale Magnetfußantenne mit                          3m
Kabellänge ausgetauscht werden um die                       WLAN-
Verbindung außerhalb  des  Schaltschranks                            zu
bringen.

S7-WLAN-Set´s
Service-Koffer zur Kopplung auf

S7-SPS-Steuerungen über
LAN und WLAN inkl. allem Zubehör

Im praktischen und stabilen Kunststoffkoffer mit zwei 
gut schliessenden Verschlüssen beinhaltet alles 
übersichtlich was zur S7-Kommunikation ob über 
LAN-Kabel oder WLAN Funkverbindung (auch Ad-
Hoc-Betrieb) benötigt wird.

Zur WLAN-Verbindung wird das S7-LAN an Ihre S7-
SPS-Steuerung, darauf die konfigurierte S7-WLAN-
Bridge gesteckt, mit dem mitgelieferten kurzen 
Patchkabel werden beiden Module verbunden und die 
Verbindung zum Notebook im Ad-Hoc-Mode ist 
erfolgt. Natürlich kann auch eine Kopplung über einen 
bauseits vorhandenen WLAN-Router aufbaut werden.

TELE-ROUTER
für S7 und S5

Kompakte Ethernet-Router-Lösung für das 
weltweite analoge Telefonnetz

oder ISDN oder PPPoE

Mit dem integrierten 4 Port Ethernet Switch und dem 
zusätzlichen WAN Port für Routing kann ein super 
einfaches VPN-Gateway aufgebaut werden.
Das Netzwerkrouting ist Benutzerorientiert und 
Passwortgeschützt.
Der Einwählrouter verbindet über S7-LAN die gesamte 
S7-Welt PPI/MPI/Profibus, direkt S7-1200 und S7-
300/400 mit Profinet-Interface und die S5-Welt über S5-
LAN++.
Jeder WAN/LAN-Port kann jeweils bis zu 4 
verschiedene IP-Adressen erhalten.
Das kompakte (154 x 92 x 28 mm) industriegerechte 
Stahlgehäuse 154 x 92 x 28 mm ist einfach horizontal 
und vertikal auf den Rückwandbus zu montieren.
Weitere Details vom Hersteller unter .www.pi-w.de



Das neue Ant r iebskonzept  ohne 

Verbrennungsmotor  und ohne Get r iebe !

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

Willkommen in der Welt der besten Elektromotoren
Hightech-Radnabenantriebe für 

     höchste Effizienz  Ihrer Nutzfahrzeuge

Die Königsklasse
der Automobil-Elektroantriebe

Bewegung durch Perfekt ion 

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

ZIEHL-ABEGG 
sorgt mit seinem 

Elektromotor direkt 
in der Radnabe 

für höchste,
emissionsfreie

Drehmomente und
geräuschlose Fahrt

z.B. für Stadtbusse,
Müllentsorgungs-

fahrzeuge,
Messefahrzeuge
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Die Königsklasse in Lufttechnik, Regeltechnik und Antriebstechnik


