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OLYMPUS

Your Vision, Our Future

Gehen Sie auf Entdeckungsreise

Die Welt der Materialprifung von Olympus.

Das bieten lhnen Olympus Produkte aus der Welt der Materialpriifung:

¢ Die Mikroskopie ermdglicht Einblicke in den Mikrokosmos von Materialoberflachen.

¢ Die Endoskopie macht Einblicke in das Innere von Untersuchungsobjekten (Maschi-
nen, Motoren, Karosserien, etc.) moglich, die sonst optisch schwer oder gar nicht zu
erreichen sind.

¢ Die Hochgeschwindigkeits-Kamerasysteme (High Speed Video) machen schnelle
Prozesse und Ablaufe fir das menschliche Auge sichtbar.

e Ultraschallprifgerate ermdglichen Prifungen auf Korrosion, Erosion, Delamination und
Dickenmessungen in fast allen Werkstoffen.

¢ Die Réntgenfluoreszenz-Analysatoren bieten die Mdglichkeit, Materialien in der Quali-
tatskontrolle sowie im Wareneingang sekundenschnell auf ihre Zusammensetzung zu

Uberprifen.
Besuchen Sie uns auf der
Control 2013!
Olympus Deutschland GmbH Sie finden uns in
Mikroskopie / Halle 1, Stand 1512.

Inspection & Measurement Systems
Tel. 040 23773-0
E-Mail: mikroskopie@olympus.de / ims@olympus.de

www.olympus.de



@88 EDITORIAL

Kurzzeitmillionar

Wie viele Deutsche spielen wohl jede Woche in der Hoffnung, ein nettes Simmchen zu gewin-
nen, Lotto? Keine Ahnung. Mir sind die Chancen zu gering und von allem, was ich selbst nicht
beeinflussen kann, halte ich mich lieber fern.
Andere hingegen versuchen Woche flir Woche ihr Glick. Sitzen
regelmaBig vor der Mattscheibe und hoffen, dass die Lottofee ihre
Zahlen prasentiert. So auch am Mittwoch, den 3. April 2013.
Die Kugeln rauschten in die Trommel und drehten ihre Runden.
Wenige Minuten spéter standen sie fest, die Zahlen des Mitt-

wochslottos: 3 - 8 — 11 — 26 — 32 — 40 sowie die Zusatzzahl 9.

Jetzt war der Moment, in dem mindestens einer sein Glick
kaum fassen konnte. Dass bei der Ziehung ein Fehler unter-
laufen sein konnte, daran dachte zu diesem Zeitpunkt nie-
mand — weder die Lottofee oder der Ziehungsleiter noch
die Aufsichtsbeamtin und am allerwenigsten der Ge-
winner selbst. Immerhin gibt es das Mittwochslotto
schon seit 1982 und noch nie war es in Uber 60
Jahren Lottogeschichte vorgekommen, dass eine
Ziehung fur ungultig erklart wurde.
Doch leider — und das musste der Gewinner
des Jackpots am eigenen Leib erfahren — gibt es
immer ein erstes Mal. Denn am Ende der Ziehung
pruften der Ziehungsleiter und die Aufsichtsbeamtin
das Gerat und stellten fest, dass es nur 47 der 49
Kugeln in die Trommel geschafft hatten, zwei steckten
noch im sogenannten Schlitten fest. Der Gewinn war
damit pfutsch und die Ziehung ungiltig.
Ob das auch passiert ware, wenn ein Sicherheitssys-
tem am Gerét installiert gewesen ware? Die Industrie
jedenfalls geht auf Nummer sicher und beugt mit
entsprechender Technik Stérungen oder gar Ma-
schinen- und Anlagenausféllen vor — denn auch

hier geht es schlieBlich um Millionen.

Viel Spaf beim Lesen unserer
Mai-Ausgabe wiinscht

Anke Grytzka, Chefredakteurin
agrytzka@wiley.com
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ISAQ 100

die Lésung fur hochgenaue,
potentialfreie Messung und
Datenerfassung an:

Hybridsystemen
Batterie-Ladesystemen
Akkumulatoren

el. Antriebsstrdngen

Das ISAQ 100 bietet:

¢ Hohe Genauigkeit
18 bit Auflésung, 2 MS/s

¢ Hochste Sicherheit
Galvanische Isolation > 1 MV
Tischbetrieb bis zu 1000 V

¢ GroBer Eingangsbereich
+250 V max. Eingangsbereich

¢ Geringe EMV Abstrahlung
30 Hz bis 1 GHz:
2 dBuV/min 10 m

B

Besuchen Sie uns auf der
pCIM in Nirnberg
Halle 7, stand 165

Mehr zum ISAQ 100 auf:
www.omicron-lab.com/itec

Smart Measurement Solutions
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Sicherer Wegweiser
Programmierbare Sicherheits-
gerdte werden bei der Risiko-
minderung von Maschinen
und Anlagen immer wichtiger,
da sich mit ihnen mehrere
Sicherheitsfunktionen auf en-
gem Raum realisieren lassen.
Hilfreich flr den Anwender

ist ein Programmiersystem,
das ihn bei der Umsetzung
von Sicherheitsanwendungen
unterstitzt.

Passgenaue Montage
Bevor aus einer Rohkaros-
serie ein Auto wird, muss es
innerhalb der Produktion zahl-
reiche Stationen durchlaufen.
Hierflir wird die Karosserie an
Traversen montiert. Laser-

Distanzmessgerate (iberneh-
men im BMW-Werk Miinchen
die millimetergenaue Positio-
nierung der linear bewegten
Anlagenteile.

Modernes
Energiemanagement

Ein séchsisches Dienstleis-
tungsunternehmen im Bereich
der Oberflachenbeschichtung
nutzt fir seine Beschichtungs-
Verfahren mehrere energie-
intensive Elektro- und Gaséfen.
Im Rahmen eines Energie-
audits sollten Einsparpotenziale
ausfindig gemacht und mit
Hilfe eines Energiemonitoring-
Systems umgesetzt werden.

MICRO-EPSILON

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

14.05.2013 - 1€
Halle 12 / Stand

www.micro-epsilon.de

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

Familie Lust (Foto, mit Korber-AG-Vor-
standsmitglied Hildemar Bohm (r.)), bishe-
riger EigentUmer von LTi, verkauft einen
GroBteil der Unternehmensgruppe an die
Kérber AG. Wolfgang Lust, der das Unter-
nehmen bisher geleitet hat, Gbermnimmt bei
Kérber die Verantwortung fUr die strategi-
sche Weiterentwicklung der Bereiche Auto-
mation, Sensorik und Photovoltaik.
www.lt-i.com

Bosch Rexroth mit Hermes Award
ausgezeichnet
Bosch Rexroth wurde mit dem Hermes
Award 2013 ausgezeichnet. Das Unterneh-
men setzte sich mit seinem Softwarekon-
zept Open Core Engineering gegen vier
weitere Finalisten durch.
www.boschrexroth.de

Sick: Paschmann geht,
Gokstorp kommt
Sick passt zum 1. Mai
2013 die Vorstands-
ressorts an die neue
Organisationsstruktu-
ren an. Markus Pasch-
mann, Vorstand fur das
Segment  Fabrikauto-
mation und Marketing,
verlasst Sick auf eige-
nen Wunsch. Als neues Mitglied beruft der
Aufsichtsrat Mats Gokstorp (Foto) zum
Vorstand fUr den Bereich Sales & Service.
www.sick.com

RS Components eroffnet

Biiro in Miinchen

RS Components wird kilnftig auch im
Minchner Osten mit einem Buro prasent
sein. Am neuen Standort sollen auf vier
Raume verteilt zehn Innendienstmitarbeiter
die Vernetzung und Zusammenarbeit mit
Kunden und Herstellern im Bereich Elektro-
nik vorantreiben.  www.rs-components.com

TDK-Lambda erdéffnet

Sales Office in Ddnemark
TDK-Lambda hat im April eine Niederlas-
sung in Danemark eroffnet. Das Vertriebs-
team in Skandinavien leitet Uwe Scheu-
mann, Experte im Bereich industrieller
Stromversorgungen. www.tdk-lambda.co

E-T-A mit neuer Spitze

Ein weiteres Mitglied der dritten Gene-
ration rickt bei E-T-A Elektrotechnische
Apparate in die GeschéftsfUhrung auf:
Philip Poensgen (37) hat Anfang April
die Position des Geschaftsfuhrers Uber-
nommen. Er tritt damit die Nachfolge
seines Vaters, Carl Horst Poensgen,
an und bildet zukUnftig gemeinsam mit

Umorganisation bei Igus abgeschlossen

Igus hat im vergangenen Geschéftsjahr ein Um-
satzplus von funf Prozent erwirtschaftet und da-
mit ein Rekordjahr erzielt. Das Unternehmen stei-
gerte den Umsatz 2012 auf rund 399 Millionen
Euro. Sehr gut entwickelt hat sich der Bereich
Readychain — fertig konfektionierte Energieketten
und Leitungen: Rund 341.000 konfektionierte
Leitungen verlieBen im vergangenen Jahr die
Fabrikationshallen in Koéln. Zusétzliche Wachs-
tumsimpulse verspricht sich Igus von den neuen

Antriebstechnik-Markt im Umbruch

Anfang Méarz trafen sich Mitglieder des EPSG-
Arbeitskreises Open Safety im danischen Gras-
ten, einem Danfoss-Standort. Der Arbeitskreis
widmete sich der elektrischen Antriebstechnik.
Neben dem Gastgeber Danfoss nahmen un-
ter anderem Yaskawa, Control Technique und
Nord Drivesystems teil. ,Der Antriebstechnik-
Markt ist im Umbruch®, so Stefan Schénegger,
Geschéftsflhrer der Ethernet Powerlink Stan-
dardization Group (EPSG). ,Die Anbieter wer-
den mit immer scharferen Anforderungen kon-
frontiert, der Implementierungsaufwand fur die
vielen Standards innerhalb eines einzelnen Pro-
duktes ist jedoch immens.” Deshalb ist die Bran-
che dabei, auf Basis von Open Safety von den

ConCar wird Vertriebspartner von SKF
SKF hat mit ConCar Industrietechnik ei-
nen neuen Vertriebspartner an Bord. ConCar,
Spezialist fur Riementechnik und Antriebssys-
teme, erweitert damit seine Produktpalette und
wird seinen Kunden zukunftig Losungen aus
den SKF-Kompetenzplattformen Dichtungen,
Mechatronik und der Produktkategorie Power

Clifford Sell, ebenfalls aus der dritten
Inhabergeneration, die Geschaftsfih-
rung des Mehrfamilienunternehmens.
Nach ersten Berufsjahren bei Siemens
Windkraft kam Philip Poensgen 2007
zu E-T-A und Ubernahm 2009 die Posi-
tion des internationalen Vertriebsleiters.

www.e-t-a.de

Produktfeldern Halbzeuge, Kugellager, Spindel-
antriebe, elektrische Aktuatoren, Vor-Ort-Mon-
tagen und dem GroBprojekt-Geschaft bei Ener-
giezufUhrungen. Aus diesem Grund wurde die
gréBte Umorganisation in der Firmengeschichte
nach einem Zwei-Jahresprogramm abgeschlos-
sen. Jedes Produkt wird jetzt in einem eigenen
Geschéftsbereich entwickelt und vermarktet, der
mit zusétzlichem Personal, Platz und Produktion
ausgestattet ist. www.igus.de

ETHERMET ISl =l =i

open 1 ma :
LB POWERLINK _SAFETY

jeweiligen Steuerungs- und Feldbus-Systemen
unabhangige integrierte Sicherheitskonzepte zu
verfolgen. Ziel der Arbeitskreis-Sitzung in D&-
nemark war die Ausarbeitung allgemein gultiger
SafeMotion-Profile, die als Standards etabliert

werden sollen. www.br-automation.com

Transmission anbieten. SKF mochte damit ne-
ben dem klassischen Walzlagergeschaft auch
die anderen Kompetenzplattformen weiter vo-
rantreiben und die Kunden im Industriemarkt
auch in diesen Bereichen Uber ein Vertriebs- und
Handlernetzwerk unterstutzen.

www.skf.com

Ole Moller-Jensen wird Prasident bei Danfoss Power Electronics

Ole Maller-Jensen ist zum Prasident von
Danfoss Power Electronics ernannt wor-
den. Zudem bekommt er einen Sitz im
Komitee der Danfoss-Gruppe. Die Er-
nennung trat im Marz 2013 in Kraft.
Bis dato war Ole Maller-Jensen Senior
Vice President des Bereiches VLT Dri-
ves innerhalb von Danfoss Power Elec-
tronics. Er ist seit 1978 bei Danfoss und

hat zahlreiche Positionen in Sales &
Marketing, Produktentwicklung und im
Management durchlaufen. Ole Moller-
Jensen Ubernimmt die Stelle des Be-
reichspréasidenten von Troels H. Peter-
sen, der nun den Bereich Akquisition
und Geschéftsentwicklung bei Danfoss
verantwortet.

www.danfoss-sc.de
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Der wohl kleinste
Drucktransmitter der Welt.

Kompensierte Drucktransmitter ab Durchmesser 11 mm mit hermetisch eingebettetem Signalprozessor.
Die einmalige Kombination aus kleinster Baugrdosse, Performance und Medienvertédglichkeit.
Druckbereiche: 0,3...1000 bar / Genauigkeit: 0,15 %FS / Rostfreies Stahlgehause

Analoge C-Linie (Serie 4 LC...9 LC) Digitale D-Linie (Serie 4 LD...9 LD)

- Analogausgang: 0,5...4,5 V ratiometrisch - Digitale Schnittstelle: 1°C

- 2 kHz Abtastrate - Ultra low power: 11 yW @ 1 SPSund 1,8 V
- Betriebstemperaturbereich bis zu 150 °C - Bis zu 250 Samples/s

- Geschutzt bis +33 V - Druck- und Temperaturinformation

www.keller-druck.com



Kolumne von
Oliver Scheel

/um Kuckuck

Liebe Leserinnen,
liebe Leser,

alle Jahre wieder folgt nach dem Frihlings-
anfang die Hannover Messe, wenn auch in
diesem Jahr ohne Frihlingstemperaturen.
Bei Schneeregen und jungen Damen, die
freizligig dem russischen Staatsoberhaupt
ihre Meinung vor die Nase hielten, war die
Hannover Messe dieses Jahr wie immer:
Man fahrt morgens zur Messe und abends
zurick in die Unterkunft. So passiert es
schon mal, dass Menschen, die seit zwan-
zig Jahren jahrlich nach Hannover fahren,
auBer dem Messegelande nichts von der
Stadt gesehen haben. Eigentlich schade,
denn Hannover hat viel zu bisten. So kénn-
ten Sie theoretisch nach der Messe im so-
genannten grlinen Ring die Stadt umrun-
den. Dabei soll man viel entdecken kénnen.
Zum Beispiel die Eilenriede, das ist der 650
Hektar groBe Stadtwald Hannovers, der als
die ,Grlne Lunge“ der Stadt bezeichnet
wird. Das Waldgebiet gehort zu den gréBten
zusammenhangenden Stadtwaldern Eu-
ropas und ist fast doppelt so groB wie der
Central Park in New York. FUr den Fall, dass
Sie aber bereits auf der Hannover Messe
viel gelaufen sind, kénnen Sie sichauch
an einem schonen Tag an den bekannten
Maschsee sitzen oder an schlechten Tagen
eines der zahlreichen Museen besuchen.
Maoglichkeiten gibt es viele. Sie kénnen sich
naturlich auch auf dem Messegelande eine
Kuckucksuhr kaufen — so wie ich es die-
ses Jahr getan habe. Sie soll mich bis zu
meinem nachsten Besuch daran erinnern,
dass ich besser einmal die Stadt selbst be-
suche. Im Herbst ist ja die EMO. Und wer
weiB3, vielleicht sehen wir uns ja in der In-
nenstadt nach Messeschluss. Ich werde auf
alle Félle nichts unversucht lassen, spates-
tens dann einmal vom Messegelande weg-
zukommen...

Ihr Oliver Scheel

Einfach gute Gesprache

Warum Face-to-Face immer noch in ist

Die Imex Frankfurt, die weltweit wichtigste Messe der Event-Branche,

verdffentlicht jahrlich eine Hitliste der heiBesten Tagungstrends des Jahres.

Auf dem ersten Platz in diesem Jahr: Face-to-Face ist wieder ,,in“. Im Rahmen

einer wissenschaftlichen Befragung von Messebesuchern haben Psychologen

herausgefunden: Im personlichen Gesprach, selbst unter zuvor vollig Fremden,

werden nicht nur mehr neue Ideen entwickelt, sondern auch viel bessere als

tiber rein virtuelle Kontakte.

Totgesagte leben bekanntlich langer. So er-
geht es auch der Event-Branche. Schon zu
Zeiten des ersten groBen Internet-Booms
vor einer Dekade wurde vielen Veranstal-
tungen und speziell Fachmessen ein bal-
diges Ende prophezeit. Warum sollte man
sich noch durch stickige Messehallen dran-
geln, wenn man alles Wissen und alle An-
gebote dieser Erde jederzeit, tagesaktuell
und an jedem beliebigen Ort online abrufen
konnte?

Tatsachlich mussten einige Messe-Di-
nosaurier ins Gras beiBen. Wer erinnert
sich noch an die Interkama oder die Mess-
Comp? Oder die Systems — einst die wich-
tigste IT-Veranstaltung neben der CeBIT?
Letztere befindet sich selbst, wie viele an-
dere auch, noch mittendrin im Evolutions-
prozess, Ausgang ungewiss. Wieder an-
dere haben sich gut ans neue Umfeld
angepasst, wie etwa Sensor+Test, Control
oder SPS/IPC/Drives. Manche haben so-
gar ihre Position gestéarkt. Ein Indiz: Je spe-

zZieller und fachbezogener eine Messe ist,
desto bessere Chancen hat sie.

Gleichzeitig boomen die kleinen Fach-
meetings, Symposien und Konferenzen.
Dort treffen sich einige hundert Fachleute
zu einem speziellen Thema oder Themen-
kreis, manchmal deutlich weniger. Zielgrup-
pengenau — die Masse bleibt bewusst aus-
gesperrt. Die ,Show" wird auf das absolute
Mindestmal3 reduziert, zur Not gentigt auch
ein Roll-Up. Wichtiger ist das Ambiente: an-
genehme Atmosphéare, Tageslicht, Stehti-
sche, Sitzecken, Catering. Im Vordergrund
steht das intensive Gesprach unter Fach-
leuten, oft angeregt durch Vortréage, Work-
shops, Podiumsdiskussionen. Auch beim
Programm gilt dabei: Weniger ist oft mehr!
Denn ,Zeit" ist heute das kostbarste Gut
der Teilnehmer.

Klein und fein

Diesem Grundsatz hat sich auch die
MessTec & Sensor Masters verschrieben,

messtec drives Automation 5/2013



die bereits zum neunten Mal im Mérz in Stutt-
gart stattfand. Die kleine, aber feine Veran-
staltung, die bewusst keine ,Messe" sein will,
hat sich als jahrlicher Branchentreff bei Anbie-
tern wie Anwendern etabliert. Das bestéatigen
die Stimmen der Aussteller:

Dr. Joachim Fuchs (Polytec): ,,Jahr flr Jahr
bestatigen uns immer mehr Kunden, dass fur
sie neben den groBen Messen zunehmend
die spezialisierten Fachveranstaltungen an
Bedeutung gewinnen. Beim MessTec & Sen-
sor Masters finden unsere Kunden genau die-
ses fokussierte Umfeld.”

Reinhard Bertermann (HBM): ,Die Art des
Treffens speziell fir Fachleute erlaubt es so-
wohl neueste Produkte als auch Trends in der
Messtechnik gezielt zu kommunizieren.*

Henning Pdschl (Caemax): ,Eine so effek-
tive und zugleich entspannte Art der Kom-
munikation ist im Trubel der GroBmessen gar
nicht moéglich — einfach gute Gesprache.”

Ein Sonderfall, mdglich nur in der als be-
sonders kollegial und wenig futterneidisch

messtec drives Automation 5/2013

bekannten Messtechnik-Szene? Sicher nicht.
Das Konzept lasst sich gewiss auch auf an-
dere beratungsintensive Branchen, etwa Bild-
verarbeitung, Sicherheits-, Bio- oder auch
Medizintechnik Ubertragen. Wichtig ist dabei
eine genaue Eingrenzung der Themen und
Zielgruppen: Man kann in zwei Tagen nicht
die ganze Welt erklaren und 30 bis 40 Aus-
steller decken beispielweise nicht die kom-
plette Automatisierungstechnik oder die ge-
samte [T-World ab.

Fazit

Also doch lieber Face-to-Face statt Face-
book & Co.? Eines ist Klar: Live-Events mUs-
sen dem Teilnehmer heute einen deutlichen
Mehrwert gegentber Internet und sozia-
len Netzwerken bieten. Sonst wird er seine
knapp bemessene Zeit nicht mehr dafir in-
vestieren. Klar ist aber auch: Erfolgreiche
Veranstaltungen werden heute multi-medial
wahrgenommen und wirken weit Uber den ei-
gentlichen Veranstaltungstermin hinaus - so-

wohl im Vorfeld als auch danach. In diesem
multi-medialen Umfeld werden die sozia-
len Netzwerke zukUnftig eine immer groBere
Rolle spielen: Vor ein paar Jahren gentgte es
noch eine schéne Webseite zu haben. Dann
bemUhte sich jeder bei Google mdglichst weit
oben zu stehen. Heute hat Facebook allein
taglich mehr Besucher als Google. Was liegt
also naher, als die Leute dort abzuholen, wo
sie sich am liebsten aufhalten?

Autor
Joachim Hachmeister, Geschéftsflihrer D&H
Premium Events

D&H Premium Events GmbH, Starnberg
Tel.: +49 8151 746 482
www.premiumevents.de
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,Wird nie eine Mammut-Veranstaltung*

Was es auf dem Messtechnik-Sommer-Event ,,Hightech auf dem Olympiaturm® in Miinchen zu sehen gibt, und wie die Ver-

anstaltung entstanden ist, erzihit Albert Meilhaus, Geschéftsfiihrer von Meilhaus Electronic.

Wie entstand die Idee, eine Messtechnik-
Veranstaltung auf dem Miinchner Olympiaturm
durchzufiihren?

A. Meilhaus: Die Idee kam spontan. Vor zwan-
zig Jahren war ich auf der damals noch in
Munchen stattfindenden Messe ,Messtech-
nik SUd“. Ich schaute durch die Glasfens-
ter der Olympiahalle zum Olympiaturm hin-
auf und dachte mir: ,Eine Veranstaltung dort
oben an diesem auBergewdhnlichen Ort mit
seinem besonderen Ambiente sollte zahlrei-
che Besucher anlocken.® Und so haben wir
den Schritt zu einer eigenen Veranstaltung
gewagt. Zunachst noch parallel zur ,Mess-
technik Sud“, dann eigenstandig zusammen
mit Firmen, mit denen wir partnerschaftlich
verbunden sind. Und so kénnen sich jetzt An-
wender im Bereich der Messtechnik und Au-
tomation umfassend auf dem Olympiaturm
informieren — dies in aller Ruhe und abseits
vom hektischen Messetrubel.

Wie erfolgreich war denn die erste
Veranstaltung?

A. Meilhaus: Gleich beim ersten Mal kamen
etwa 350 Interessenten auf den Olympia-
turm. Seit dem sind die Besucherzahlen mit
einigen Spitzen — 2006 hatten sich 700 Teil-
nehmer angemeldet — stetig leicht angestie-

10

Hightech auf dem Olympiaturm

Die Veranstaltung findet am 19. und 20.
Juni auf dem Olympiaturm in Mdnchen
statt. Veranstaltungszeiten, Vortragsplane,
Aussteller und Themen finden Sie auf der
Webseite www.olyturm.com. Die Teilnahme
ist fur Sie als Besucher

kostenfrei, durch die be- E E
grenzte Besucherzahl ist

eine  Anmeldung jedoch E
unbedingt erforderlich. 1

gen oder konstant geblieben. Der begrenzte
Raum im Drehrestaurant des Turms erlaubt
uns naturlich auch nur eine begrenzte Anzahl
von Gasten zuzulassen. Fur die Géste ist die
Veranstaltung zu einer verlasslichen GroBe
geworden: Man weiB, dass das Event durch
die ortlichen Gegebenheiten nie zu einer un-
Uberschaubaren Mamut-Messe werden kann
und sich dadurch ihr Flair bewahren wird.

Wo sehen Sie die Griinde fiir den Erfolg der
»Hightech auf dem Olympiaturm“?

A. Meilhaus: Schon vor 10 Jahren war die
Reizlberflutung auf Messen recht groB. Es er-
warteten den Besucher schon damals riesige
Hallen, in denen ein Aussteller neben dem an-
deren mit Multimedia und fast marktschreieri-
schen Aktionen um die Aufmerksamkeit der
Gaste kampfte. Diese haben aber oft nur we-
nig Zeit und einen vollen Zeitplan. Zudem ist
das Internet heute das Informationsmedium
Nummer eins. Eine Messe macht also nur
Sinn, wenn der personliche Kontakt im Mit-
telpunkt seht — und der kommt auf den gro-
Ben Messen oft zu kurz. Genau das, der per-
s6nliche Kontakt, das ausfuhrliche Gesprach,
bei dem man einfach auch mal die Aussicht
oder gutes Essen genieBen kann, steht bei
der ,Hightech auf dem Olympiaturm® im Mit-
telpunkt. Hinzu kommen die komprimierten

Fachvortrage zu aktuellen Technik-Themen.
Dadurch kénnen unsere Gaste einen noch
groBeren Nutzen aus dem Besuch ziehen.

Nach welchen Kriterien suchen Sie lhre Mitaus-
steller aus?

A. Meilhaus: Unsere Mitaussteller sind zum ei-
nen Firmen, von denen wir Produkte in un-
serem Katalog haben, also Agilent, LabJack,
Pico Technology oder Rigol. Hinzu kommen
Unternehmen, mit denen wir in einem ko-
operativen Verhéltnis stehen. Dieses Jahr
sind das zum Beispiel Brainboxes aus Eng-
land, ENZ Ingenieurburo fur Umweltelektronik
& Automatisierung, Farnell Element14, MCD-
Elektronik und Plug-In Electronic. Zudem sind
wir bei der Auswahl der Aussteller auch im-
mer auf interessante Themen bedacht, sei
es Time-Domain-Reflectometrie, Embedded-
Technologien, mobile Messtechnik, Kabeltest
oder die neusten Entwicklungen im Messins-
trumente-Sektor.

Meilhaus Electronic GmbH,

Puchheim bei Minchen

Tel.: +49 89 0166 0
www.meilhaus.com - www.olyturm.com
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HIMA IN KURZE

Das 1908 in Deutschland gegrindet Unternehmen
Hima zéhlt zu den weltweit flhrenden Spezialisten flr
sicherheitsgerichtete Automatisierungslosungen. Die-
se bieten ein hohes MafB an Sicherheit und Verfligbar-
keit und lassen sich in jedes Automatisierungsumfeld
integrieren. Uber 33.000 Hima-Systeme wurden (ber
die Jahre in Uber 80 Landern installiert und schitzen
die Anlagen der weltweit groBten Unternehmen der
Ol- und Gas-, der chemischen, pharmazeutischen und
der energieerzeugenden Industrie. In den Bereichen
Bahnindustrie, Logistik und Maschinensicherheit zei-
gen die Losungen neue Wege zu mehr Sicherheit und
Profitabilitat auf.

S B}

SAFETY
NONSTOP
www.hima.com

Mehr ab Seite 12
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Wahrend die Netzwerke von Biiro-IT
und industrieller Automation mehr und
mehr zusammenwachsen, nimmt das
Risiko fiir Cyber-Attacken auf Anlagen
uber diese Netzwerke zu. Der Bedarf,
Security-Barrieren in der Automation
zu erhéhen, wachst dadurch stetig.
Welche MaBnahmen zur Cyber
Security beitragen und welche Vorteile
autarke Sicherheitssteuerungen dabei

bieten, erklért der folgende Beitrag.

Safety dient dem Schutz von Mensch, An-
lage und Umwelt, das heiBt die Anlage darf
hier keinen Schaden verursachen. Bei Secu-
rity hingegen ist die Anlage selbst vor Scha-
den zu schitzen. Es ist daher sicherzustel-
len, dass Informationen und Daten — und
damit auch Programme — ausschlieBlich flr
den bestimmungsgemaBen Gebrauch ver-
wendet werden kdnnen und dass ein mogli-
cher Schaden durch Verfalschung vermieden
wird. Sowohl fur Safety als auch flr Secu-
rity gilt, dass es einen Zustand sicher oder
dauerhaft sicher nicht gibt. Man kann nur die
Barrieren unter anderem gegen Angriffe er-
héhen oder Fehler vermeiden, um das Risiko
zu reduzieren. So sind bei Safety sowohl zu-
fallige, nicht reproduzierbare Fehler als auch
systematische, reproduzierbare Fehler zu
betrachten. Dagegen ist bei Security aus-
schlieBlich von systematischen Fehlern aus-
zugehen, wobei hier die gezielte Manipula-
tion im Vordergrund steht.

Safety-Losungen nicht ohne Security

Security ist ein Prozess, der durch organi-
satorische und technische MaBnahmen un-
terstitzt werden muss. Hersteller- und An-
wender sollten dabei unter anderem eine
sinnvolle Dokumentation der Eigenschaften
berlcksichtigen. Safety kann durch die ho-
hen Qualitatsanforderungen einiges zur Se-
curity beitragen. Grundvoraussetzung st
allerdings, dass die Eigenschaften richtig do-
kumentiert sind. Als Hersteller sicherheitsge-
richteter Steuerungen dokumentiert Hima so
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hbuffer-overflow

Gefahren aus dem Netz

Sicherheitssteuerung schiitzt Anlage vor Cyber-Attacken

hackdoor

flr jede Phase des Lebenszyklus sémtliche
sicherheitsrelevanten Informationen zu den
Produkten wie zum Beispiel die Passwortver-
gabe, Ports und Protokolle fur die Hard- und
Software. Integratoren sind beispielsweise
flr die Dokumentation von Netzwerkstruktur
und Back-ups verantwortlich. Anwender soll-
ten beispielsweise stets den tatsachlichen
Zugriffsschutz und Updates verwalten und
dokumentieren.

Im Fall der Cyber Security spielt der un-
berechenbare Faktor Mensch eine ent-
scheidende Rolle. Das Bewusstsein fur
Sicherheit und die Ausbildung sind hier
wichtige Elemente des Schutzes. Denn
werden Mitarbeiter tUber mogliche Gefahren
fUr die Anlagensicherheit aufgeklart und in
den Security-Prozess einbezogen, kdnnen
sie zu deren Verbesserung beitragen. Die
internationale Normreihe ISO 2700X oder
das Bundesamt fUr Sicherheit in der Infor-
mationstechnik (BSI) geben Hinweise wie
man zum Beispiel Netzplane erstellt, Reco-
very-Strategien erarbeitet, mit Passwortern
umgeht, Mitarbeiter schult und Reviews or-
ganisiert.

Autarke Sicherheitssysteme reduzieren
systematische Fehler

Neben organisatorischen MaBnahmen sind
auch technische MaBnahmen fUr die Security
zu treffen. Safety und Security nutzen oft ahn-
liche Konzepte. So rat die Safety-Norm [EC
61511, Schutzebenen (Layers of Protection)
zu verwenden. Zudem wird eine Trennung

von Betriebs- und Schutzeinrichtung gefor-
dert, um Common-Code-Fehler zu reduzie-
ren. In der Betriebseinrichtung sind haufig
Anderungen durchzufiihren, die Schutzein-
richtung hingegen ist statischer und obliegt
sehr wenigen Anderungen. Auch der Entwurf
der Security-Norm IEC 62443 empfiehlt, Teil-
systeme zu trennen. Dieses Prinzip wird De-
fence in the Depth genannt. Danach bildet die
sichere Steuerung die letzte Verteidigungslinie
gegen Cyber-Attacken.

Autarke Sicherheitssysteme bieten klare
Vorteile, da sie systematische Fehler deut-
lich reduzieren. Die getrennten Verantwor-
tungsbereiche und die Zusténdigkeiten fur
das Sicherheitssystem werden automatisch
geregelt, was die Anzahl gleichartiger Engi-
neering-Fehler minimiert.

Auf Sicherheit ausgerichteter
Entwicklungsprozess

Security beginnt bereits in den Entwicklungs-
abteilungen der Hersteller. So bezieht Hima
von Beginn an MaBnahmen zur Cyber Secu-
rity in die Produktentwicklung mit ein. Dazu
zahlt das Achilles-Testverfahren von Wurld-
tech, das international im Bereich Ol & Gas fir
die Uberprifung industrieller Cyber Security
anerkannt ist und eine Online-Simulation von
Cyber-Angriffen beinhaltet. Das Prozessormo-
dul X-CPU 01 und das Kommunikationsmodul
X-COM 01 des Hima-Sicherheitssystems HI-
Max haben bei diesen Tests ihre Widerstands-
fahigkeit gegen Cyber-Angriffe bewiesen und
das Achilles-Level 1-Zertifikat erhalten.

messtec drives Automation 5/2013
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Die SIL3-Sicherheitssteuerung HIMax unterstiitzt Cyber
Security.

Ein sicherheitsfokussierter Entwicklungs-
prozess stellt einen hohen Qualitatsstandard
der Produkte sicher. Ein wichtiger Aspekt ist
hier das Vier-Augen-Prinzip, das heift es wird
nur entwickelt, was spezifiziert wurde. Da-
durch wird verhindert, dass nicht geplante
Eigenschaften in die Steuerungen einflieBen
kénnen. Bei der Entwicklung des Sicher-
heitssystems HIMax wurde zum Beispiel dar-
auf geachtet, dass das System Telegramme,
deren Inhalt nicht der Protokollspezifikation
oder der Erwartung entsprechen, verworfen
und nicht beantwortet werden. Auch nicht
benutzte Ports werden, &hnlich wie bei einer
Firewall, gesperrt.

Sicherheitssteuerung bietet
Security-Vorteile
Speziell fur die Funktionale Sicherheit konzi-
pierte SIL3-Sicherheitssteuerungen wie HI-
Max beinhalten Eigenschaften, die auch fir
die Cyber Security hilfreich sind. Durch die
physikalische Trennung von CPU und Kom-
munikationsmodul kann die Kommunikation
von der X-CPU zu X-COM nicht erzwungen
werden. Die Funktionale Sicherheit ist da-
durch auch gewahrleistet, wenn der Kom-
munikationsprozessor attackiert wird. Eine
weitere Security-MaBnahme ist die Port-De-
aktivierung, mit der nicht genutzte physika-
lische Ports auf der CPU beziehungsweise
dem Kommunikationsmodul deaktiviert wer-
den kénnen.

Durch die Verwendung von so genannten
Systemvariablen kénnen Steuerungszugriffe

messtec drives Automation 5/2013
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Zunehmende Vernetzung bietel mehr Angriffsfliche

42 = maglicher Standort des Angreifers () = Firewall

Auf der Engineering-Ebene schiitzt das Programmiertool SILworX vor Manipulationen und Bedienfehlern.

auf ein HIMax-System blockiert werden. Da-
mit ist es zum Beispiel mdglich, durch einen
Vor-Ort-SchlUsselschalter oder Uber ein an-
deres Freigabesignal den Zugriff auf das Sys-
tem zu erlauben oder zu sperren. So kon-
nen Uber Variablen im Anwenderprogramm
das Forcen deaktiviert, im laufenden Betrieb
ein reiner Nur-lesen-Zugriff ermoglicht und
die Méglichkeit der Online-Anderung (Re-
load) deaktiviert werden. Zusatzliche Secu-
rity bietet auf dieser Ebene der CRC-Schutz.
Prufsummen (CRC) des Projekts und der
einzelnen Programme werden hierbei in Va-
riablen angeboten und kdnnen im Scada be-
ziehungsweise Prozessleitsystem angezeigt
und Uberpruft werden. Zusétzlich kann jedes
Laden mittels Systemvariablen erkannt und
alarmiert werden. Das HIMax-System bie-
tet durch diese integrierten Sicherheitsmali3-
nahmen die Mdglichkeit, ein Anlagensystem
nach den jeweiligen BedUrfnissen vor exter-
nen Einflissen abzuschotten.

Engineeringtool unterstiitzt Security

Auf der Engineering-Ebene schutzt das Pro-
grammiertool SlLworX vor Manipulationen
und Bedienfehlern. Uber ein zweistufiges Be-
nutzermanagement kénnen unabhangig Zu-
griffsrechte flr Projektdaten (PADT-Benut-
zerverwaltung) und einzelne Steuerungen
(PES-Benutzerverwaltung) vergeben wer-
den. Dabei werden die Benutzer auf Projekt-
ebene den Benutzergruppen zugeordnet
und nur die Benutzergruppen auf der Steu-
erung hinterlegt. Damit ist es mdglich, per-

Nachgeschlagen

Defence in the Depth: System wird in meh-
reren Schutzebenen mit jeweiligem eigenen
Schutz aufgebaut.

Forcen: Das Erzwingen eines Wertes in einem
automatisierungstechnischen Programm. Eine
Variable wird also einem Wert aufgezwungen.

sonalisierte Benutzerrechte zu verwenden,
ohne bei jeder Anderung der Personen oder
deren Passworte die Steuerung anpassen
zu mussen. SlLworX kann sich mittels CRC-
Schutz zusatzlich selbst schiitzen, indem alle
relevanten Dateien anhand ihrer Prifsum-
men kontrolliert werden — bei falscher Pruf-
summe wird die Code-Generierung konse-
quent verweigert.

Autor
Stefan Ditting, Produktmanager bei
Hima Paul Hildebrandt

Hima Paul Hildebrandt GmbH & Co.KG, Brihl
Tel.: +49 6202 709 0 - www.hima.de
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Entlegene Anlagen sicher fernwarten

Neue Anforderungen an sichere Ethernet-Zugriffslosungen

Ob Solar- oder Windpark, Gas- oder Olfelder
— abgelegene, industrielle Anlagen an Land
oder Offshore sind meist unbemannt. Anla-
genbetreiber nutzen daher die Einsparpoten-
ziale des Fernwirkens und der Fernwartung,
um Dienstleister oder eigene Mitarbeiter nicht
regelmaBig an entlegene Standorte schicken
zu mussen. Der Verantwortliche kann Ins-
pektionsintervalle via Fernwartung optimie-
ren und Software-Aktualisierungen zeitnah
durchfhren. Zudem werten Monitoring-Tools
die Informationen fUr die Fehlersuche aus. Bei
einer Stérung kann das Wartungspersonal in
der Leitstelle oder per Alarm-Management via
SMS beziehungsweise E-Mail alarmiert wer-
den und MaBnahmen einleiten.
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Die Anbindung an das Internet und die Ver-
bindung mit der Leitwarte werden meist
Uber einen schnellen Breitband-Anschluss,
in schwer zuganglichen Regionen via Mobil-
funk realisiert. Innerhalb dieser Anlagen sind
zahlreiche IP-Adressen und viele Ethernet-
Schnittstellen fir SPS, Frequenzumrichter,
Messgerate, Zutrittskontrolle, IP-Telefonie,
Video-over-IP und IPCs flr Condition Moni-
toring vorhanden. Um eine flexible, zuverlas-
sige und robuste Netzwerk-Infrastruktur zu
garantieren, sind deshalb moderne Kommu-
nikationsstrukturen notwendig. Und da ein
Windpark oft mehrere tausend IP-Adressen
besitzt, missen Subnetze und VLANs aufge-
baut werden, um das Netzwerk Uber Punkt-

zu-Punkt- oder redundante Ring-Konfigurati-
onen effektiv zu steuern. Existieren innerhalb
der Anlage nur Profibus- oder Telefonverka-
belungen, kann man die bestehende Verka-
belung nutzen und die Kommunikation mittels
Ethernet-Extender auf die IP-Ebene ,heben®,
ohne in eine aufwandige, kostenintensive
Neuverlegung von LWL-Kabel zu investie-
ren. Systemsicherheit und hohe Verflgbarkeit
bleiben in der Regel gewahrleistet.

Sicherer Zugriff aus der Ferne

Dies stellt in Bezug auf Zuverlassigkeit, Si-
cherheit und VerfUgbarkeit hohe Anforde-
rungen an das Datenkommunikations-Netz-
werk. Robuste, fur die Industrie ausgelegte

messtec drives Automation 5/2013



Durch die 1:1-NAT-Funktion konnen Windrader mit der gleic‘en
IP-Adresse angesteuert und eindeutig i i

Durch die richtigen Fernwartungs-Komponenten lasst sich der Kundenservice

deutlich verbessern. Doch was tun, wenn ganze Maschinenparks, Windkraft-

oder Offshore-Anlagen mit dem gleichen Maschinentyp ausgestattet sind?

Werksseitig haben die Maschinen meist die gleiche IP-Adresse und lassen

sich nicht eindeutig identifizieren.

Gerate unterstitzen dabei den gestiegenen
Bandbreitenbedarf fir moderne Fernwar-
tung und Monitoring-Anwendungen. Gefragt
sind Ldsungen fur unternehmenskritische
Anwendungen und den Remote-Zugriff,
die auf ADSL- oder VDSL-Breitband sowie
drahtlosen UMTS- und GPRS-Technologien
basieren. Integrierte Tunnel- und Verschlis-
selungsprotokolle wie IPsec-VPN erlauben
die Vernetzung Uber Internet und schitzen
mit Hilfe einer leistungsféhigen Firewall vor
Web-Attacken. Eine weitere Voraussetzung
ist, dass sich der Zugriff fir zugangsberech-
tigte Nutzer ebenso einfach und sicher reali-
sieren lasst wie fUr Servicetechniker bei War-
tungsfallen.

messtec drives Automation 5/2013

Dabei gilt Folgendes zu beachten: Mussen
Maschinen- und Anlagenteile des gleichen
Typs innerhalb eines Systems Uberwacht und
gewartet werden, kann dies unter Umstan-
den zu Problemen fihren. Denn Maschinen-
und Anlagenteile werden vom Hersteller ab
Werk meist mit der gleichen IP-Adresse aus-
gestattet. Betreibt man nun mehrere Gerate
des gleichen Typs, lassen sich die Anlagen-
teile nicht eindeutig identifizieren. Die War-
tung oder auch eine Aktualisierung der Soft-
ware einzelner Komponenten gestaltet sich
dadurch schwierig. Kommunikationskompo-
nenten sollten deswegen mit einer 1:1-NAT-
Funktion ausgerUstet sein. So konnen die
Turbinen auch noch bei gleichen lokalen IP-

www.schmersal.com

Einfach.
Stark.

Sicher.

Der AZM 300.

Mehr als nur eine
Sicherheitszuhaltung.

B Umschaltbare Rastkraft
H Als Turanschlag verwendbar

m Individuelle Kodierung
durch RFID

m GroBes Betétigerspiel

m Hygienegerechtes Design
(Schutzart IP69K)

Sicherheit vom Kompetenzfiihrer.

SCHMERSAL

Safe solutions for your industry
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Der Ethernet-Extender DDW-142 stellt eine kostengiinstige Alternative zu teuren Glasfaserleitungen dar.

Adressen eindeutig angesprochen werden.
Anlagenbetreiber sollten daher aus Sicher-
heitsgrinden die werksseitig eingestellte 1P-
Adresse, Username und Passwort der jeweili-
gen Maschine andern. Denn meist ist diese in
Online-Handbtchern und Dokumentationen
fUr jedermann einfach zu finden.

Datenkommunikation ohne Unterbrechung
Einen wirksamen Schutz vor Ausféllen bieten
Router, Switches, Modems und Ethernet-Ex-
tender, die die Qualitatsstandards der indus-
triellen Datenkommunikation erfillen. Diese
kompakten Gerate warten mit hohen MTBF-
Zeiten sowie erweiterten Temperaturberei-
chen von -40 bis +70°C auf und halten Be-
lastungen wie Feuchtigkeit, Kondenswasser,
Schmutz, kontinuierlichen Vibrationen und
EMV stand. Dabei spielt auch die Redundanz
eine wichtige Rolle. Denn eine hohe Netzsi-
cherheit setzt auch eine entsprechende Ver-
flgbarkeit mit unterbrechungsfreier Daten-
kommunikation voraus.

Um Ausfallsicherheit im Netzwerk zu ge-
wahrleisten, sollten die verwendeten Geréate
neben den Industrie-Standards STP (Span-
ning Tree Protocol), RSTP (Rapid STP) oder
VRRP (Virtual Router Redundancy Protocol)
und OSPF (Open Shortest Path First) auch
ein Redundanzprotokoll unterstitzen, das
schnellstméglich die Netzverfugbarkeit wie-
derherstellt — unabhangig von der Netzlast.

Zu einem der schnellsten Redundanzpro-
tokolle auf dem Markt gehort beispielsweise
das FRNT-Protokoll (Fast Recovery of Net-
work Topology) von Westermo. Seine Rekon-
figurationszeit liegt unter 20 Millisekunden.
Damit lasst sich ein schneller Ring auf Giga-
bit-Glasfaserleitungen realisieren und hoch-
verfligbar halten.

Absicherung nach allen Seiten

Die Sicherheit im Netz erfordert allerdings
mehr als nur Redundanz. Verbindungen und
Anlagen sollten vor Viren, Datenspionage und
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Manipulation geschitzt sein. Zu den Sicher-
heitsvorkehrungen fUr eine sichere Daten-
kommunikation gehort im ersten Schritt eine
leistungsfahige Firewall. Doch viele Anbieter
bieten hier ,nur* eine Brandschutzmauer pro
Gerat. Unternehmen, die ihre Datenkommuni-
kation optimieren wollen, sollten daher in Ge-
rate investieren, die portbasierende Firewalls
bieten, also die Méglichkeit, auf jedem einzel-
nen Port entspreche Firewall-Regeln einzu-
richten. Ferner ist das SPI-Leistungsmerkmal
(Stateful Packet Inspection = zustandsorien-
tierte Paketlberprifung) verpflichtend. Ge-
nerell wird Uberpruft, ob eingehende Daten-
pakete in Beziehung mit zuvor gesendeten
Datenpaketen stehen. Sind diese unverdach-
tig, werden sie weitergeleitet. Beim Verdacht
von Denial-of-Service-Attacken werden diese
Datenpakete automatisch verworfen.

Zusétzlich sollte das Einrichten einer DMZ
(Demilitarisierte Zone) maglich sein, also einer
Pufferzone, die zwischen einem internen Netz
und dem Internet eingerichtet wird. In dieser
Zone befinden sich Anlagen oder Maschinen,
die vom internen Netz und vom Internet aus
erreichbar sein mussen. Der sichere Zugriff
auf ein Netzwerk von auBerhalb, wie zum Bei-
spiel fur die Fernwartung von Anlagen, wird
mittels verschllsselten VPNs zur Verflgung
gestellt. Im Optimalfall sollte hier ein Kom-
munikationsgeréat das Erstellen von bis zu 20
IPSec-verschlisselte VPN-Tunneln oder mehr
erlauben.

Zu den weiteren wichtigen Sicherheits-
funktionen bei Westermo-Geraten gehort in
jedem Fall auch Port Security. Diese Funktion
ermdglicht es, jede Schnittstelle eines Swit-
ches fest mit einer MAC-Adresse zu verknUp-
fen, um nur mit bestimmten Geraten eine
Verbindung zuzulassen. Andert sich diese
Adresse oder versucht sich ein unbekannter
Teilnehmer zu verbinden, wird der Port ge-
sperrt. Dynamic ARP Inspection ermoglicht
die Vermeidung von Man-in-the-middle-Atta-
cken. DHCP-Snooping erlaubt die Definition

von vertrauenswdrdigen Ports, verhindert das
Weiterleiten gefélschter DHCP-Pakete und
vermeidet Angriffe auf das DHCP-Protokoll.
Dazu muss ein Betriebssystem auch zahl-
reiche Funktionen zur Diagnose und Behe-
bung von Netzwerk-Anomalitdten sowie das
schnelle Einspielen von Updates und Aktuali-
sierungen bieten.

Fiir den industriellen Einsatz konzipiert
Westermo liefert kostenglnstige Alternati-
ven flr raue Umgebungsbedingungen, die
es ermdglichen, Anlagen auf einem hohen
Niveau zu Uberwachen und zu verwalten —
ohne kostspielige Neuinvestitionen zu tétigen.
Wahrend Ethernet-Extender von Westermos
Wolverine-Familie eine sichere Ethernet-Kom-
munikation Uber die bestehende Verkabelung
ermdglichen, lasst sich der UMTS-Router
MRD-350 fur die Datenkommunikation zwi-
schen Windparks und zentraler Leitwarte ein-
setzen. Die RedFox- und Lynx-Switches be-
sitzen eine vollstandige Layer-3-Funktionalitat
inklusive OSPF, VRRP, RIP und vielen ande-
ren Optionen, um auch fur die Zukunft gerUs-
tet zu sein.

Autor
Ernst Lehmhofer (Agentur Lorenzoni)
fir Westermo

Westermo Data Communications GmbH,
Waghéusel
Tel.: +49 7254 954 00 0 - www.westermo.de
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Die Anzahl der deutschen Maschinen- und
Anlagenbauer, die serienmaBig ein Fernkom-
munikations-Modul in ihre Anwendungen in-
tegrieren, steigt. Denn durch die Mdglichkeit
des Fernzugriffs ergeben sich Vorteile. So
spart man sich im Wartungsfall die Anreise
und neue Service-Geschéftsfelder lassen sich
aufbauen — wie die automatisierte FernUber-
wachung der Geréte. In jedem Fall schaltet
sich der Hersteller einfach per Datenferntber-
tragung auf die Komponente auf und fUhrt
den Vorgang aus. Mit den hierfUr eingesetzten
Technologien sind die Maschinen- und Anla-
genbauer in der Regel vertraut. Was sie je-
doch oftmals nicht bedenken, sind die recht-
lichen Anforderungen, die bei der Einrichtung
und Umsetzung einer Fernwartung beach-
tet werden mUssen. Werden die gesetzlichen
MaBgaben nicht bericksichtigt, kann dies so-
wohl fUr den Hersteller als auch flr dessen
Kunden negative Konsequenzen haben.

Schutz personenbezogener Daten

Der Austausch von Sensordaten und sonsti-
gen Parametern zwischen Maschinen sowie
deren Abfrage aus der Ferne sind rechtlich un-
problematisch. Eine Fernwartung solcher Ap-
plikationen l&sst sich daher problemlos an ex-
terne [T-Dienstleister auslagern. Die Situation
gestaltet sich aber anders, wenn der Dienst-
leister im Rahmen der Fernwartung auf perso-
nenbezogene Daten zugreifen kann. Darunter
fallen solche Informationen, anhand derer sich
eine natUrliche Person bestimmen lasst, also
beispielsweise Name, Alter, Beruf, Post- und
E-Mail-Anschrift oder Hobbys. Personenbezo-
gene Daten werden haufig auch dann erfasst,
wenn sich ein Mitarbeiter zur Bedienung der
Maschine einloggt. Ahnlich liegt der Fall, sofern
der Fernwartungs-Dienstleister einen weiterge-
henden Zugriff auf die Systeme des Auftragge-
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Aus der Sicht
des Gesetzes

Gesetzliche Anforderungen an den
Datenschutz im Rahmen der Fernwartung

Fiir viele Hersteller wird ein Fernzugriff auf ihre beim Anwender installierten

Maschinen immer wichtiger, um Applikationen zu {iberwachen und zu warten.

Welche gesetzlichen Anforderungen dabei zu beachten sind, lesen Sie hier.

bers erhalt und sich im Rahmen dieses Zugriffs
auch Zugang zu an anderer Stelle gespeicher-
ten Personendaten verschaffen kdnnte.
Solche personenbezogene Daten unterlie-
gen den strengen gesetzlichen Anforderun-
gen an den Datenschutz, der in Deutschland
insbesondere in dem Bundesdatenschutzge-
setz (BDSG), in dem Telemediengesetz (TMG)
und in den datenschutzrechtlichen Regelun-
gen des Telekommunikationsgesetzes (TKG)
festgeschrieben ist. Hiernach stellt eine Fern-
wartung zumeist eine sogenannte Auftrags-
datenverarbeitung (§ 11 BDSG) dar. Das gilt
bereits dann, wenn nicht ganzlich ausge-
schlossen werden kann, dass der Hersteller
oder der Fernwartungs-Dienstleister bei der
Durchflhrung der Fernwartung mit personen-
bezogenen Daten seines Kunden in Berth-
rung kommt. Aufgrund der EU-weiten Har-
monisierung des Datenschutzrechts sind die
gesetzlichen Anforderungen an den Daten-
schutz auch dann relevant, wenn der Kunde
seinen Sitz auBerhalb von Deutschland, aber
innerhalb der EU hat. Bei einer Fernwartung
nach Ubersee darf der Hersteller die so er-
langten personenbezogenen Daten ebenfalls
nur nach MaBgabe des deutschen Rechts
verwenden. Darlber hinaus konnen Regelun-
gen des dortigen nationalen Rechts zwingend
sein, beispielsweise Importbestimmungen.

Regelung der Auftragsdatenverarbeitung

Damit die Fernwartung durch einen Dritten
— wozu rechtlich auch die verbundenen Un-
ternehmen eines Konzerns gehdren — nach
den hiesigen Grundsatzen der Auftragsdaten-
verarbeitung zulassig ist, missen der Dritte
und sein Kunde die Anforderungen des § 11
BDSG einhalten. Dazu zahit unter anderem,
dass ein schriftlicher Vertrag Uber die Fern-
wartung zu schlieBen ist, der die Details der

Durchflhrung spezifiziert und Regelungen
hinsichtlich einer etwaigen Auftragsdatenver-
arbeitung trifft. Einen Anhaltspunkt flr einen
solchen Vertragsinhalt gibt der in § 11 BDSG
enthaltene Regelungskatalog, der unter sorg-
faltiger Beachtung der rechtlichen Detailerfor-
dernisse umgesetzt werden muss.

Zwar bleibt der Kunde im Fall der Fernwar-
tung fur die Einhaltung der datenschutzrecht-
lichen Anforderungen nach hiesigem Recht
grundsatzlich verantwortlich. Dennoch macht
es aus Sicht des Herstellers oder [T-Dienst-
leisters oftmals Sinn, seinem Kunden eine
Fernwartungs-Vereinbarung inklusive der Re-
gelungen zur Auftragsdatenverarbeitung pro-
aktiv zur Verflgung zu stellen. Auf diese Weise
erganzt der Dritte sein Service-Angebot, do-
kumentiert sein datenschutzrechtliches Ver-
antwortungsbewusstsein und vermeidet die
Prifung und Verhandlung entsprechender
Vereinbarungen, die ihm andernfalls nicht sel-
ten seitens der Kunden vorgelegt werden.

Konkrete Beschreibung der Datenschutz-
und Datensicherheits-MaBnahmen

Bei der Auftragsdatenverarbeitung innerhalb ei-
ner Fernwartung kommt den technischen und
organisatorischen MaBnahmen zum Daten-
schutz und zur Datensicherheit groe Bedeu-
tung zu. Zu den in § 9 BDSG und dessen An-
lage abstrakt beschriebenen MaBnahmen, die
der Hersteller oder [T-Dienstleister etablieren
und aufrechterhalten muss, gehdrt beispiels-
weise eine wirksame Absicherung der daten-
verarbeitenden Einrichtungen gegen unbefug-
ten Zugang. Die MaBnahmen sollten unbedingt
in einem Datensicherheits-Konzept konkret de-
finiert werden. Ferner solite das Dokument dem
Kunden zugénglich gemacht und den Fernwar-
tungs-Vereinbarungen als Anlage beigefugt
werden. Als nicht ausreichend erweist sich hin-
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Phoenix Contact bietet sowohl fiir die Fernwartung iiber das Festnetz als auch per Internet oder Mobilfunk die

passenden Komponenten an.

gegen die Formulierung einer nur abstrakten
Vertragsklausel, nach welcher der Hersteller die
»gesetzlich erforderlichen technischen und or-
ganisatorischen MaBnahmen* trifft.

Da der Auftraggeber einer Auftragsda-
tenverarbeitung — auch innerhalb einer Fern-
wartung — gesetzlich zur regelmaBigen PrU-
fung der technischen und organisatorischen
MaBnahmen verpflichtet ist, sollte die Fern-
wartungs-Vereinbarung eine Regelung vorse-
hen, die dem Kunden eine Kontrolle in der Be-
triebsstatte des Herstellers erlaubt. Alternativ
ist denkbar, dass der Hersteller oder IT-Dienst-
leister eine solche Prifung regelmaBig — zum
Beispiel jahrlich — durch einen Dritten durch-
fOhren lasst. Dabei kann es sich um einen Au-
ditor fur Datenschutz handeln. Der Kunde er-
halt dann jeweils den aktuellen Prifbericht.

Werden die gesetzlichen Anforderungen
nicht eingehalten, ist die einer Fernwartung
haufig immanente Auftragsdatenverarbeitung
nach deutschem Recht unzuléssig. Als Kon-

» Laserlichtquellen

sequenz drohen dem Auftraggeber der Fern-
wartung sowie gegebenenfalls auch dem
Hersteller oder [T-Dienstleister BuBgelder. Der
Hersteller oder Dienstleister kann dartber hi-
naus Schadensersatzansprichen des Kun-
den ausgesetzt sein.

Fazit

Die Ubermittiung von Sensordaten zwischen
Maschinen sowie deren Abfrage aus der
Ferne ist rechtlich grundsétzlich unproblema-
tisch, weil es sich hierbei in der Regel nicht
um personenbezogene Daten handelt. Erfolgt
die Fernwartung jedoch durch einen Dritten
und kann dieser in die Nahe von personenbe-
zogenen Daten des Kunden gelangen, mus-
sen nach hiesigem Recht strenge gesetzliche
Anforderungen beachtet werden. Je nach
Sitz des Kunden sind zudem gegebenenfalls
noch die Anforderungen des dortigen natio-
nalen Rechts zu bertcksichtigen. Durch eine
sorgfaltige rechtliche Gestaltung der Fernwar-

» Laserlichtschranken

> Lasersysteme
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tung lassen sich solche Risiken erheblich mi-
nimieren. Der verantwortungsbewusste Um-
gang des Herstellers oder IT-Dienstleisters
mit diesem Thema erdffnet dem Kunden so-
mit einen Mehrwert — und oftmals sogar einen
Wettbewerbsvorsprung.

Autoren
Jan Schneider, Fachanwalt fUr IT-Recht,
SKW Schwarz Rechtsanwalte

Gerrit Boysen, Produktmarketing Communica-
tion Interfaces, Phoenix Contact

Phoenix Contact Electronics GmbH,
Bad Pyrmont

Tel.: +49 5281 946 0
www.phoenixcontact.de
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Programmierbare Sicherheitsgerate werden bei der
Risikominderung von Maschinen und Anlagen immer
wichtiger, da sich mit ihnen Sicherheitsfunktionen auf
engem Raum realisieren lassen. Hilfreich fiir den
Anwender ist ein Programmiersystem, das ihn bei der

Umsetzung von Sicherheitsanwendungen unterstiitzt.

Sicherer Wegweiser

Effiziente Programmierung komplexer Sicherheitsfunktionen

Das sichere Programmiersystem Safeprog
von KW-Software wird seit Jahren flr die
Programmierung von Sicherheitssteuerun-
gen eingesetzt. Der folgende Beitrag be-
schreibt Konzepte flir eine bestmdgliche
Unterstutzung des Anwenders durch eine si-
cherheitsgerichtete Programmierumgebung.
Drei Methoden werden im Detail vorgestellt:

= die Analyse von sicheren Signalpfaden im
Programmeditor,

= der grafische Projektvergleich fur die
Unterstltzung eines Konfigurations- und
Anderungsmanagements sowie

= der Einsatz von Strukturiertem Text (ST)
fUr Sicherheitsanwendungen konform zu
Sektornormen.

Analyse sicherer Signalpfade

Bei der Programmierung einer Sicherheitsan-
wendung unterscheidet man strikt zwischen
sicheren Signalen und Standard-Signalen.
Die sicheren Signale dienen als Eingange zur
Abarbeitung in der Sicherheitslogik, deren Er-
gebnis zum sicheren Ansteuern von Aktoren
dient. Sicherheitssteuerungen verarbeiten ne-
ben sicheren Signalen ebenso Standard-Si-
gnale. Beim kombinierten Einsatz von siche-
ren Signalen und Standard-Signalen ist bei
der Programmierung darauf zu achten, dass
die Standard-Signale keinen Einfluss auf die
Funktionalitat der Sicherheitsfunktion haben.
Das bedeutet, dass die sicherheitsgerichtete
Abschaltung einer Maschine nicht von einem
Standard-Signal beeinflusst werden darf. Ein
Standard-Signal darf ein sicheres Signal nicht
Uberbriicken und somit die sicherheitsrele-
vante Abschaltung verhindern. Plausibilitats-
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prifungen zur Einhaltung sicherheitsgerich-
teter Programmierregeln werden in Safeprog
beim Kompilieren durchgefihrt. Seit der Ver-
sion 3.00 werden diese Programmierregeln
zusétzlich bereits beim Editieren der Pro-
grammlogik angewendet. Das Analyseergeb-
nis wird unmittelbar im grafischen Program-
meditor in Form von sicheren Signalpfaden
dargestellt. Das heiBt, sichere Signalpfade
sind grafisch hervorgehoben. Programmier-
fehler werden durch eine visuelle Ruckmel-
dung unmittelbar erkannt.

Grafischer Projektvergleich

Das Konfigurationsmanagement spielt im Le-
benszyklus einer Anlage beziehungsweise
Maschine und seiner Sicherheitsfunktionen
eine zentrale Rolle. Safeprog 3.00 enthalt
einen grafischen Projektvergleich, mit dem
unterschiedliche Versionsstdnde eines Si-
cherheitsprogramms miteinander verglichen
werden und die Unterschiede visuell aufbe-
reitet dargestellt werden kénnen. Der Pro-
jektvergleich beinhaltet den Vergleich der
Projektstruktur, Variablendeklarationen, Pa-
rameterdefinition und vor allem der Pro-
grammquellen der Funktionsbausteinspra-
che und des Kontaktplans. Beim Vergleich
der Programmaquellen werden folgende Un-
terschiede erkannt: Neue Objekte, Geldschte
Objekte, Geanderte Objekte und Verscho-
bene Objekte. Der Vergleichsmechanis-
mus agiert direkt auf den Programmquellen
(PLCopen XML) und bendtigt kein gultiges
Kompilat. Somit lassen sich auch Projekte
miteinander vergleichen, die aufgrund von
Programmierfehlern nicht Ubersetzbar sind
oder sich mitten in der Entwicklung befinden.

Strukturierter Text

Der Entwicklungsprozess fur die Realisierung
von Sicherheitsfunktionen mittels program-
mierbarer Sicherheitssteuerungen ist dadurch
gepragt, mdglichst in allen Phasen Fehler
zu vermeiden. Die Programmierung der Si-
cherheitsanwendung erfolgt deshalb in Pro-
grammiersprachen mit geringer Komplexitat
und eingeschranktem Funktionsumfang. Der
Fachbegriff fir diese Art der Programmier-
sprache lautet Limited Variability Language
(LVL). Typische Vertreter einer LVL sind Kon-
taktplan und Funktionsbausteinsprache.

Textuelle Programmiersprachen wie An-
weisungsliste oder C gelten als Full Variability
Language (FVL). Eine FVL ist eine Program-
miersprache mit vollem Funktionsumfang.
Einschléagige Sektornormen, wie die 1SO
13849, die IEC 62061 oder die IEC 61511,
schreiben den Einsatz einer LVL vor. Einfa-
che bindre Verknlpfungen lassen sich leicht
mit grafischen Programmiersprachen reali-
sieren. Die zunehmende Komplexitat von Si-
cherheitsfunktionen zeigt jedoch, dass grafi-
sche Programmierung nicht immer die beste
Wahl ist. Insbesondere bei numerischen Be-
rechnungen ist die Schreibweise hoherer Pro-
grammiersprachen wie Strukturiertem Text
(ST) weitaus intuitiver und greifoarer als bei
grafischen Programmiersprachen.

FUr den Einsatz von Strukturiertem Text
in der Sicherheitstechnik wurde der in Safe-
prog 3.00 unterstitzte Sprach- und Funk-
tionsumfang reduziert. Diese Reduzierung
flhrt dazu, dass ST als LVL gemé&B einschla-
giger Sektornormen gilt. Die Einschrankun-
gen im Sprach- und Funktionsumfang richten
sich dabei nach den Vorgaben der PLCopen
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Die Abbildung zeigt einen Ausschnitt aus einer einfachen Sicherheitsapplikation, bestehend aus einem Not-Halt-
Gerat und einer Schutztiir-Uberwachung. Beide Sicherheitsfunktionen sind zweikanalig ausgefiihrt. Der Zustand
des Not-Halt-Gerates wird im EmergencyStop-Baustein ausgewertet und der Zustand der Schutztiir im Guard-
Monitoring-Baustein. Die Ergebnisse der Auswertung werden auf sichere Variablen gespeichert: ES_Out und

GM_Out. Die sicheren Signalpfade sind hervorgehoben.

— Technical Committee 5 — Safety Software
Technical Specification. Der Anwender kann
komplexe Sicherheitsfunktionen auf Basis von
ST implementieren und halt sich gleichzeitig
im Geltungsbereich einschlagiger Sektornor-
men auf.

Eine syntaktische als auch semantische
Analyse wahrend des Editierens gewahrleis-
tet, dass Programmierfehler unmittelbar er-
kannt und dargestellt werden. Die Codeer-
zeugung basiert auf zwei divers redundanten
Compilern. Die beiden Compiler erzeugen na-
tiven und somit hoch performanten Laufzeit-
code flr das sichere Laufzeitsystem SafeOS.

Es werden dieselben Regeln fur die Code-
analyse angewendet wie bei den grafischen
Programmiersprachen. Durch diese Analyse
des Daten- und Kontroliflusses wird der An-
wender auf eine potenziell fehleranfallige Pro-
grammierung aufmerksam gemacht.
Safeprog 3.00 bietet Funktionen zur effi-
zienten Programmierung komplexer Sicher-
heitsanwendungen. Die Analyse sicherer Si-
gnalpfade hilft dem Anwender, bereits beim
Editieren potenzielle Fehler zu vermeiden.
Strukturierter Text flhrt insbesondere bei nu-
merischen Berechnungen zu einem leicht ver-
standlichen und wartbaren Programm. Der
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grafische Projektvergleich unterstltzt den
Anwender darin, Uber alle Lebensphasen ei-
ner Sicherheitsanwendung hinweg Modifika-
tionen am Sicherheitsprogramm auf einfache
Art und Weise nachvollziehen zu kénnen.

Autor
Tobias Frank, Manager Safety Software

KW-Software GmbH, Lemgo
Tel.: +49 5261 9373 0 - www.kw-software.com
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Steuerungskonzept ohne
Sicherheitslucken

Steuerung in der Cloud: Konzepte, Risiken, Chancen

Aufgrund der zunehmenden Verkniipfung von Maschinen mit unsicheren Netzen steigt die Wahrscheinlichkeit fiir Angriffe.

Der Hauptgrund fiir diese Angreifbarkeit sind Versaumnisse im Sicherheitsdesign. Mangelnde Authentifizierung und die

Nutzung von schwach implementierten Protokollen ohne Sicherheitsfunktion sind die Symptome dieser Versdumnisse. Eine

Alternative kdnnte die Neuentwicklung eines cloud-basierten Steuerungskonzepts sein.

Die Steuerungstechnik sowie Produktions-
netzwerke haben sich in den vergangenen
10 Jahren stark gewandelt. Grund hierfur war
die zunehmende Akzeptanz und Nutzung von
Ethernet-basierten Protokollen und Kompo-
nenten in der Automatisierungstechnik. Fir die
Security bedeutet dies: Wo friiher Netzwerke
strikt getrennt waren und Informationen ledig-
lich per Papier Netzwerkgrenzen Uberschrei-
ten konnten, finden sich heute zunehmend
konvergente Netzwerke. Maschinen, die fri-
her als geschlossene, voneinander getrennte
Netzwerke betrachtet werden konnten, wer-
den zu Produktionsnetzwerken zusammen-
gefasst. Zentrales Element der Produktions-
netzwerke ist das Manufacturing Execution
System (MES), das Produktionsauftrage, Pro-
duktionskapazitdten und  Stillstandszeiten,
zum Beispiel fur die Wartung, verwaltet.

Produktionsnetzwerke wiederum werden
zunehmend in bestehende Buronetzwerke
des Unternehmens integriert. Ausldser fur
diese Entwicklung ist die Anforderung, Daten
aus der Produktion direkt in das ERP-Sys-
tem integrieren zu kdnnen. Als Ergebnis wird
eine bessere Planbarkeit von Lieferzeiten und
Verfolgung der Produkte durch den gesam-
ten Produktionszyklus erwartet. Parallel zur
bisher beschriebenen internen Konvergenz
findet auch ein Zusammenwachsen mit fir-
menexternen Netzwerken statt.

Angreifbar durch mobile Geréite

Im Zuge der Kostenreduktion wird zuneh-
mend Fernwartung an Maschinen durchge-
fuhrt, sodass sich der Werker vor Ort und

22

damit die Kosten fur Anfahrt und Aufenthalt
einsparen lassen. Ein weiterer Vorteil der
Fernwartung ist eine geringere Reaktions-
zeit und somit eine reduzierte Stillstands-
zeit der Maschine. FUr die DurchfUhrung ei-
ner Fernwartung ist es jedoch notwendig,
dass die Maschine nicht nur von internen,
sondern auch von externen Netzen erreicht
werden kann. Der aktuelle Trend in diesem
Bereich ist die Anbindung von mobilen Ge-
raten an Maschinen, um den Produktions-
prozess jederzeit Uberwachen oder steuern
zu koénnen. Experten wird somit, unabhan-
gig von ihrem Standort, die Mdglichkeit ge-
geben, jederzeit die Maschine zu betreuen.
Folglich konvergieren nicht nur firmeninterne
Netze, sondern auch die Netze verschiede-
ner Firmen.

Ein weiterer, oftmals Ubersehener Punkt
sind versteckte Netze, die durch eine zeit-
lich begrenzte Verbindung entstehen. Der
haufigste Fall fir solche Netze sind War-
tungstechniker mit eigenem Rechner oder
Mitarbeiter, die Produktionsdaten per mobi-
len Datentrager auf die Maschine aufspielen.
Auch Uber solche Netze sind Firmen mitein-
ander verbunden.

Risiken aktuell eingesetzter Steuerungen

Durch dieses Zusammenwachsen der Netze
steigt jedoch auch die Angriffsflache und da-
mit das Risiko fur Angriffe auf Maschinen. Ein
neuer Angriffsweg aufgrund der gesteigerten
Vernetzung flhrt Gber mobile Geréate flir die
Datentberwachung. Diese Gerate werden
oftmals privat genutzt und vom Nutzer selbst

administriert. Meist fuhrt dies zu schlecht ge-
warteten Geraten und die Nutzung unsicherer
Software. Da die Geréte fUr die DatenUberwa-
chung Zugriff auf Maschinen im Produktions-
netz bendtigen, ist es fur den Angreifer viel
einfacher, sich Uber ein mit wenigen Schutz-
maBnahmen ausgestattetes Gerat Zugriff auf
Maschinen im Produktionsnetz zu verschaf-
fen, als Schwachstellen in den Sicherheits-
maBnahmen des Unternehmensnetzwerkes
zu suchen.

Aus dem gleichen Grund sind Fernwar-
tungszugange fur den Angreifer interessant.
Fernwartungszugange bendtigen eine di-
rekte Verbindung zur Maschine im Produkti-
onsnetz. Schafft es ein Angreifer, sich Zugriff
auf einen Fernwartungszugang zu verschaf-
fen, kann er eine logische Verbindung mit der
Maschine herstellen. Im Gegensatz zu mobi-
len Geraten flr die Datentberwachung wer-
den Fernwartungszugéange von der Firmen-
[T besser Uberwacht und mit zusétzlichen
SchutzmaBnahmen abgesichert. Dennoch
bleibt ein Restrisiko bestehen.

Der einfachste Weg fur einen Angreifer,
sich Zugang zu Maschinen im Produktions-
netz zu verschaffen, fuhrt weiterhin Uber Mit-
arbeiter, die Zugriff auf die Zielmaschine ha-
ben. Hierbei spielt es auch keine Rolle, ob
es sich um einen firmeninternen Mitarbeiter
oder einen Wartungsingenieur eines Zuliefe-
rers handelt. Dieser Angriffsweg wird Social
Engineering genannt. Hierbei wird die Gut-
glaubigkeit oder das Unwissen von Mitarbei-
tern ausgenutzt, um sich unerlaubten Zugriff
zu verschaffen.
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ERF Office
Desktop

Direkte logische
Angriffe

Produktions-

Mobile Daten-

Wartungs-
techniker

Schadprogramm
auf mobilen
Datentriger

Es gibt zahlreiche Mdglichkeiten, um unberechtigten Zugriff auf die Maschine oder Anlage

zu erhalten.

Worst Case: Manipulation des
Steuerungsprogramms
Die Steuerung ist die zentrale Intelligenz der
Maschine. Gelingt es dem Angreifer, auf die
Steuerung zuzugreifen, kann er schwerwie-
gende Schaden anrichten. Durch Abschalten
der Steuerung kann der Angreifer einen voll-
standigen Ausfall der Produktion provozie-
ren, eine Mdglichkeit ist zum Beispiel das Pro-
gramm der Steuerung zu l6schen. Alternativ
kann er auch versuchen, die Steuerung zum
Abstlrzen zu bringen. Da Steuerungen oft-
mals schwach implementierte Schnittstellen
besitzen, kann ein falsches Ethernet-Paket
zum falschen Zeitpunkt schon einen Absturz
hervorrufen und somit zum Produktionsausfall
flhren. Eine Manipulation des Steuerungspro-
gramms ist der schlimmste anzunehmende
Fall. Durch Veranderung des Steuerungspro-
gramms konnen Produkte fehlgefertigt wer-
den. Die Folge sind Fehlproduktion, teure
Rickrufaktionen und Regressforderungen.
Ein weiteres Ziel ist die Bedieneinheit der
Maschine. Die Bedieneinheit besteht meis-
tens aus einem Panel-PC mit Windows-Be-
triebssystem und einem Programm zur Be-
dienung der Maschine. Ein Angreifer kann
das Bedienprogramm I8schen und somit
eine Bedienung der Maschine unmdglich ma-
chen. Abhangig vom Backup-Management
der Firma kann dies die Maschine fUr langere
Zeitraume stillegen. Alternativ kann der An-
greifer auch versuchen, die Messdaten der
Maschine zu manipulieren und den Mitarbei-
ter somit zu Fehlentscheidungen bewegen. In
beiden Fallen ist die Produktion gefahrdet.
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Ein weiteres Asset, das unmittelbar mit der
Bedieneinheit in Zusammenhang steht, sind
die Prozess und Produktdaten. Der Werker
gibt die fur die Produktion notwendigen Da-
ten Uber die Bedieneinheit ein oder importiert
sie zumindest von einem Datentrager. Diese
Daten sind fur Angreifer wertvoll, da sie es
ermdglichen, das Produkt zu reproduzieren.
Gelingt es einem Angreifer, sich Zugriff auf
die Bedieneinheit zu verschaffen, kann er die
Produktdaten stehlen und das Produkt ent-
weder selbst fertigen oder an Konkurrenten
der Firma verkaufen. Alternativ kann er die
Produktdaten dndern und somit die Produk-
tion stéren. Es stellt sich nun die Frage, wie
diese Angriffe moglich sind? Sicherheitsex-
perten kommen zu dem Schluss, dass Steu-
erungen Uber ein schwaches Security-Design
verflgen (Dale Peterson). Der genaue Hinter-
grund fUr das Defizit ist schwer zu erkennen,
die Auswirkungen dagegen sind einfach zu
identifizieren.

Steuerungen haben Nachholbedarf

in puncto Sicherheit

Steuerungen verfligen Uber keine oder ledig-
lich eine schwache Authentifizierung. Dies
bedeutet, dass ein logischer Zugriff auf das
System vollkommen ausreichend ist, um die
Steuerung zu stbren oder neu zu program-
mieren. Wird in einer Steuerung Authentifizie-
rung unterstitzt, handelt es sich oftmals um
Standardpassworte, die teilweise in der Pro-
duktanleitung nachgelesen werden konnen.
In vielen Fallen lassen sich diese Zugangs-
daten nicht andern. Sind die Zugangsdaten
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Hardware und Software
flir CAN-Bus—-Anwendungen...

Jetzt frei
programmierbar!

PCAN-Router Pro

Konfigurierbarer Vierkanal-CAN-
Router und Datenlogger im
robusten Aluminiumgehause. Inkl.
Entwicklungspaket zur Firmware-
Programmierung mit Beispielen.

495 €

acefunktion

PCAN-Diag 2

Handheld-Diagnosegerat flir den
CAN-Bus, 2-Kanal-Oszilloskop,
Ubertragungsraten-, Buslast- und
Terminierungsmessung, interner
Speicher mit USB-Anbindung, sym-
bolische Nachrichtendarstellung.

860 €

PCAN-Explorer 5

Universeller CAN-Monitor,

Tracer, symbolische Nachrichten-
darstellung, VBScript-Schnittstelle,
erweiterbar durch Add-ins

(z. B. Instruments Panel Add-in).

ab 450 €

www.peak—-system.com

Otto-R6hm-Str. 69

64293 Darmstadt/ Germany
Tel.: +49 6151 8173-20

Fax: +49 6151 8173-29
info@peak-system.com
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veranderbar, werden meist Hintertlren ein-
gebaut, die es dem Hersteller der Steuerung
erlauben, den Ausgangszustand wiederher-
zustellen, falls Zugangsdaten verandert und
vergessen werden.

Ein weiteres Problem sind Fehler bei der
Implementierung von Protokollen. Tests zei-
gen, dass Steuerungen bei Standardtests
der IT, zum Beispiel bei der Identifikation des
Betriebssystems durch einen Portscan, feh-
lerhaftes Verhalten zeigen. Bei der Identifika-
tion des Betriebssystems werden spezielle
Netzwerkpakete an das zu identifizierende
System geschickt; dies reagiert in einer be-
stimmten Weise auf diese Netzwerkpakete.
Aus der Art der Reaktion lasst sich ein Fin-
gerabdruck des Betriebssystems erstellen.
Bei Steuerungen ist bekannt, dass diese Art
der ldentifikation zu Systemabstirzen oder
unerwartetem Verhalten fuhrt. Daraus folgt
jedoch, dass Werkzeuge zur Netzwerkiber-
wachung, die im Umfeld der IT zum Einsatz
kommen, fUr die Produktion nicht geeignet
sind. Im Gegenteil, Werkzeuge, die in der IT
zur Uberwachung eingesetzt werden, kon-
nen in der Produktionstechnik zum Ausfall
der Anlage fUhren.

Auch die bisher verwendeten Protokolle
zum Austausch von Daten zwischen Steue-
rung und MES bieten kaum Sicherheitsfunk-
tionen. Daten werden bei diesen Protokollen
in Klartext Ubertragen, es findet kein Session-
Management statt und es werden Mechanis-
men verwendet, die seit langer Zeit als unsi-
cher gelten, zum Beispiel DCOM im Fall von
classic OPC.

Die genannten Probleme lassen sich nur
schwer beseitigen. Patch-Management ist
oftmals schwer bis gar nicht durchfihrbar.
Vor allem bei hochverflgbaren Anlagen, ohne
zweikanalige Struktur, kbnnen Patches nicht
eingespielt werden, da das System in diesem

24

Zeitraum nicht verflgbar wére. Ein weiteres
Problem ist der Test von Systemauswirkun-
gen. Steuerungen verwenden meist sehr spe-
zielle Programme und Mechanismen, bei de-
nen kleinste Anderungen im Betriebssystem
zu Inkompatibilitat fihren koénnen. Ist kein
Testsystem vorhanden, musste ein Patch
auf ein Produktivsystem eingespielt werden,
was zum Ausfall der Anlage flihren kénnte.
Es wird deshalb oftmals ganzlich auf Patches
verzichtet.

Zusatzliche Sicherheitsfunktionen lassen
sich schwer in Steuerungen integrieren. Das
bekannteste Beispiel hierfUr sind Antiviren-
programme, die kurzfristig eine groBe Menge
an Ressourcen des Betriebssystems bendti-
gen. Dies kann dazu fUhren, dass der Steu-
erungsprozess unterbrochen wird. Ein weite-
res Problem ist die Ubertragung von neuen
Virensignaturen. Hierzu muss das Antiviren-
programm mit dem Internet verbunden oder
eine eigene Infrastruktur aufgebaut werden.
Entsprechend oft wird sich gegen die Ver-
wendung von Antivirenprogrammen  ent-
schieden.

Steuerungen haben erheblichen Nachhol-
bedarf, was die Sicherheit angeht. Aufgrund
der Natur von Steuerungen mit Lebenszyklen
von 10 bis 20 Jahren und hohen Investitions-
kosten werden diese Probleme frihestens in-
nerhalb der nachsten funf bis10 Jahre gelést
werden und im Feld zum Einsatz kommen. Es
konnte sich jedoch die Verwendung eines al-
ternativen Konzeptes anbieten.

Der Cloud-basierte Losungsansatz

Ein neuer Ansatz flr Steuerung von Maschi-
nen ist die Verlagerung der zentralen Intel-
ligenz auf einen Server, eine cloud-basierte
Steuerung. Das Konzept ist simpel, die Steu-
erung in der Maschine wird durch eine so-
genannte Maschinenbox ersetzt. Diese Ma-

Dem Angreifer stehen zahlreiche Ziele zur Verfiigung,
mit denen er dem Betreiber der Maschine schaden kann.

schinenbox stellt das Bindeglied zwischen
cloud-basierter Steuerung und dem Prozess
dar. Die Prozesssteuerung findet vollstandig
auf einem Server statt. Der Standort des Ser-
vers ist dabei flexibel, er kann beim Hersteller
der Maschine, bei einem zusatzlichen Anbie-
ter, am Produktionsstandort oder am Sitz der
produzierenden Firma platziert sein. Wichtig
ist lediglich eine ausreichende performante
Netzwerkverbindung mit dem Standort der
Maschine. Den Rest erledigen die Mechanis-
men in Cloud und Steuerbox.

Die Steuerbox verfugt Uber keinerlei eigene
Prozess-Intelligenz, dadurch kann die Hard-
ware fur die Steuerbox kostengtinstig gehal-
ten werden und der gleiche Typ von Steu-
erbox kann fur eine Vielzahl verschiedener
Prozesse zum Einsatz kommen. Die Aufgabe
der Steuerbox ist die Taktung der Datentber-
tragung zwischen Cloud und Steuerbox in die
echtzeitfahige Datentbertragung zwischen
Steuerbox und Feldgeraten. Hierfir werden
Mechanismen flr Datentbertragung und Tak-
tung erforscht.

Zu den sicherheitsrelevanten Aufgaben
der Steuerbox gehort die Absicherung des
Kommunikationskanals zwischen cloud-ba-
sierter Steuerung und Maschine sowie Puffer
und Notfallmechanismen sollte die Kommu-
nikation gestort werden. Da es sich um eine
Neuentwicklung des Steuerungskonzepts
handelt, werden schon bei der Entwicklung
MaBnahmen zur Absicherung des Kommuni-
kationskanals und der sicheren Authentifizie-
rung betrachtet. Diese MaBnahmen schlieBen
aktuelle Entwicklungen auf dem Sektor des
Zugriffsmanagement ein.

Die Verlagerung der Steuerung in die
Cloud macht eine Neukonzeption der bishe-
rigen Steuerungsarchitektur notwendig. Mo-
nolithische Strukturen missen aufgebrochen
und einzelne Funktionen modularisiert wer-
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den. Die Steuerung besteht dann nicht mehr
aus einem Gesamtsystem mit Laufzeitsystem,
NC und SPS, sondern aus einer Vielzahl von
Einzelmodulen, die dynamisch miteinander
interagieren. Es wird dadurch mdglich, Funk-
tionen dynamisch nachzuladen und, im Ge-
gensatz zu bisherigen Steuerungen, kann die
Rechenkapazitat auch dynamisch an aktuelle
Anforderungen angepasst werden. Dadurch
lassen sich komplexe Bahnplanungsalgorith-
men oder simulationsgestltzte Steuerungs-
architekturen einfach realisieren. Auch hier
besteht noch Forschungsbedarf fir Modula-
risierung und Abbildung der Steuerungsfunk-
tion in der Cloud.

Cloud-basierte Steuerungen

verschieben das Risiko

Auf Basis der neuen Architektur ergibt sich
eine neue Angriffsflache. Die wichtigsten As-
sets in der neuen Architektur sind das Steue-
rungsprogramm in der Cloud, der Kommuni-
kationsweg zwischen Cloud und Steuerbox

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

sowie die Steuerbox. Schafft es der Angrei-
fer, in die Cloud einzudringen und das Steu-
erungsprogramm zu verandern, herrscht
die gleiche Situation wie bei herkdmmlichen
Steuerungsarchitekturen. Der Prozess kann
beliebig manipuliert oder gestoppt werden.
Im Gegensatz zu herkémmlichen Steu-
erungen steht in der Cloud jedoch genu-
gend Rechenleistung zur Verflgung, sodass
zusatzliche Sicherheitsfunktionen integriert
werden kdnnen. Ein Zugriff auf das Steue-
rungsprogramm ist nur Uber eine Zwei-Fak-
tor-Authentifizierung moglich. Es ist zudem
moglich, die Steuerung redundant auszufth-
ren und einen Vergleich zwischen beiden Ins-
tanzen durchzufiihren. Sollte es bei gleicher
Eingabe zu unterschiedlichen Prozessergeb-
nissen kommen, kann davon ausgegangen
werden, dass das Steuerungsprogramm ma-
nipuliert wurde. Zudem kann die Cloud als
zentrale Instanz mit mehr Aufwand abgesi-
chert werden als beispielsweise die Steue-
rung jeder einzelnen Maschine. Alternativ zur
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Bei der Cloud-basierten Steuerung wird die zentrale
Intelligenz auf einen Server verlagert, dessen Standort
der Betreiber flexibel wéhlen kann.

Cloud konnte ein Angreifer auch versuchen,
den Kommunikationskanal anzugreifen. Bei
Erfolg ware der Angreifer in der Lage, Cloud
und Steuerbox zu entkoppeln. Dies wirde ei-
nem Man-In-The-Middle-Angriff gleich kom-
men. Der Angreifer hat dann die Optionen,
die Verbindung zu kappen und die Maschine
zum Stillstand zu bringen oder Steuerung
oder Maschine mit falschen Kommandos zu
speisen. Die Folgen waren Fehlproduktion
oder Produktionsausfall. Um einen solchen
Angriff zu verhindern, wird fir die Kommuni-
kation zwischen Cloud und Steuerbox an si-
cheren Protokollen mit Verschlisselung und
Session-Management gearbeitet. Durch die
Verschlisselung wird verhindert, dass sich
Angreifer in den Datenstrom einklinken oder
diesen analysieren kdnnen. Das Session-Ma-
nagement verhindert Wiederholungsangriffe,
bei denen der Angreifer einen zuvor aufge-
nommen Datenstrom wieder abspielt.

Als letzter Angriffspunkt bleibt die Steuer-
box. Falls der Angreifer die Kontrolle Uber

Y
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die Steuerbox erhalten sollte, wére er in der
Lage, falsche Befehle an die Cloud und die
Feldouskomponenten zu senden. Dadurch
konnte er die Maschine der Steuerbox mit fal-
schen Kommandos speisen und somit Fehl-
produktion oder einen Produktionsstillstand
verursachen. Kritischer ist jedoch, dass durch
Zugang zur Steuerbox Zertifikate fur die Kom-
munikation mit der cloud-basierten Steue-
rung gestohlen werden kénnen. Dies ist ein
erhebliches Sicherheitsrisiko, da dadurch die
Sicherheit der gesamten Cloud gefahrdet ist.
Aus diesem Grund soll die Steuerbox mit ei-
nem zusatzlichen Manipulationsschutz ver-
sehen und alle Zugangsdaten verschlisselt
abgelegt werden. Auch diese Mechanismen
mussen erst noch entwickelt werden, sind je-
doch in der Planung des Gesamtkonzeptes
schon vorgesehen. Auch logische Angriffe
auf die Steuerbox kénnen die Funktion der
Maschine gefdhrden. Da die Steuerbox al-
lerdings nur einen dedizierten Datenstrom fUr
die Kommunikation verwendet, kénnen alle
anderen Kommunikationsversuche verwor-
fen werden. Es ist noch offen, welche Pro-
tokollfunktionen die Steuerbox erhalten soll,
es ist aber nicht ausgeschlossen, dass eine
Schnittstelle zu Intrusion Detection Systems
geschaffen wird, um unerwartete Kommuni-
kationsanfragen zu protokollieren und das Si-
cherheitspersonal zu informieren.

Reduziertes Risiko durch Mitarbeiter

Eine Besonderheit bei der Cloud-basierten
Steuerung stellt die Reduktion des Risikos
durch Mitarbeiter dar. Bei klassischen Steue-
rungen ist aufgrund der lokalen Programmie-
rung der Mitarbeiter beziehungsweise War-
tungstechniker vor Ort fUr die Sicherheit der
Gesamtanlage mitverantwortlich.  Aufgrund
dessen, dass das Steuerungsprogramm nicht
mehr lokal ausgefuhrt wird, entfallt diese Mit-

verantwortung. Der Mitarbeiter kann sich somit
voll und ganz auf die Uberwachung des Pro-
zesses konzertieren beziehungsweise sich um
die Wartung der Maschine kimmern. Auch die
Produktionsdaten mussen nicht mehr lokal be-
reitgestellt werden. Dies ist insbesondere dann
interessant, wenn in Regionen gefertigt wird,
in denen der Datenschutz nicht sonderlich
hoch geschatzt wird. Es lasst sich mit der vor-
geschlagenen Architektur extern fertigen, die
Datenhaltung und das Produktions- und Pro-
zessknowhow jedoch intern bewerkstelligen.
Die einzigen Ubertragenen Daten sind Motor-
kommandos, aus denen sich nur schwer die
Produktdaten reproduzieren lassen.

Chancen des Cloud-basierten
Steuerungskonzepts
Weiterer Vorteil der neuen Architektur ist eine
einfachere Anbindung des Steuerungspro-
gramms an MES und ERP. Es besteht auch
die Mdoglichkeit, die gleiche Infrastruktur fur
Steuerung, MES und ERP zu verwenden. So-
mit lassen sich interne Schnittstellen fir die
Datentbertragung nutzen. Dadurch wird das
Risiko von Datenverlust bei der Ubertragung
zwischen den einzelnen Systemen minimiert.
Eine andere Mdglichkeit, die gemeinsame
Infrastruktur zu nutzen, ist die parallele Simu-
lation des Prozesses und die Nutzung der Si-
mulation fUr die Prozesssteuerung und -tber-
wachung. Bisher ist dies nur in seltenen Fallen
auf sehr performanten PC-basierten Steue-
rungen moglich. Bei cloud-basierten Syste-
men konnte die Simulation einfach ,dazu ge-
bucht® werden. Auf die gleiche Weise lassen
sich auch die Steuerungsfunktionen dyna-
misch erweitern. So kann eine Maschine, die
bisher rein mit Motion-Funktionen betrieben
wurde, auch testweise mit CNC-Funktion be-
trieben werden. Der Konfigurationsaufwand
soll sich durch die geplante Modularisierung

Assets (= Komponenten, die fiir die Funktion des Systems relevante
Funktionen ausfiihren) und Angriffe auf Cloud-basierte Steuerungen.

in Grenzen halten und kann vom Hersteller
auf Anfrage durchgefihrt werden.Die Verflig-
barkeit lasst sich erhdhen, indem durch Klo-
nen der Steuerung auf Anforderung ein quasi
zweikanaliges System aufgebaut wird. Pat-
ches kdnnen auf einen Klon aufgespielt und
gegen eine Simulation getestet werden. Die
Maschine bekommt von alldem nichts mit, da
die Steuerbox weiterhin Uber das daftr vor-
gesehene Interface mit Daten versorgt wird,
die darUber liegende Steuerungsebene ist da-
gegen voll dynamisch. Ist der Patch erfolg-
reich getestet, wird die Steuerfunkton an den
Klon Ubertragen und das bisher aktive Steue-
rungsprogramm beendet.
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Beeinflussbare Kiihlluft im Schaltschrank
LUtze hat das Schaltschrank-
system LSC Airstream vor-
gestellt. Das Verdrahtungs-
system bietet eine aktiv
beeinflussbare und damit ge-
Zielte Strdomungsfihrung der
Kuhlluft im  Schaltschrank.
Insgesamt zehn Patente und diverse Forschungsergebnisse aus der ,In-
novationsallianz Green Carbody Technologies” sind in das Klimatisierungs-
konzept eingeflossen. Das Besondere: Der Kuhlluftstrom im Schaltschrank
kann aktiv beeinflusst werden. Anders als beim konventionellen Schalt-
schrankaufbau verzichtet Litze beim Airstream-Schaltschranksystem auf
eine geschlossene Montageplatte mit inren strémungstechnisch sehr un-
gunstigen Kabelkanalen. www.luetze.de

Rundschniire fiir die Pharmatechnik und Biotechnologie

FPM/FKM-Rundschnire werden bevorzugt dort verwendet, wo in der Pro-
zesstechnik Bioreaktoren eingesetzt werden. Dies gilt sowohl fur den La-
bormaBstab wie auch im Prozessbetrieb. Immer dann, wenn hohe Tempe-
raturen und gleichzeitig eine hohe chemische Bestandigkeit gefordert wird,
sind FPM-Rundschnure eine Losung. Da der Temperaturbereich mit -20
bis +200°C angegeben werden kann, ja sogar kurzfristig mit +220°C, ist
diese Rundschnurserie fir Hochsttemperaturen gut geeignet. Die AuBen-
durchmesser der Rundschnire beginnen mit 2mm fur Laborprozesse und
enden mit 25 mm fUr Betriebsanforderungen. www.rct-online.de
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Schnellverschlusskupplungen, Hahne und Ventile
Im neu aufgelegten Handbuch Thom-
afluid-IV prasentiert Reichelt Che-
mietechnik Schlauch- und Rohrver-
binder, Gewindeadapter, Leitfahige
Verschraubungen, Tri-Clamps sowie
Schnellverschlusskupplungen fir den
Einsatz im Technikum, Labor und Be-
trieb sowie in der Prozesstechnik bis
hin zum Anlagenbau. Séamtliche Ver-
binder werden in unterschiedlichen
Kunststoffen angeboten, wie PA, PP,
HDPE, PFA, POM, PTFE sowie PVDF.
Das Kapitel ,Verbindungstechnik®
stellt  Luer-Lock-Schlauchverbinder
aus Messing, Mikro-Verbindungsstu-
cke sowie HPLC-Verbinder fir den Analysenbereich vor. Fir die Prozess-
technik sowie fUr den Makrobereich werden Industrie-Verschraubungen
unterschiedlicher Bauformen aus Messing und Edelstahl prasentiert. Ein
besonderes Highlight sind die neuen Kunststoff-Rohrverbinder aus leiten-
dem Material, die sowohl in den Werkstoffen PP wie auch PVDF angebo-
ten werden. Der Ableitwiderstand der Baureihe liegt fur PP bei < 102 Q und
fur PVDF bei < 103 Q. Eine weitere Produktgruppe sind die Thomafluid-Tri-
Clamp-Verbinder flr die Pharmatechnik. Die einzelnen Bauteile werden in
den Werkstoffen PP, PVDF sowie PFA gefertigt. Schnellverschlusskupplun-
gen aus PA, POM, PP, PSU sowie PVDF runden das Programm ab, wobei
auch fUr diese Produktgruppe eine umfangreiche Auswahl flr den Mikro-
und Makro-Bereich zur Verfligung steht. www.rct-online.de
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Neues Abkantpressen-Sicherheitssystem
Das Abkantpressen-Sicherheits-
system AKAS 3 von Fiessler Elekt-
ronik bietet durch den Einsatz von
Laserlicht einen sicheren Schutz
auch beim Abkanten von spiegeln-
den oder verdlten Blechteilen. Durch
das 3-dimensionale Laserschutzfeld
unter dem Oberwerkzeug wird das
Klemmen beziehungsweise Quet-
schen von Finger oder Hand auch
bei diesen widrigen aber dennoch
sehr praxisnahen Umsténden verhindert. Durch die sequenhelle Reduzie-
rung des Schutzfeldes wéhrend des SchlieBens der Presse ist ein Schutz
im Eil- als auch Schleichgang bei hoher Produktivitdt der Maschine ge-
geben. Mit Hilfe des vollautomatischen elektromotorisch betriebenen Sup-
ports soll die sichere Einstellung der Abkantpressenabsicherung AKAS 3
einfach und benutzerfreundlich sein. www.fiessler.de

Safety-Controller

Mit dem Safety-Controller Pluto D45
von ABB Stotz-Kontakt ist es mog-
lich, mithilfe von acht Analogein-
géngen Stréome von 4 bis 20mA
und Spannungen von 0 bis 10V in
einer Auflésung von bis zu 12bit
mit skalierbaren Sicherheitsfunktions-
bausteinen auszuwerten. Pluto D45
hat 39 sichere Eingdnge und sechs
einzelne  fehlersichere  Ausgénge
(viermal Relais und zweimal Halbleiter). Von den 39 Eingangen kdnnen
wahlweise acht als sichere Analogeingange mit einer hohen Auflésung von
12 bit und 15 als nicht sichere Ausgénge konfiguriert werden. Zudem kon-
nen vier Eingénge als schnelle Zahleingénge zur Uberwachung von Impul-
sen von bis zu 10kHz konfiguriert werden. www.abb.de/stotzkontakt

Zertifizierter serieller Schutz gegen Uberspannung
Die beiden Uberspannungsschutz-
gerdte von Moxa bieten sicheren
Schutz fUr serielle Datenleitungen.
ISD-1100-T bietet bis zu 4kV Uber-
spannungsschutz und ist als Ein-
steigermodell fur allgemeine Anwen-
dungen geeignet. ISD-1200-T lasst

messen' steuern regeln

Modulares
PC-Steckkartensystem sich durch bis zu 20kV Uberspan-
1/0-Module A/D-Module nungsschutz optimal in rauen Um-
T D gebungen wie Schaltschranken

SPS-programmierbar
Testware-
Prifplatzautomation
MeBwert-
Erfassungs-Software

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

einsetzen. Moxas ISD-1100-T- und
1200-T-Serie bietet Produkte flr
eine Reihe von Industrieanwendun-
gen, einschlieBlich Serverrdumen
und Schutzschranken. Sie sind flr
den Betrieb in -40 bis 85°C ausge-
legt und IEC 61000-4-5 Level 4 be-
ziehungsweise |[EC 61643-21 C2
zertifiziert. Www.moxa.com

Deutsche Produktion » Nachlieferung garantiert
Schweiz: Wyland Elektronik GmbH
Tel. +41(0) 52/ 317 27 231 Fax +41 (0) 52 /3 17 25 96

G. Balzarek Elektronik und Computer Service

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

www.oktogon.com

Maschinensicherheitsscheiben mit integrierter Beleuchtung
Die Sicherheitsscheiben von Hema
werden jetzt auch mit integrierter
Beleuchtung angeboten. Die LED-
Lichtquelle wird hierbei direkt zwi-
schen PC- und Glasscheibe gesetzt
und damit geschitzt. Ein Einschub-
system ermdglicht den Erhalt der
LED-Beleuchtungsleisten bei be-
schadigter ~ Maschinensicherheits-
scheibe. Die vertikal oder horizontal
frei platzierbaren LED-Leisten in der
Sicherheitsscheibe ermoglichen eine ﬂeX|bIe Ausleuchtung des Maschi-
neninnenraums. Die Scheibenkanten sind umlaufend diffusionsdicht und
kUhimittelresistent versiegelt, hierdurch werden die LED-Leisten zuverlassig
vor Verschmutzungen und Feuchtigkeit geschitzt. Auf Wunsch kénnen die
Sicherheitsscheiben zuséatzlich mit Aluminium- oder Edelstahlrahmen zur
optimalen Montage geliefert werden. www.hema-schutz.de

Einbaufertiges Anybus-Safety-Modul
Mit dem neuen Anybus-Safety-Mo-
dul bietet HMS Industrial Networks
Gerateherstellern  eine  standardi-
sierte und kostengunstige L&sung
zur Integration sicherer Ein- und
Ausgadnge gemaB Profisafe-Stan-
dard in ihre Automatisierungsgerate.
Das neue Anybus-Safety-Modul bie-
tet Gerateherstellern eine einfache
Méoglichkeit zur Ansteuerung sicherer
E/A-Signale Uber Profinet. Das Modul erflillt die Sicherheitsanforderungs-
stufe SIL3 und den Performance Level PLe. Mit dem Anybus-Safety-Modul
erweitert HMS die Anybus-Technologie um eine Komponente fur funktio-
nale Sicherheit. Das Sicherheitskonzept des Anybus-Safety-Moduls wurde
in Zusammenarbeit mit dem TUV Rheinland erarbeitet. www.anybus.de

Sicherheitskreise liberwachen
Das modulare und konfigurierbare Hr% - W Z=
Sicherheitssystem Safemaster Pro l::-f:.— a 1
von Dold Uberwacht alle Sicherheits- =4

kreise von Maschinen und Anlagen.
Es erflllt die Sicherheitsanforderun-
gen bis PL e/Kat 4 beziehungsweise
SIL CL3 und ist TUV-zertifiziert. Fir
zentrale Losungen bereits bewahrt,
bietet Safemaster Pro nun auch Bus-
Extender fUr dezentrale Safety-Lo-
sungen. Somit lassen sich die siche-
ren Ein-/Ausgangserweiterungen in bis zu sechs Modulgruppen dezentral
verteilen. Diese Ubernehmen alle Safety-Aufgaben einer Anlage. Die Ent-
fernung zwischen den Modulgruppen kann dabei jeweils bis zu 100 m be-
tragen. Die Anzahl der Ein- und Ausgéange der zentralen Steuereinheit Iasst
sich Uber Erweiterungsmodule jederzeit ausbauen. So kann das System
optimal an die jeweilige Anwendung angepasst werden. Bereits die Steuer-
einheit mit 22,5 mm Baubreite besitzt acht sichere Eingange, zwei sichere
zweikanalige Ausgange sowie vier Testausgénge und ist als Stand-Alone-
Modul einsetzbar. Zusétzlich zur Steuereinheit sind maximal 14 Erweite-
rungsmodule anschlieBbar. Somit verfligt Safemaster Pro im Maximalaus-
bau Uber 128 sichere Eingange und 16 sicherheitsgerichtete, zweikanalige
Halbleiterausgange. www.dold.com
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BOSCH REXROTH IN KURZE

Wirtschaftlich, prézise, sicher und energieeffizient:
Antriebs- und Steuerungstechnik von Bosch Rexroth
bewegt Maschinen und Anlagen jeder GréBenord-
nung. Das Unternehmen bilndelt seine weltweiten
Anwendungserfahrungen in  den Marktsegmenten
mobile Anwendungen, Anlagenbau und Engineering,
Fabrikautomation sowie erneuerbare Energien flr die -
Entwicklung innovativer Komponenten, maBgeschnei-

N
derter Systemldsungen und Dienstleistungen. Rex rot h
Bosch Group

www.boschrexroth.de

Mehr ab Seite 30
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Heutzutage kénnen Konstrukteure in Antrieben zahlreiche
Sonder- und Servicebetriebsarten umsetzen, die sie mit
Hilfe integrierter Logikbausteine auch individuell konfigu-
rieren kbnnen. Damit passt sich die Sicherheitstechnik der
Maschine an und nicht umgekehrt. Autarke Sicherheits-
steuerungen sorgen bei komplexen Anforderungen fiir den

notwendigen Spielraum.

Safe Motion beweqgt

Antriebsintegrierte Sicherheitstechnik erhoht die Produktivitat und schiitzt Mensch und Maschine

Wenn Bediener sich innerhalb von Maschinen aufhalten mtssen, um
beispielsweise Prozessstdrungen zu beseitigen, fordert die Maschi-
nenrichtlinie von Herstellern besondere Sicherheitsvorkehrungen. So
sollen Gefahren durch unkontrollierte Bewegungen vermieden werden.
Die ersten in den Antrieb integrierten Sicherheitsldsungen waren im
Jahr 1999 von Bosch Rexroth erhaltlich. Heute ist jede zweite Achse,
die das Unternehmen verkauft, mit integrierter Sicherheitstechnik aus-
gerUstet. Laut aktuellen Marktstudien setzt mittlerweile jeder zweiter
Maschinenhersteller in Deutschland auf Sicherheit im Antrieb.

Im Produktionsalltag tragen antriebsintegrierte Sicherheitsfunktio-
nen dazu bei, die Maschinenverflgbarkeit zu erhéhen. Denn im Ge-
gensatz zu konventionellen Konzepten miussen Maschinenbetreiber
bei manuellen Eingriffen nicht die gesamte Maschine oder Anlage still-
setzen. Es genugt, die entsprechenden Achsen einzeln oder im Ver-
bund in einen sicheren Zustand zu Uberfiihren. Die Uberwachung des
sicheren Zustandes ist mit kurzen Reaktionszeiten von zwei Millise-
kunden moglich, da sie genau dort stattfindet, wo die Bewegung er-
zeugt wird. Zum Tragen kommt dies vor allem bei hochdynamischen
Antrieben, um unzuldssig lange Nachlaufwege zu vermeiden. Wahrend
des Eingriffs in die Maschine bleiben die Antriebe in Lageregelung.
Die Trennung vom Netz, ein erneutes Aufsynchronisieren verkoppelter
Achsen und das Abwarten der Ladezeiten der Zwischenkreiskapazita-
ten sind damit nicht nétig. Das heiBt die Produktion kann direkt nach
einem Eingriff wieder anlaufen.

Bis zu 16 Sicherheitsfunktionen definieren
Damit Hersteller die Funktionale Sicherheit fUr ihre Maschinenprozesse
besser umsetzen kénnen, hat Rexroth fur die nachste Generation sei-
ner IndraDrive-Antriebe die Anzahl der sicheren Bewegungsprofile ver-
vierfacht. Maschinenbauer kénnen nun bis zu 16 Sonder- und Ser-
vicebetriebsarten wie beispielsweise eine Prozessbeobachtung mit
unterschiedlichen Uberwachungen definieren. Verschiedene praxisge-
rechte Betriebsarten tragen dazu bei, Manipulationen durch den Ma-
schinenbediener zu verhindern.

In den Bewegungsprofilen kdnnen Maschinenbauer die verschiede-
nen Sicherheitsfunktionen kombinieren. Fir die Betriebsart Einrichten
beispielsweise 1&sst sich so die Geschwindigkeit, die Drehrichtung und
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der Lagebereich eines Antriebs sicher Uberwachen. Die Online-Dyna-
misierung testet alle Sicherheitskanale autark im Hintergrund auf mog-
liche Fehler, sodass die Sicherheitsfunktion nicht zyklisch per Hand
ausgeldst werden muss.

Die integrierten Sicherheitsfunktionen reichen vom sicher abge-
schalteten Moment Uber sichere Stopp- und Haltefunktionen bis hin zu
Funktionen fir die sichere Uberwachung der Bewegung und der ab-
soluten Lage. Sie sind bis zu Kategorie 4 PL e nach ISO 13849 bezie-
hungsweise SIL 3 nach IEC 62061 zertifiziert und stehen durchgangig
im Leistungsbereich von 0,1 bis 630kW zur Verfigung.

25 Antriebe zentral zusammenfassen

Um auch bei individuellen Kundenwtnschen die Produktionszei-
ten kurz zu halten, stellen Maschinenhersteller zunehmend auf eine
modularisierte Bauweise um. Damit diese dabei keine zusatzlichen
Sicherheitskomponenten bendtigen, hat Bosch Rexroth die neue
Generation der IndraDrive-Antriebe mit sicheren Logikbausteinen
ausgestattet. Und/Oder-Verknlpfungen lassen sich individuell fir die
jeweilige Applikation konfigurieren. Auf diese Weise Uberwachen die
Antriebe in Abhangigkeit von der Betriebsart beispielsweise sicher die
Schutztirzuhaltung sowie den Wiederanlauf. Fir Maschinenherstel-
ler wird es so einfacher, platzsparende und kostengunstige Losungen
umzusetzen.

Zudem koénnen sie bei der neuen Generation der IndraDrive-
Antriebe bis zu 25 Antriebe, flr die gleichzeitig der sichere Zustand
angewahlt werden soll, zentral in einem so genannten Zonenmodul
zusammenzufassen. FUr eine Werkzeugmaschine kdnnte das be-
deuten: Der Konstrukteur fasst die X-, Y- und Z-Achsen, die Werk-
zeugspindel sowie die Schutztir des Bearbeitungsraumes in ei-
ner Schutzzone zusammen und die Uberwachung des Antriebs des
Werkzeugmagazins mit der Schutztlr der Beladeluke in einer ande-
ren. Das Zonenmodul bietet in kompakter Form acht Ein- und drei
Ausgange geman SIL 3/Kategorie 4 PL e, um die sichere Periphe-
rie — sowohl potenzialfreie Kontakte als auch Sicherheitsgerate mit
OSSD-Ausgangen — zentral anzuschlieBen. Das reduziert Zeit- und
Materialaufwand, da der sonst notwendige zweikanalige Anschluss
der Peripherie an jedem Antrieb entfallt.

messtec drives Automation 5/2013
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Funktionsumfang, Anzahl der EfA

Dezentralisierung der E/fA

Safety on Board: Skalierbare Systemlésungen mit CIP Safety on sercos.

Mit oder ohne Sicherheitssteuerung?

Die Entscheidung, ob antriebsintegrierte Sicherheit mit oder ohne Si-
cherheitsteuerung eingesetzt wird, hangt im Wesentlichen von der
GroBe der Maschine, der Anzahl der zu Uberwachenden Sicherheits-
funktionen und der Komplexitat der Sicherheitslogik ab. Wichtig ist,
eine L&sung zu wahlen, die der Betreiber bei steigenden Anforderun-
gen anpassen und ohne zusétzlichen Aufwand im Funktionsumfang
erweitern kann.

Die Basis bildet immer die antriebsintegrierte Sicherheit. Die
Sicherheitsfunktionen kleiner Maschinen kénnen Konstrukteure meist
ohne eine zusétzliche Sicherheitssteuerung realisieren, wenn sichere
Antriebe wie IndraDrive als autarke Komponenten ausgelegt sind.
Betriebsartenwahlschalter, Zustimmungstaster, Not-Halt und die
Schutztlrzuhaltung schlieBen Konstrukteure direkt am Antrieb bezie-
hungsweise bei der nachsten Generation am Zonenmodul an, um die
Sicherheitsfunktionen zu aktivieren. Zuséatzliche externe Mess- und
Uberwachungsgeréate entfallen. Sobald an Maschinen komplexere Si-
cherheitslogik verarbeitet werden soll, sollten Konstrukteure eine aut-
arke sichere Logikverarbeitung in ihre Topologie integrieren. Eine M6g-
lichkeit ist die Sicherheitssteuerung Safel.ogic Compact mit inren 96
Ein- und 48 Ausgangen. Modular aufgebaut kénnen Konstrukteure
diese an den Umfang der Peripheriesignale anpassen. Bei ausge-
dehnten Maschinen und Anlagen mit dezentral verteilter Peripherie ist
der Wechsel zu einer Sicherheitssteuerung mit gréBerem Funktions-
umfang angezeigt, wie sie Rexroth mit der Safel.ogic bereitstellt. Mit
jeweils 256 Ein- und Ausgangen koénnen Konstrukteure eine Vielzahl
von Sicherheitsfunktionen abdecken. Beide Rexroth-Steuerungen las-
sen sich vollstéandig in die Automatisierungstopologie integrieren, wo-
bei die Anwahl der sicheren Antriebsfunktionen Uber CIP Safety on
sercos erfolgt. Die Verwendung eines Sicherheitsbusses reduziert die
Topologiekosten, da die bendtigten Ein- und Ausgange an den An-
trieben und deren diskrete Ver-
drahtung entfallen.

Bosch Rexroth AG,
Autor Lohr am Main
Tel.: +49 9352 18 4145
www.boschrexroth.de

Gerhard Kobs, Produktmanager
elektrische Antriebe
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Denn sie sprechen mit

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

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

Wenn Sie mehr erfahren mochten,
schreiben Sie eine E-Mail an
g2c@clpa-europe.com oder besuchen
Sie uns auf cc-link-g2¢c.com.

1.700 PARTNER MIT STEIGENDER TENDENZ
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WEG richtet nach der Integration von Watt Drive
seinen Vertrieb in Deutschland neu aus. Wie
sieht die Struktur jetzt aus?

K. Sirrenberg: Momentan setzt sich unser Ver-
trieb aus einer AuBendienststruktur plus Key-
Accounter zusammen, die bei uns im Stamm-
haus in Kerpen bei KoIn sitzen. Von unserem
im Aufbau befindlichen Buro in Stuttgart aus
betreuen derzeit zwei AuBendienstmitarbeiter
den sliddeutschen Raum. An diesem Stand-
ort wollen wir bis zum Herbst eine funktio-
nierende Vertriebseinheit bestehend aus In-
nen- und AuBendienst aufbauen, die mit dem
WEG-Portfolio bestens vertraut sein wird, ins-
besondere mit Getriebemotoren, Motoren
und Frequenzumrichtern. Die deutsche Watt
Drive GmbH mit Sitz in Unna gehdrt mittler-
weile zu 100 Prozent zur WEG Germany. Und
diesen Standort werden wir als Zentrum aus-
bauen, um Spezial-Auftrage abzuwickeln,
Motoren zu modifizieren und kundenspezi-
fische Anpassungen durchzufUhren. Durch
diese Struktur wollen wir die Flexibilitat ge-
genlber unseren Kunden vergroBern.

Die Zentrale von WEG Germany befindet sich
in Kerpen. Wieso haben Sie sich beim neuen
Vertriebs-Biiro fiir den Standort Stuttgart ent-
schieden?

K. Sirrenberg: Gerade der siiddeutsche Raum
ist fir uns eine interessante Region. Durch die
Nahe zum Kunden wollen wir neues Poten-
tial erschlieBen. Wir planen aber, unser Wis-
sen zu dezentralisieren und einen flachen-
deckenden Vertrieb in ganz Deutschland
aufzubauen. Stuttgart ist dabei der Start-
punkt. Im Laufe des Jahres werden wir auch
alle anderen Regionen Deutschlands in Ver-
triebsgebiete einteilen. Die Frage ist doch, wo
sind unsere Kunden zu Hause? Um dann be-
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Der Blick uber
den Tellerrand®

Klaus Sirrenberg, Director Low Voltage Products bei WEG Germany, erzihlt,

wie der Vertrieb in Deutschland strukturiert ist und wie das Team Kunden

dabei unterstiitzt, energieeffiziente Antriebssysteme zu entwickeln.

ratungsintensivere Projekte besser umsetzen
zu koénnen. Und zwar unter BerUcksichtigung
aller Aspekte: Wir sprechen bei Motoren im-
mer von Energieeffizienzklassen, IE3 und IE4,
doch irgendwann sind die Mdglichkeiten nur
beim Motor, Wirkungsgradverbesserungen zu
erzielen, ausgeschopft. Dann kommt es da-
rauf an, dass wir unsere Kunden umfassend
beraten - hinsichtlich des gesamten Antriebs-
strangs. Der Anwender muss die vollstandige
Kette bericksichtigen, denn ein ineffizientes
Getriebe im Zusammenspiel mit einem hoch-
effizienten Motor kann die erhofften Einspa-
rungen schnell zunichtemachen. Das Ver-
st&ndnis hierfur steigt, wie viele Diskussionen
auf der Hannover Messe gezeigt haben — und
hier lohnt sich der Blick tber den Tellerrand -
fr Maschinenbauer und Betreiber.

WEG Germany hat brasilianische Wurzeln -

Sie konkurrieren mit zahlreichen deutschen
Antriebsherstellern. Tun Sie sich schwer im
deutschen Markt?

K. Sirrenberg: Nein, auf keinen Fall. Wobei ich
lieber vom européischen Markt spreche. Das
Wachstum, das WEG in den letzten Jahren in
Europa erzielt hat, beweist, dass ein brasilia-
nischer Hersteller sehr wohl akzeptiert ist. Die
Griinder von WEG heiBen im Ubrigen auch
Werner, Egon und Gerald, und sind deut-
scher Abstammung. In Brasilien selbst fer-
tigen wir nach deutschen beziehungsweise
europaischen Qualitatsstandards mit deut-
scher Technologie.

Welche Branchen bedienen Sie mit Ihrem
Portfolio?

K. Sirrenberg: Das kommt ganz darauf an,
Uber welche Produkte wir sprechen. Im Be-
reich Normmotoren bis Mittelspannungsma-

schinen liegt ein Schwerpunkt auf der Kom-
pressoren-Branche sowie auf Pumpen- und
LUfter-Anwendungen. Aber wir bedienen
auch den allgemeinen Maschinenbau, vom
Sondermaschinenbau bis zur Stahlindustrie.
Den Bereich Stahl haben wir historisch be-
dingt durch das Getriebegeschaft von Watt
Drive in unserem Fokus. Aber auch mit den
Nieder-, Mittel- und Hochspannungsmotoren
von WEG sind wir dort etabliert. Den gesam-
ten Atex-Bereich, Ol & Gas, Mining und HLK
(Heizung, Luftung, Klima): All diese Branchen
beliefern wir. Es gibt eigentlich kaum einen
Bereich, wo sich nichts dreht, oder wo kein
Motor bendtigt wird.

Das Beispiel Stahl mal herausgegriffen: Hat
diese Branche besondere Anforderungen?

K. Sirrenberg: Stahl stellt ein sehr anspruchs-
volles Umfeld dar: In den meisten Fallen wer-
den Spezial-Motoren und -Getriebe einge-
setzt. Das bedeutet fur uns einen hohen
Projektierungs-Aufwand. Es ist also nicht
das Geschéaft, wo es heif3t: ,Ich bendtige ei-
nen 15-kW-Motor.* Die Anforderungen lauten
hier eher: ,Ich mdchte eine Masse bewegen,
mit der Geschwindigkeit X, hohen Beschleu-
nigungen und einer hohen Uberlastfahigkeit.*
Dazu kommen hohe Schutzklassen und hohe
Temperaturen: Hier sind also sehr robuste
und anspruchsvolle Lésungen gefordert.

Zum Thema Energieeffizienz: Welche Branche ist
am weitesten, wenn es um den Einsatz energie-
effizienter Antriebe geht, beziehungsweise um
das Bewusstsein, den gesamten Antriebsstrang
zu betrachten?

K. Sirrenberg: Meiner Erfahrung nach ist es

die Kompressoren-Branche. Unsere Kunden
wollen hier wirklich ihr komplettes Aggregat

messtec drives Automation 5/2013
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Mit WEG-Produkten - Frequenzumrichter, Getriebemotoren und Motoren - konnen Hersteller ihre Betriebskosten senken.

betrachten, vom Motor bis zur Regelung des
Kompressors. Aber sensibilisiert sind mittler-
weile alle Bereiche. Vor ein oder zwei Jahren
war das noch weniger ein Thema. Jetzt sind
es die Endanwender, die kommen und sagen:
,Naja, am Ende zahle ich die Energiekosten.
Der Einstiegspreis ist fUr energieeffiziente An-
lagen vielleicht héher, aber wie schnell amor-
tisieren sich diese Mehrkosten." Viele unserer
Kunden haben direkt einen Sprung von IE1-
auf IE3-Motoren gemacht, denn WEG hatte
die komplette IE3-Reihe damals schon zur
Verflgung. IE4-Motoren stehen erst noch in
den Startléchern, hier ist die Nachfrage noch
sehr verhalten, aber die Norm ist auch noch
nicht verabschiedet. Im Kompressoren-Be-
reich haben einige Hersteller ihre Aggregate
bereits mit unseren IE4-Motoren auf der Han-
nover Messe ausgestellt. Aber auch mehr um
zu zeigen: ,Ja, wir machen uns Gedanken.’
Es ist ja auch eine Marketing-Frage, so etwas
im Markt zu platzieren.

Sind energieeffziente Antriebe also eher eine
Image- als eine Kostenfrage?

K. Sirrenberg: Ich denke beides. Jetzt spreche
ich natdrlich Gber und flr unsere Kunden. Ich
kenne deren Konzept nicht, aber sie werden
sich natirlich sehr wohl Uberlegen, ob sie sich
mit energieeffizienten und optimierten Ma-
schinen im Markt positionieren wollen. Aber
das ist nicht unser Thema, wir haben die Pro-
dukte, wir beraten und wir geben die Hilfestel-
lung, sodass unsere Kunden ihr komplettes
Aggregat optimieren kdnnen. Unsere Engi-
neering-Teams betrachten bei Bedarf auch
die gesamte Anlage und geben hier techni-
schen Support.

Wie zeichnen sich lhre IE4-Motoren gegeniiber
lhren Marktbegleitern aus?

messtec drives Automation 5/2013

K. Sirrenberg: Interessant ist, dass wir es ge-
schafft haben, die |[E4-Motoren ohne den
Einsatz von Permanentmagneten im Laufer
herzustellen — ein Vorteil, wenn wir Uber die
endlichen Ressourcen unserer Welt nachden-
ken. Die meisten Unternehmen, die jetzt IE4-
Motoren entwickeln, arbeiten bereits heute
mit Permanentmagneten im Rotor, um die
hohen Wirkungsgrade Uberhaupt erreichen
zu kdnnen. Auch BaugréBen spielen eine ent-
scheidende Rolle: Bei der Entwicklung von
|IE2-, IE3- und IE4-Motoren haben wir die
Achshéhen Uber das Normleistungsspek-
trum Uberwiegend gleichgelassen. Unter Um-
stdnden wird der Motor etwas langer, denn
irgendwo mussen wir die groBere Menge akti-
ves Material unterbringen, um den Wirkungs-
grad verbessern zu kdnnen. Aber wir konnten
BaugréBen-Springe weitestgehend vermei-
den. Bei uns differieren lediglich die Paket-
Langen, die bei einem Normmotor auch nicht
genormt sind. Ein Retrofit ist mit unseren Mo-
toren somit nattrlich viel leichter moglich.

Wenn Sie von energieeffizienten Losungen
sprechen, setzen Sie diese auch in ihrem
eigenen Unternehmen um?

K. Sirrenberg: Selbstverstandlich. Wir versu-
chen, bei allen neu zu bestickenden Anlagen
und beim Austausch auf die hochsten Ener-
gieeffizienzklassen der Motoren zu gehen.
|IE4-Motoren haben wir jedoch noch nicht in
breiter Front eingesetzt - bislang nur zu Test-
zwecken - |E3-Motoren aber sehr wohl.

Herr Sirrenberg, vielen Dank fiir das Gespréch.

WEG Germany GmbH, Kerpen-Turnich
Tel.: +49 2237 9291 0 - www.weg.net/de
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PRESSOTECHNIK

GESCHAFFEN,
UM OPTIMALEN

DRUCK

AUSZUUBEN.

* Pneumohydraulik mit
pneumatischem Anschluss

» Energiesparend, leise
und sauber

* Kundenlésungen und um-
fangreiches Standardpro-
gramm schnell lieferbar

Entwickelt zum
» Fligen
 Stanzen

* Einpressen

« Umformen

Bewiesene Qualitat

* Uber 150.000 Gerate im
Einsatz

» Garantie auf 10 Mio. Hibe

» Weltweite Prasenz

TOX® PRESSOTECHNIK
GmbH & Co. KG

RiedstraBe 4

D-88250 Weingarten
Tel. +49 (0)751 5007-0
Fax +49 (0)751 52391
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Branchenwer
Kosten sparen

Spielarme Planetengetriebe fiir Servomotoren

r

Ein Getriebehersteller hat jetzt eine neue Baureihe im
Portfolio: Servo-Planetengetriebe, die sich vor allem fiir
kostenoptimierte Anwendungen eignen — vom klassischen
Maschinen- und Anlagenbau iiber die Druck- und

Verpackungstechnik bis hin zu Robotik und Handling.

Mit Servo-Planetengetrieben der neu entwickelten MPL-Serie erganzt
das schwabische Unternehmen Vogel Antriebstechnik jetzt seine Pro-
duktpalette. Die Getriebe-Serie eignet sich vor allem fir den Einsatz in
Projekten mit kostenoptimierten Vorgaben von der Automation Uber
die Robotik bis hin zu Pick-and-Place-Anwendungen. Volker Uhlmann,
geschaftsfUhrender Gesellschafter, berichtet: ,Mit unserer Neuent-
wicklung wollen wir den Anforderungen in kostenoptimierten Projekten
gerecht werden — bei gewohnter Qualitat und Leistung.”

Besonderes Augenmerk legte das Unternehmen bei der Entwick-
lung auf das Design, welches am Markt einen zunehmend hoheren
Stellenwert einnimmt. So weist die neue MPL-Baureihe klare Formen
und glatte Oberflachen auf. Das Gehduse schitzt das Getriebeinnere
mit Schutzklasse IP64 vor Staub und Spritzwasser, ermdglicht einen
sicheren Betrieb und erleichtert die Reinigung. Gefertigt werden die
Getriebe standardmaBig mit synthetischem Getriebeflie3fett.

Anspriiche moderner Servomotoren

Die Getriebe der MPL-Serie zeichnen sich durch groBe Nenn- und Be-
schleunigungsmomente sowie hohe Antriebsdrehzahlen aus, die auf
die Anforderungen moderner Servomotoren zugeschnitten sind. Die
Baureihe mit den GréBen 050, 100 und 200 sind fur einfache Anwen-
dungen im mittleren Genauigkeits- und Drehmomentbereich ausge-
legt. Aktuell gibt es die Getriebe mit einem Ubersetzungsbereich in
ein- und zweistufiger Ausflhrung und einem Drehmomentbereich von
50 bis 220 Newtonmetern. Der groBe Ubersetzungsbereich (i = 3 bis
100) und die hohe Bandbreite an standardmaBig verfligbaren Motor-
anschlUssen (Motorflansch- und Motorwellenanschlisse) ermoglichen
die vielseitige Verwendung des Servo-Planetengetriebes. ,Bei der
Konstruktion der MPL-Serie haben wir besonderen Wert auf Effizienz
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gelegt”, sagt Jens-Peter Horn, Leiter Entwicklung bei Vogel. So weist
die optimierte Getriebereihe einen Wirkungsgrad von bis zu 97 Pro-
zent auf. Das Verdrehspiel liegt bei der einstufigen Ausflhrung bei <8
und bei der zweistufigen Variante bei <10 Winkelminuten. Die kom-
pakte Bauart erlaubt den Einsatz der Getriebe auch an engen, schwer
zuganglichen Stellen. Sie sind sowohl vertikal als auch horizontal ein-
setzbar.

Fir die MPL-Serie verwendet Vogel Antriebstechnik prazisionsge-
schliffene Verzahnwerkstoffe. Der Schleifprozess und dessen Ergebnis
werden kontinuierlich und automatisiert kontrolliert und die notwendi-
gen Parameter korrigiert. Dadurch wird ein konstantes und bestmaogli-
ches Schleifergebnis erzielt.

In den Baukasten integriert

Die neue Getriebegeneration ist komplett in das Baukastensystem
von Vogel Antriebstechnik integriert. Wesentliche Verzahnungsteile
und Motoranschlisse kdnnen kombiniert eingesetzt und an die un-
terschiedlichen Anforderungen eines Motors flexibel angepasst wer-
den. So konnte der Antriebsspezialist die Lieferperformance verbes-
sern. Auf vielfaltige Anforderungen des Marktes kann innerhalb kurzer
Zeit reagiert werden, da nahezu alle Bauteile standig am Lager verflig-
bar sind.

Wilhelm Vogel GmbH Antriebstechnik,
Oberboihingen
Tel.: +49 7022 6001 0O - www.vogel-antriebe.de
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Neuer intelligenter Motor
Mit dem Smart Motor
mochte Lenze die Einfach-
heit eines Netzmotors mit
den technischen Vorteilen
einer elektronischen An-
triebssteuerung  kombinie-
ren. Die Vorteile: Reduzie-
rung der Variantenvielfalt
der Antriebe um bis zu 70
Prozent, Bedienung via RFID per Smartphone, flexible Einsatzmoglichkei-
ten und einfache Handhabung. Davon profitieren Maschinen- und Anla-
genbauer aus dem Bereich Fordertechnik, weil Netz- und Starteranwen-
dungen mit dem Motor einfacher realisiert werden. Der neue Smart Motor
kann durch mehr Intelligenz im Klemmenkasten flexibel Drehzahlen zwi-
schen 500 bis 2.600 Umdrehungen in der Minute bei konstantem Dreh-
moment abdecken. Ein weiterer Vorteil ist das Einstellen selbst: sowohl
berthrungslos ohne Adressierung, als auch spannungslos mit der NFC-
Technologie. www.lenze.com

Synchronmotoren mit Permanentmagneten
Dyneo vereint in sich die Technolo-
gien der Permanentmagnetmoto-
ren und die der Drehzahlregelung mit
Hilfe der neuen Frequenzumrichter
Unidrive M. Im Gegensatz zum Rotor
des AC-Asynchronmotors wird der
magnetische Fluss des Dyneo-Mo-
tors nicht vom Stator induziert, son-
dern direkt mithilfe mehrerer im Ro-
tor integrierter Permanentmagneten
erzeugt. Beim Asynchronmotor ist
die Rotordrehzahl niedriger als die Statorfrequenz. Beim Permanentmag-
netmotor bleibt der magnetische Fluss synchron zu der vom Stator indu-
zierten Frequenz. Wahrend die Rotorverluste des Asynchronmotors etwa
ein Drittel der Gesamtverluste ausmachen, sind die Rotorverluste beim Dy-
neo-Motor zu vernachlassigen. Bei Nenndrehzahl besitzen die Motoren der
Reihe Dyneo deutlich hdhere Wirkungsgrade als Asynchronmotoren mit
hohem Wirkungsgrad. Dieses Plus an Wirkungsgrad wird noch deutlicher
bei einem Betrieb unterhalb der Nenndrehzahl, der per Definition bei dreh-
zahlverénderbaren Antrieben an der Tagesordnung ist.  www.emerson.com

Lifter mit elektrisch kommutierten Synchronmotoren
Unter der Produktmarke Haventic
stellt Hanning eine Lfter-Baureihe
mit elektrisch kommutierten Syn-
chronmotoren (EC-Motoren) vor. Die
Motoren flr Leistungsklassen von
220 bis 450W zeichnen sich durch
ihre hohe Leistungsdichte und ih-
ren geringen Platzbedarf bei niedri-
gen Einbautiefen von 83 bis 103mm
aus. Die Luftereinheit besteht aus ei-
ner getrennt vom Motor befindlichen
Stromversorgung sowie einer Inverter-Elektronik direkt am Motor. Der Mo-
tor besitzt einen Permanentmagnetrotor mit eingebetteten Seltenerdmag-
neten und einer Einzelzahnwicklung. Bei den kundenspezifischen Anpas-
sungen sind auch Ausfihrungen mit zylindrischen oder konischen Wellen
maglich. Zur Ansteuerung des Antriebs kommt das Verfahren der geberlo-
sen Vektorregelung zum Einsatz. Alle Haventic-Antriebe sind mit LUfterra-
dern aus Edelstahl ausgestattet. www.hanning-hew.com
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Hexapoden

TAKTSYNCHRON

Mehr Freiheitsgrade in der Automatisierung.

Der Einsatz von Parallelkinematiken ermdglicht
Wiederholgenauigkeiten im Raum von weniger als
10 ym mit Nutzlasten groB3er 1 t.

Hexapodsysteme bieten:

_I_ Realtime Ethernet-Schnittstellen fiir
Taktsynchronitat

_I_ Modulares Hexapod-Design zur
schnelleren Integration

_I_ 3D-Bahnsteuerung und Programmierung
tber G-Code

Fragen Sie uns: info@pi.ws - www.pi.de
Physik Instrumente (Pl) GmbH & Co.KG - Tel. 07214846-0

PIEZO NANO POSITIONING
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Servo-Antriebe bis 700 kN Presskraft

Mit dem Programm ElectricDrive stellt Tox komplette Lésun-
gen fur kombinierte Prézisionshub-/Presskraft-Prozesse
zur Verfigung. Konnten die Konstrukteure und
Maschinenbauer bis dato auf ein Leistungs-
spektrum von 0,5 bis 400kN Presskraft zu-
ruckgreifen, so wurde dieses auf den
Bereich von 0,25 bis 700kN ausgewei-
tet. Basierend auf den Komponenten
Tox-Electric-Power Module, ToxsoftWare und Achs-Controller line-X erhal-
ten die Konstrukteure, Maschinenbauer und Anwender komplette Losun-
gen, um individuell bestimmte (kleine bis hohe) Presskréfte geregelt und
wiederholgenau auf den (Einsatz-)Punkt bringen zu kénnen. Im Gegensatz
zu manchen herkdmmlichen Servospindeln beziehen sich diese Nennkrafte
gleichermaBen auf ,Drick- und Zieh-Operationen“. Damit lassen sich die
standardisierten Servo-Antriebssysteme Tox-ElectricDrive in den Anwen-
dungsgebieten Clinchen, Montieren, Einpressen, Einstanzen, Nieten, Ver-
stemmen, Umbordeln, Stanzen, Lochen, Pragen, Markieren, Spannen,
Klemmen, Zusammenpressen und Verdichten einsetzen.  www.tox-de.com

Geréte fiir Einachsanwendungen
Fur groBe Leistungen bis 315kW
bietet Baumuller mit den neuen
b maxX 5500 nun Einzelleistungs-
einheiten mit optionalen Sicher-
heitsfunktionen. In allen Geraten
der neuen Baureihe sind Gleichrich-
ter, Zwischenkreiskapazitdten und
Wechselrichter integriert. Damit eig-
net sich die Baureihe nun auch fur Einachsanwendungen. Wie fur alle an-
reinbaren Umrichter der 5000er Baureihe stehen auch fur die b maxX 5500
steckbare Module mit oder ohne Sicherheitsfunktionen zur Verfigung. So
kénnen die integrierten Sicherheitsfunktionen mit drei unterschiedlichen Si-
cherheitsmodulen an die Anforderungen des Anwenders angepasst wer-
den. Die Sicherheitsfunktionen, unter denen sich etwa SLS (sicher be-
grenzte Geschwindigkeit) oder SLP (sicher begrenzte Position) finden,
entsprechen den Vorschriften der IEC 61800-5-2. Die Auswahl der Sicher-
heitsfunktionen erfolgt Uber lokale, sichere I/Os oder Ethercat FSoE. Fir
Flexibilitat in der Kommunikation unterstitzen die b maxX 5500 Ethercat
und Varan, in Kurze folgen Profinet IRT und Powerlink.  www.baumueller.de

Biirstenlose DC-Servomotoren
Faulhaber hat seine Produktlinie
der birstenlosen Hochleistungs-
DC-Servomotoren um die Serie
1218....B erweitert. Diese neuen
Motoren wurden fur Anwendun-
gen konzipiert, in denen vor al-
lem eine hohe Leistung und eine
moglichst kompakte Motorbau-
weise gefordert sind. Mit 18 mm Lange ist dieser Antrieb in der Klasse mit
12 mm Durchmesser kompakt gebaut. Er verfUgt Uber einen weiten Be-
triebstemperaturbereich von -20 bis 100°C. Der Motor basiert auf dem
System der eisenlosen Statorwicklung und ist eine zuverlassige Option fiir
anspruchsvolle Anwendungen wie medizinische Pumpen, Robotiksysteme
und Laborautomationsgerate. Die Servomotoren der Serie 1218...B liefern
ein Dauerdrehmoment von bis zu 1 mNm und arbeiten mit einem integrier-
ten digitalen Hallsensor-Feedback. In Kombination mit einem Produkt aus
dem reichhaltigen Faulhaber-Angebot an Planeten- oder Stirnradgetrieben
sind Ausgangsdrehmomente von bis zu 300 mNm erreichbar.
www.faulhaber.de
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Neue Generation elektronischer Motorsteuerungen
Mit den Allen-Bradley SMC- g e

Automation die aktuelle Genera-

tion elektronischer Motorsteue- | =e=es

rungen vor. Der SMC-50 basiert

auf einer neu entwickelten, voll- v ¥
elektronischen, dreiphasigen Thy-

ristorstruktur. Er richtet sich da-

mit an die Anspriche von OEMs

quenzumrichtern und anspruchsvolleren Steuerungsfunktionen flr Moto-
ren suchen, als sie Direktstarter bieten. Der SMC-50-Softstarter ermdg-
licht intelligente Uberwachungs- und Schutzfunktionen, diverse Start- und
Stopp-Optionen sowie erweiterbare Steuerungsein- und -ausgange. Aus-
gelegt fur 200 bis 690 V AC und 90 A bis 520 A eignet sich der SMC-50
zur Drehzahl und Drehmomentregulierung flr eine Vielzahl von Anwendun-
gen mit normalen Anforderungen oder fir Schwerlastanwendungen.

50-Softstartern  stellt  Rockwell
und Endanwendern, die nach einer dkonomischeren Alternative zu Fre-
www.rockwellautomation.de

Servoregler flexibel einbinden

Der neue Servoregler YukonDrive von Harmo-
nic Drive lasst sich unabhangig vom gegebenen
Steuerungskonzept flexibel einbinden und bietet
dabei umfassende Losungsmaoglichkeiten fur jeg-
liche Bewegungsanforderungen. Die Generierung
von Bewegungsprofilen kann in einer Ubergeord-
neten Steuerung oder direkt im Antriebsregler er-
folgen. Funktionale Highlights sind die Kurvenbe-
rechnung in Anlehnung an Richtlinie VDI 2143,
die zeitsynchrone Vorsteuerung, die Kompensa-
tion von Ungenauigkeiten, Markensynchronisie-
rung und die ruckfreie Ein- und Auskoppelfunk-
tion. FUr den Einsatz im unteren und mittleren
Leistungsbereich optimiert, bietet der YukonDrive ein hohes Leistungsvolu-
men in drei kompakten BaugréBen. Varianten mit Nennstrémen von 3 Aeff
bis zu 8 Aeff bei einer Netzeinspeisung von 230 VAC stehen zur Verfligung.
FUr gréBere Leistungen wird das Produktspektrum durch Gerate mit 400
VAC bis 480 VAC Netzeinspeisung und Bemessungsstromen von 2,5 Aeff
bis 6,5 Aeff ergénzt. www.harmonicdrive.de

Kompakte Baureihe erweitert
LTi erweitert die Baureihe Ser-
voOne Junior bis zu einem
Nennstrom von 16A bei 8kHz
Schaltfrequenz. Bei 4 kHz sind
20 A moglich. Kern der Software
ist die Motorregelung sowohl fur
Standard-Servoantriebe als auch
fr rotative oder lineare Direkt-
antriebe. Eine Nennschaltfrequenz von 8 kHz und ein Stromreglerzyk-
lus von 62,5 ps (16 kHz) flhren zu einem optimalen StorgréBenverhalten
und hoher Dynamik. Umfangreiche Regler-Vorsteuerungen und Kompen-
sationsverfahren sorgen zudem flUr gute Bahntreue. Profilkonforme Feld-
busanschaltungen fir Ethercat, Sercos Ill oder Profinet IRT erlauben die
achssynchrone Fahrsatz- oder Profilvorgabe. Auch die klassischen Feld-
bussysteme wie CANopen oder Profibus sind verfligbar. Im Standardgerét
des ServoOne Juniors ist bereits die SIL3/PLe zertifizierte STO-Sicherheits-
funktion enthalten. Zusatzlich ermdéglicht die integrierte, in IEC61131-3 pro-
grammierbare PLC die Umsetzung von speziellen oder komplexen Bewe-
gungsablaufen. www.lt-i.com
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Sensors

IS-LINE IN KURZE

Als Is-Line 1998 gegriindet wurde, war das Unterneh-
men noch unter dem Namen Hy-Line Sensor-Tec be-
kannt. Im Fokus von Is-Line — Intelligent Sensors for
Innovative Solutions — steht die Sensorik. Mit internati-
onalen Partnern bietet das Unternehmen elektronische
Komponenten und Systeme an. Heute vertritt Is-Line
zahlreiche internationale Hersteller, die in ihrem Fach- - ~N
gebiet anerkannte Spezialisten und meist auch Markt- &

IS-LINE

Innovative Solutions

www.is-line.de

Mehr ab Seite 38
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* Prima Klima

Single-Chip-Losung fiir die kapazitive Messung der relativen Feuchte

Feuchtesensoren kommen in verschiedenen Anwendungen vor, beispielsweise in der Gebaude- und Klimatechnik, in der

Wetter-Telemetrie, aber auch im Bereich der Medizintechnik und Lebensmitteltechnologie. Grundsétzlich unterscheidet man

Feuchtesensoren nach dem zugrunde liegenden Messprinzip sowie nach der jeweils gemessenen physikalischen GroBe.

In der Feuchtemessung ist die relative Feuchte
die am haufigsten bestimmte MessgroBe: Sie
ist definiert als das Verhaltnis von absoluter
Feuchte, das heit diejenige Wassermenge
in Gramm, die in einem bestimmten Luftvo-
lumen enthalten ist, zur sogenannten Satti-
gungsfeuchte — das ist die maximale Wasser-
menge, die in einem bestimmten Luftvolumen
enthalten sein kann. Diese Séattigungsfeuchte
entspricht per Definition 100 Prozent relativer
Feuchte und ist abhangig von der Temperatur.
Eine weitere wichtige BezugsgroBe ist der Tau-
punkt, der jenen Zustand bezeichnet, bei dem
die Sattigung der feuchten Luft erreicht ist. Die
in diesem Zustandspunkt vorhandene Tempe-
ratur bezeichnet man als Taupunkttemperatur,
die wiederum vom Druck abhangig ist.
Kapazitive Sensoren werden haufig fir die
Bestimmung der relativen Feuchte genutzt, da
sie einfach in der Anwendung und weitgehend
unempfindlich gegen Umwelteinflisse sind.
Zudem zeichnen sie sich durch eine gute Leis-
tung und Langzeitstabilitédt aus. Sie bestehen
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im Prinzip aus zwei metallischen Elektroden
(zum Beispiel aus pordser Goldfolie) und einem
Feuchte sensitiven Dielektrikum (meist Poly-
mer) dazwischen und stehen heute in stark
miniaturisierter Ausfihrung etwa auf Glaswa-
fern zur Verfligung. Die Feuchte bewirkt dort
eine Anderung der dielektrischen Eigenschaf-
ten sowie eine auswertbare Kapazitatsande-
rung. Im einfachsten Fall wandelt man die Ka-
pazitédtsanderung Uber eine Brlickenschaltung
in eine analoge Gleichspannung um, die ge-
messen und angezeigt werden kann. Einfa-
cher ist es jedoch, die Feuchtemessung digital
auszuwerten. Ein solches System als Single-
Chip-L&sung wird im Folgenden beschrieben.

Bis zu acht Signale mit einem IC erfassen
und auswerten

Das Unternehmen [S-Line prasentiert mit
dem PCap02 ein neues System-on-Chip-IC
(IC = Integrated Circuit), das speziell fur die
kapazitive Feuchtemessung von 0 bis 100
Prozent relativer Feuchte entwickelt wurde.

Es basiert auf dem Picocap-Konzept des
Herstellers Acam, das im Wesentlichen auf
einer hoch prazisen Zeitmessung von defi-
nierten Entladezyklen mittels sogenannten
Time-to-Digital-Convertern  (TDC)  beruht.
Dies ermdglicht schnelle und genaue Kapa-
zitdtsmessungen mit einem sehr weiten Ein-
gangsbereich von einigen fF bis zu mehreren
hundert nF.

Da bereits vielféltige Konfigurationsmog-
lichkeiten auf dem Chip implementiert sind,
lassen sich bis zu acht Signale von Klimasen-
soren fUr Feuchte, Temperatur und kapazi-
tiven Druck mit einem IC erfassen und aus-
werten. FUr die Temperaturmessung kann der
interne Temperatursensor (25mK Aufldsung)
oder ein genauerer externer PT1000-Tem-
peratursensor (5mK  Aufldsung) verwendet
werden. Der integrierte 48-Bit-DSP (Digita-
ler Signalprozessor) ermdglicht eine schnelle,
hochprézise und sichere Kalibrierung und Li-
nearisierung der Sensor-Signale Uber einen
Temperaturbereich von -40 bis +95°C so-
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to Digital

Conwvartar
(RDC)

Prinzipieller Aufbau und Funktion des System-on-Chip-IC fiir die FeuchtemeWm messelectronic)

wie diverse haufig bendtigte Funktionsbe-
rechnungen wie beispielsweise die absolute
Feuchte oder den Taupunkt.

Kontinuierliche Feuchtemessung ohne
Eigenerwdrmung des Systems

Durch die Ultra-Low-Power-Technologie kann
eine kontinuierliche Feuchtemessung ohne
Eigenerwdrmung des Systems im Bereich
von einigen Hz bis zu mehreren kHz erfolgen.
Der Strombedarf des Systems liegt dabei fir
eine Messrate von 1.000Hz bei rund 84pA
und fUr 1Hz bei etwa 2,5pA, wobei die Auf-

PHARMA | MEDIZIN | INDUSTRIELLE GASE | DRUCKLUFT

Michell Instruments GmbH
IndustriestraBe 27 - 61381 Friedrichsdorf - Tel. 06172 5917-0 - www.michell.de

I6sung 13,1 Bit betrégt. Das IC ist entweder
im QFN32-Gehause (5 x 5 x 0,9mm) oder als
Die (ohne Gehause) verfligbar und ermoglicht
so kompakte Schaltungen: Nur zwei Stiitz-
kondensatoren a 10pF und ein Entladekon-
densator a 33nF werden zusatzlich bendbtigt.
Ein externer Quarz ist nicht erforderlich.

Das Sensor-Interface verfligt sowohl Uber
digitale (SPI- und [PC-kompatibel) als auch
analoge Schnittstellen (16 Bit PDM und PWM)
sowie ein internes EEPROM, um Kalibrierdaten
und weitere Parameter zu speichern. Fir Ent-
wickler wird ein Evaluierungs-Kit angeboten.

TAUPUNKT ¢ RELATIVE FEUCHTE « SAUERSTOFF

Prazision
genial
einfach!
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Autor
Christoph Kleye, Geschaftsfuhrer IS-Line

Sensor+Test
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IS-Line GmbH, UnterschleiBheim
Tel.: +49 374 288 87 0 - www.is-line.de
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Das A und O der Feuchtemessung

Was es bei der Auswahl von Feuchtesensoren zu beachten gilt

Bei der Auswahl von Feuchtesensoren miissen zahlreiche Aspekte beriicksichtigt werden. Welche das sind und welchen

Einfluss verschiedene Faktoren auf die Feuchtemessung nehmen kdnnen, erklért der folgende Artikel.

Um den richtigen Sensor und das richtige
Messgerat zu finden, muss im ersten Schritt
der Verwendungszweck definiert werden. Wo
soll die Feuchte gemessen werden? Welchen
Vorteil bringt sie dem Prozess? Wie sollen die
Ergebnisse angezeigt werden? Soll die Mes-
sung von praktischem Nutzen sein oder einer
vorgegebenen Anforderung entsprechen? Ist
die Spezifikation sinnvoll und realistisch? So-
bald der Bedarf und das Ziel einer Feuchte-
messung geklart wurden, muss entschieden
werden, welche Faktoren relevant sind, um
die Zielvorgabe zu erreichen. Welche Fragen
sich der Anwender dabei stellen sollte, wird
im Folgenden erlautert.

Geforderte MessgriBe und Messbereich
Relativ oder absolut? Das Hauptinter-
esse konnte bei der relativen Feuchte, Tau-
punkt oder anderen Konzentrations-Messun-
gen des Wasserdampfes liegen. Am besten
wahlt man eine Messmethode, die die meis-
ten Anforderungen abdeckt. Viele Hygrome-
ter zeigen zwei oder mehr Feuchteparameter
an. Das ist oft nutzlich, wobei man beachten
sollte, dass normalerweise nur ein Parameter
gemessen wird und die anderen Werte be-
rechnet werden. Aus diesem Grund wird ein
solches Messinstrument nur einen Parameter
zuverlassig und genau anzeigen, wahrend der
berechnete Parameter eine potenziell groBere
Abweichung aufweisen kann.

Messbereich (Feuchte oder andere
MessgréBe): Es gibt verschiedene Mess-Me-
thoden flr die verschiedenen Bereiche der
Feuchte. Es sollte vermieden werden, ein Ge-
rat einzusetzen, das an der oberen oder unte-
ren Grenze seines Messbereiches liegt. Tem-
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peraturmessbereich, Durchflussrate, Druck
oder Vakuum mussen ebenfalls spezifiziert
werden, um ein geeignetes Gerat auszuwah-
len. Soll beispielsweise ein Gerat bei erhdh-
tem Druck eingesetzt werden, ist die Konst-
ruktion genauso wichtig wie das Messprinzip.
Auf der anderen Seite sollte fir manche Mes-
sungen eine Messwertkorrektur vorgenom-
men werden, wenn der Druck variiert.

Ausgang, Anzeige: Der Feuchtewert kann
einfach als Zahl auf einem digitalen Display
angezeigt werden oder auf einer numme-
rischen Skala. Er kann als eine elektrische
Spannung, das heiBt Strom (analoger Aus-
gang oder digitaler Ausgang) ausgegeben
werden. Die Parameter kdnnen auch zusam-
men mit der Temperatur oder weiteren Pro-
zessparametern angezeigt werden. Abgele-
sen werden die Werte kontinuierlich oder in
Intervallen.

Geréateausfiihrung und Gebrauch

Probenentnahme: Die Probenentnahme ist
ein wichtiger Bestandteil aller Feuchtemes-
sungen. Das Probeentnahmeverfahren kann
entweder so aussehen, dass sich der Mess-
wertaufnehmer komplett oder teilweise in
der zu messenden Umgebung befindet oder
dass das Gas extern zu einem Messwertauf-
nehmer geflhrt (Gas) wird. Einige Sensoren
arbeiten gut in stehender Luft (Gas), andere
in bewegter Luft (Gas) und flr andere ist die
Durchflussrate der Luft (Gas) kritisch. Bei der
Messung von Gasen mit sehr niedrigem Was-
sergehalt, ist die Qualitdt der Probeleitung
entscheidend, da hygroskopische Materialien
in der Leitung den Wassergehalt des Messga-
ses verandern kénnen. Beachten sollte man

hierbei, dass manche Hygrometer die Umge-
bung beeinflussen kénnen, indem sie Wasser
oder Warme abgeben. Umgekehrt kdnnen
sich Feuchte und Warme, die vom Anwender
ausgehen, auf die Messungen auswirken, die
mit Handmessgeraten durchgefuhrt werden.

Gastyp: Bei anderen Gasen als Luft kann
die chemische Vertraglichkeit ein Problem
sein, was eine Kalibrierung bezUglich des zu
messenden Gases erforderlich machen kann.

Werkstoffe: Abgesehen davon, dass das
hygroskopische Verhalten von Materialien in
BerlUhrung mit dem Messgas bertcksichtigt
werden muss, sollten auch andere Aspekte
der Eignung beachtet werden. Manche Ma-
terialien kdnnen chemisch inkompatibel mit
der zu messenden Umgebung sein. Auch an-
dere Grinde koénnen bestimmte Werkstoffe
ausschlieBen, zum Beispiel wenn Spritzguss-
gehduse und Glas aus hygienischen oder Si-
cherheitsgriinden vermieden werden soll.

Verwendungszweck: Die gemessene
FeuchtegroBe selbst kann von Interesse sein
oder zur Angabe des abgeleiteten Feuchte-
gehalts in festen oder fliissigen Substanzen
verwendet werden. Daraus ergibt sich eine
indirekte Anzeige des tats&chlichen Feuch-
tegehaltes. Die direkte Messung der Gleich-
gewichtsfeuchte oder Wasseraktivitat sind
eventuell besser geeignet, um den Gleichge-
wichtszustand der Materialien mit den Umge-
bungsbedingungen darzustellen.

Robustheit: Sowohl Sensoren wie auch
Gehausearten unterscheiden sich in ihrer Ro-
bustheit gegen Kondensation, Austrocknung,
extremen Temperaturen, Staub, chemische
oder sonstige Verunreinigung, Vibration oder
auch in der Handhabung.
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SENSOR+TEST 2013
DIE MESSTECHNIK-MESSE
The Measurement Fair

Wohltiihlklima garantiert.
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Messumformer |
fiir CO2 und Temperatur !

Der CO2-Anteil in der direkten Umgebung wirkt sich massgeblich F|
auf das Wohlbefinden jedes Einzelnen aus.

¢ Misst Kohlendioxid (COz2), Kohlenmonoxid (CO) und Temperatur
e [nfrarot-Messverfahren (NDIR) mit Autokalibrierung

e Messbereich von 0...40°000 ppm (0...4 %vol)

e Einsatzbereich 0...50°C /0...95rF

Alles Weitere Uber «Measurement Solutions» auf www.rotronic.ch
oder besuchen Sie uns an der SENSOR+TEST 2013, Halle 11/Stand 11-202.

[
ROTRONIC Messgerate GmbH, rntonlc
Einsteinstrasse 17-23, D-76275 Ettlingen

Tel. +49 7243 383 250, info@rotronic.de MEASUREMENT SOLUTIONS
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Anstieg der Abfall der Anstieg des Abfall des Drucks Zunahme des Abnahme des

Temperatur Temperatur Drucks Wasserdampfs Wasserdampfs
Relative Feuchte %rF ¥ A A v A 7
Taupunkt °C > €«> A 7 A 7
Absolute Feuchte g/m?3 > > Y ¥ Y ¥
Mischungsverhéltnis g/kg €«> €«> €«> €«> ) v
Wasserdampfkonzentration €«> €«> €«> €«> A ¥

Einsatzflexibilitat: Wenn mehr als nur ein
Anwendungsfall oder -ort vorgesehen sind,
sollte die Einsatzfahigkeit und flexible An-
wendbarkeit des Hygrometers berticksichtigt
werden.

Austauschbarkeit: Es kann nitzlich sein,
zahlreiche Hygrometer vorzuhalten, die un-
tereinander austauschbar sind oder die M6g-
lichkeit bieten, nur den Sensor zu ersetzen
und die Hauptteile des Hygrometers beizu-
behalten. Es kann zudem hilfreich sein, wenn
die nur fehlerhaften Teile des Hygrometers
getauscht werden konnen. In all diesen Fallen
ist es wichtig zu prufen, wie austauschbar die
Instrumente oder Komponenten wirklich sind.
Austauschbarkeit wird durch Kalibrierung ge-
gen eine einheitliche Referenz gewahrleistet.
Wenn eine Schlliisselkomponente von einem
Gerat ersetzt wird, kdnnte die vorherige Kali-
brierung hinfallig sein.

Was die Informationen in den

Datenblattern bedeuten

Messbereich: Der Temperatur- und Feuchte-
messbereich gibt die niedrigste und héchste
Temperatur und Feuchte an, der der ausge-
wahlte Sensor ausgesetzt wird. Oft werden
auch zusatzliche KenngréBen wie zum Bei-
spiel die Betriebstemperatur der Elektronik an-
gegeben. Diese GroBe gibt an, in welchen Be-
reichen die Elektronik (anders als der Sensor)
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sicher arbeitet. Die Angabe der maximalen
oder minimalen Feuchtigkeit ist zu beachten,
damit das Messelement nicht kaputt geht,
wenn die Grenzen Uberschritten werden.

Auflésung: Wenn das Messgerat eine An-
zeige enthalt, wird die Anzeige eine Auflo-
sung zwischen 0,1%rF und 1%rF aufweisen.
Eine solche Angabe im Datenblatt informiert
den Anwender Uber die Genauigkeit des ab-
zulesenden Wertes. Wenn die Aufldsung bei-
spielsweise 1%rF betragt, wird die Anzeige
auf die nachstliegende ganze Zahl auf- oder
abgerundet und muss als zusatzlicher Fehler
von bis zu +1%rF angegeben werden (abhan-
gig von der Methode der Rundung).

Messunsicherheit (Genauigkeit): Die
Messunsicherheit ist als ein Parameter defi-
niert, der den Bereich charakterisiert, in dem
eine Abweichung des ,wahren Wertes® er-
wartet wird. Sie beschreibt einen Vertrauens-
bereich vom ausgelesenen oder geschatzten
Wert in Verbindung mit der statistischen Si-
cherheit (normalerweise 95 Prozent bei Ver-
trauensfaktor k = 2), in dem der ,wahre Wert*
mit 95-prozentiger Sicherheit innerhalb die-
ses Bereiches liegt.

Wiederholbarkeit: Die Wiederholbarkeit
eines Messinstruments wird im Allgemeinen
als MaB der Fahigkeit eines Messgerates
beschrieben, mehrfach den gleichen Wert
wéahrend der Messung anzuzeigen (bei glei-

chen Bedingungen). Um die Wiederholbar-
keit zu beziffern, kann man die Bandbreite
oder Streuung angeben, zum Beispiel als
Standard-Abweichung der Anzahl von Mes-
sungen.

Reproduzierbarkeit: Die Reproduzierbar-
keit eines Messinstruments wird im Allge-
meinen als Fahigkeit bezeichnet, das gleiche
Messergebnis noch einmal anzuzeigen. Dies
kann am gleichen Tag sein oder zu einem
spateren Zeitpunkt nach wesentlichen Ande-
rungen der Umgebungsbedingungen. Um die
Reproduzierbarkeit zu beziffern, kann man
die Bandbreite oder Streuung angeben, zum
Beispiel als Standard-Abweichung der Anzahl
von Messungen.

Nichtlinearitat: In einer perfekten Welt
wlrde eine 2-Punkt Kalibrierung gentigen
(Nullpunkt und Endwert) und die Werte da-
zwischen wuirden auf dieser Kennlinie lie-
gen. Es ist aber Ublich, dass es aufgrund der
Nichtlinearitat zu einer Abweichung von der
|deallinie kommt. Das heiBt die meisten Sen-
soren zeigen eine ,Kalibrierkurve® anstatt ei-
ner idealen Geraden. Die Abweichung von
der idealen Geraden hat einen Minimum-
und Maximumwert. Es sollte auch beach-
tet werden, dass die Nichtlinearitéat von der
Temperatur beeinflusst wird. Vor der Kalibrie-
rung eines Messgerates sollte deswegen ent-
schieden werden, wie viele Messpunkte und
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IS-LINE

Innovative Solutions

Messgerite fiir die relative Feuchte
und Temperatur

Sensoren an.

Einfluss von Druck, Temperatur und Konzentration

Die Atmosphare enthalt Wasser in drei verschiedenen Aggregatzustanden: gasformig (Was-
serdampf), fliissig (Regen, Nebel) und fest (Schnee, Eis, Hagelkorner). Wenn sich Wasser im
gasformigen Zustand befindet, ist es nicht sichtbar. Die maximale Wasserdampfmenge, die
in der Atmosphare enthalten sein kann, hangt von der Temperatur und vom Druck ab. Die
Tabelle zeigt den Einfluss auf die jeweilige FeuchtemessgroBe. Die relative Feuchte ist das
Verhaltnis der aktuellen Wasserdampfmenge in der Luft zur maximal moglichen Wasser-
dampfmenge in der Luft bei aktueller Temperatur und Druck.

* Kompetente Beratung
¢ Fundierte Design-In Unterstitzung
¢ Kundenspezifische Entwicklung
e Umfassender Service

inwelchen Absténden sie angefahren werden
mussen.

Ansprechzeit: Die Ansprechzeit wird in
den Spezifikationen berlcksichtigt, um zu
zeigen, wie lange das Messgerat benétigt,
um Anderungen in der Umgebung richtig an-
zuzeigen. Wahrend das Messelement eine
schnelle Ansprechzeit hat, kann die gesamte
Ansprechzeit durch SchutZfilter deutlich ver-
langsamt werden. Eine effektive Ventilation
kann wiederum die Ansprechzeit erhdhen.
Eine konstante und spezifizierte Luftstromung
wird bendtigt, um einen Test der Ansprech-
zeit durchzufiihren. Ublicherweise ist die An-
sprechzeit mit steigender Feuchte schnel-
ler als mit fallender. Die Ansprechzeit wird in
Zeit ausgedruckt, die bendtigt wird, um einen
63%-Schritt der Anderung in der Umgebung
anzuzeigen (es konnen auch andere Faktoren
verwendet werden, wie zum Beispiel 90 %).

Temperaturfehler:  Temperaturdnderun-
gen Uben den groBten Einfluss auf die relative
Feuchte aus. Hinzu kommen noch die Tem-
peraturfehler des Messgerates. Diese kénnen
einfach als Anderungen der Messeigenschaf-
ten des Sensors bei verschiedenen Tempera-
turen erklart werden. Der Temperaturkoeffizi-
ent wird als 0,1%rF pro °C ausgedriickt. Dies
kann bis zu 5% Fehler bedeuten, wenn man
eine Messung 50°C vom kalibrierten Mess-
punkt abweichend durchflhrt.
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Was heiBt kalibrieren?

Eine Kalibrierung ist ein Vergleich zwischen
dem Messgerat und einer zertifizierten Re-
ferenz, um systematische und tendenzielle
Messabweichungen herauszufinden. Als Er-
gebnis erhalt man ein auf anerkannte Stan-
dards ruckflhrbares Kalibrierzertifikat.

Dieses Zertifikat gibt an, um welchen Fak-
tor die jeweiligen gemessenen Werte korri-
giert werden mussen. Zusatzlich bekommt
der Anwender die ungefahre Unsicherheit der
Kalibrierung sowie weitere Informationen Uber
das Messgerat ausgegeben. Ein Beispiel des
Korrekturfaktors: Ein Messgerat wird kalibriert
und bei 50%rF zeigt das Messgeréat einen um
1%rF erhéhten Wert an. Im Kalibrierzertifikat
wird dann ein Korrekturwert von -1%rF ange-
geben.

Autor
Rolf Kolass, Geschéaftsflihrer

"VE Sensor+Test
Halle 11 - Stand 409

Michell Instruments GmbH, Friedrichsdorf
Tel.: +49 6172 5917 0 - www.michell.com

www.is-line.de



Wenn's genau werden soll

Lasertriangulation macht aufwéandige mechanische Messung liberfliissig

Zeit ist Geld — auch bei der Herstellung von Hochgeschwindigkeitstoren. Wichtig fiir die Langlebigkeit der Tore ist die

Qualitat der Rohre, auf die sich das Torblatt mit hohen Geschwindigkeiten aufrollt. Daher priift Efaflex bereits im letzten

Herstellungsschritt den Rundlauf und die Geradheit der Rohre mit Lasersensoren. Lange Wartezeiten und mechanische

Messungen an den abgekiihiten SchweiBnéhten sind somit hinféllig.

Die Lasermesssensoren von LAP werden in
einer von dem Unternehmen Blumenbecker
konstruierten Rohr-SchweiBanlage fur Efaflex,
einen Hersteller von Schnelllauftoren einge-
setzt. Hier lasst sich mit den Atlas-Lasersen-
sor von LAP der Rundlauf (die Konzentrizitat)
der Rohre bereits im letzten Arbeitsschritt —
dem AnschweiBen der Flansche — messen.
Wahrend die Rohre um ihre Langsachse
rotieren, messen die drei Atlas-Sensoren Ab-
weichungen vom vorgegebenen Rohrpro-
fil. Nach zwei vollen Umdrehungen hat das
System ausreichend Messwerte gesammelt,
um mittels Durchschnittsberechnung von finf
Maximal- und funf Minimalwerten die Kon-
zentrizitdt des Rohres zu bestimmen. Die
Software, die auf einer Simatic S7 lauft, eva-
luiert die Messdaten der drei Sensoren, um
eventuelle Messungenauigkeiten auszuschlie-
Ben. Die Berechnung des Rundlaufs und der
Geradheit erfolgt dann mit den durchschnittli-
chen Maximal- und Minimalwerten. Das spart
Zeit und Kosten. Ein weiterer Vorteil fir den

a4

Anwender: Er muss sich mit der mechani-
schen Messung nicht mehr gedulden, bis die
SchweiBnahte abgekuhlt sind.

Online-Messung von Geradheit und
Rundlauf
In seinem tschechischen Werk misst Efaflex
mit den Lasersensoren von LAP online die
Geradheit und den Rundlauf der Rohre und
stellt so den einwandfreien Schnelllauf und
die Qualitdt der Torsysteme sicher. Dies ist
wichtig, da die Rohre ein kritisches Element
der Schnelllauftore darstellen — immerhin
rollt das Hochgeschwindigkeitssystem das
Torblatt mit Geschwindigkeiten von bis zu
vier Metern pro Sekunde um die Rohre auf.
Weicht das Rohr minimal von den vorgege-
benen Toleranzen ab, kann die Langlebigkeit
des Systems nicht gewahrleistet werden.
Daher durfen die geschweilten Rohre, die
nicht innerhalb der engen Toleranz liegen, nicht
verwendet werden. Mit der Losung, die Blu-
menbecker fur den Torhersteller konstruiert hat,

kann dies direkt nach dem SchweiBen, ohne
auf ein Abkuhlen der Teile warten zu mussen,
geprUft werden. Ein aufwandiges Nachmessen
entfallt. Bei der mechanischen Messung hinge-
gen muss man entweder einen Zeitverlust, der
durch das Abkuhlen der frischen Schweinaht
entsteht, hinnehmen oder die abtastenden
Teile werden einer mechanischen Belastung
ausgesetzt. Die Folge ist ein kostenintensiver
VerschleiB des Messinstruments.

Lasermesssysteme im Vergleich
»Wir freuen uns, dass wir Blumenbecker da-
bei unterstltzen konnten, Efaflex bei der Pro-
duktion zu unterstitzen®, so Steffen Gartner
von LAP. ,Das Feedback, das Blumenbecker
von seinem Endkunden Uber die Messgenau-
igkeit unserer Sensoren bekam, war durch-
weg positiv. Zudem sind wir stolz darauf,
dass Blumenbecker und damit auch Efaflex
auf unsere Systemldsungen vertrauen.”
Blumenbecker hat im Zuge der Schwei3-
maschinen-Entwicklung flr Efaflex eine

messtec drives Automation 5/2013
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Mit dem Atlas-Lasersensor ldsst sich der Rundlauf von Rohren bereits im letzten Arbeitsschritt messen -

dem AnschweiBen der Flansche.

Testreihe mit Lasermesssystemen ande-
rer Hersteller durchgefuhrt. ,Die Ergebnisse
sprechen eindeutig fur LAP. GegenUber der
hochgenauen mechanischen Messung wi-
chen die Messsysteme eines Wettbewerbers
von 0,1 bis 0,3 Millimeter ab, die Losung ei-
nes zweiten lagen sogar im Bereich von 0,2
bis 0,5 Millimeter”, erklart Pavel Rotter von
Blumenbecker. ,Das Messsystem mit den
integrierten Atlas-Sensoren von LAP hat mit
einer Abweichung von 0,05 Millimeter am
besten abgeschnitten und damit auch den
Zuschlag flir unser Projekt erhalten.”

Die Atlas-Sensoren wurden Mitte 2012
Uberarbeitet und mit einem komplett neuen
Innenleben ausgestattet. LAP optimierte die
Wiederholgenauigkeit auf bis zu einen Mik-
rometer und die Messunsicherheit auf bis zu
zwei Mikrometer. Die AuBenmaBe des Sen-
sors betragen 80 x 65 x 33 Millimeter, sodass
er auch an Stellen einsetzbar ist, an denen in
Fertigungsmaschinen nur wenig Platz zur Ver-
flgung steht.
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Technik kompakt:
Lasertriangulation

Ein ausgesandter Laserstrahl wird an der
Oberflache des Messobjektes reflektiert und
Uber eine Optik auf eine CCD-Zeile projiziert.
Abhangig von der Entfernung des Messob-
jektes verandert sich der Betrachtungswin-
kel und damit die Position des Lichtpunktes
auf der CCD-Zeile. Hieraus ermittelt der
Signalprozessor in Echtzeit den Abstand
zwischen Sensor und Messobjekt.

Autor
Thomas Armbruster, Marketingleiter bei LAP

LAP Laser Applikation GmbH, Lineburg
Tel: +49 4131 9511 95 - www.lap-laser.com

& Polytec

Die nachste
Generation der
Schwingungs-
messtechnik

Das neue PSV-500
Scanning Vibrometer

= Optisch und riickwirkungsfrei

» Modaltest — noch schneller
und genauer

= CAE-Schnittstellen integriert

= Volldigital — exzellente
Datenqualitat

= Mehr Kanale — effizientere
MIMO-Messungen

LASER — World of Photonics, Miinchen
13.-16. Mai 2013, Halle B1, Stand 447

Sensor & Test, Niirnberg
14. - 16. Mai 2013, Halle 11, Stand 420

Control, Stuttgart
14. - 17. Mai 2013, Halle 1, Stand 1813

Bauen Sie lhren Vorsprung
aus — erfahren Sie mehr:
www.polytec.de/psv

Advancing Measurements by Light



Passgenaue Montage

Laser-Distanzmessgerate fiir die Positionierung von Karosserien bei BMW

Bevor aus einer Rohkarosserie ein Auto wird, muss es innerhalb der Produktion zahlreiche Stationen durchlaufen. Hierfiir

wird die Karosserie an Traversen montiert. Die millimetergenaue Positionierung der linear bewegten Anlagenteile iiberneh-

men im BMW-Werk Miinchen Laser-Distanzmessgerite.

Bevor eine Rohbaukarosserie die gesamte Produktionslinie im BMW-
Werk Minchen durchlauft, muss sie auf sogenannte Traversen mon-
tiert werden, um von Fordersystem zu Fordersystem weitergereicht
werden zu kénnen. Ein Shuttle flhrt die Traversen zu und positioniert
sie am Montageort. Die sonst an dieser Stelle verwendeten Messsys-
teme, die auf mechanischen Verfahren basieren, missen gewartet
werden und kdnnen durch Schmutz oder Beschadigungen Storfalle
mit Stillstandszeiten verursachen. Da die Karosserien bereits am An-
fang der Produktionslinie auf die Traversen montiert werden und somit
zum Hauptstrang gehoren, haben Stérungen Standzeiten in der ge-
samten Linie zur Folge.

Um den Anforderungen an ein Wegmesssystem flr die bodennahe
Montage gerecht zu werden, hat das Darmstadter Unternehmen For-
dersysteme Engineering, das als Generalunternehmen zusammen mit
Schiller Automatisierungstechnik das Projekt realisiert hat, dem Auto-
mobilhersteller die Laser-Distanzmessgerate von Leuze Electronic vor-
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gestellt. Aufgrund der Echtzeit-Positionsmessung haben sich die Pro-
jektverantwortlichen bei BMW flir diese Geréate entschieden, sodass sie
auch bei den beiden Umsetzern der Anlage eingesetzt werden. Diese
setzen die Karosserie auf die Traverse und auf die Férderstrecke.

Millimetergenaue Positionierung
Ein weiterer Vorteil der optischen Entfernungsmesssysteme liegt in der
einfachen Installation. Diese wird durch eine entkoppelte Justage- und
Fixiereinheit mit integrierter Vibrationsdampfung unterstitzt. Federele-
mente sorgen fur eine effiziente Dampfung und stellen vibrationsent-
koppelte Messdaten sicher. Zudem erleichtern ein Klartext-Display und
ein gut sichtbarer Rotlichtlaser die Justage und Inbetriebnahme. Die
Gerate der AMS-300i-Familie ermdglichen milimetergenaue Positio-
nierungen auf Messdistanzen von bis zu 300 m.

Die Laser-Distanzmessgeréate sind durch die Physikalisch Techni-
sche Bundesanstalt gepruft und weisen abhangig von der Reichweite
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Umsetzer mit fest montiertem Messgerat und Reflektor an der beweglichen Einheit.

eine Absolutgenauigkeit von +2 bis £5 mm auf. Die
Entfernungen werden durch moderne Prozessoren
in hoher Genauigkeit und im Millisekunden-Raster
berechnet. Durch den integrierten Funktionskata-
log kénnen parallel zur Position auch Geschwindig-
keiten oder konfigurierte Grenzsituationen erfasst,
Uberwacht und angezeigt werden. Somit kdnnen
sowohl Standard-Anwendungen, wo es ausschlie3-
lich auf das Positionieren ankommt, geldst werden
wie das Monitoring von Anlagenzustanden und die
dynamische Regelung.

Storungsfreier Betrieb und geringer
Wartungsaufwand

Bei BMW hat man sich fUr die Geratevariante AMS
304i entschieden, mit der die direkte Parametrie-
rung Uber Profibus und der gleichzeitige Betrieb
von Profibus und SSI méglich sind. Durch die SSI-
Schnittstellen sind die Laser-Distanzmessgeréate
direkt Uber Frequenzumrichter angebunden. Hier
wurde eine Iposplus-Positionierung realisiert, die
mit ihrer Geberrlckfihrung eine Punkt-zu-Punkt-
Positionierung bietet. Dabei entlastet die im An-
triebsumrichter integrierte Steuerung die Uberge-
ordnete SPS.

Im Vergleich zu den sonst Ublichen Wegmess-
I[6dsungen sind bei dem Distanz-Lasermessge-
rat auf der gesamten Messstrecke keine Kompo-
nenten verbaut, die kaputt gehen kdénnten. Sollte
der Messstrahl einmal unterbrochen werden,
kann ohne mechanischen Eingriff und ohne Re-
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Nachgeschlagen

Traverse: Eine Traverse (lat. transversus
»querlliegend]”) ist ein mechanischer Trager,
der zur Stabilisierung, Befestigung oder Ver-
bindung dient. Sie findet Verwendung in Kon-
struktionen oder als Lastaufnahmemittel beim
Anschlagen (,an den Kran bekommen*) von
Lasten und immer dann, wenn Gegenstande
Uber eine gewisse Breite verteilt aufgehangt
werden mussen. Im Fahrzeugbau werden
Traversen zur Verbindung des Fahrzeugrah-
mens verwendet.

ferenzfahrt wieder weitergearbeitet werden. Auf-
grund des storungsfreien Betriebs und einem War-
tungsaufwand nahe Null, wurde auch am Ende der
gleichen Produktionslinie im Bereich der Traversen-
Demontage ein Laser-Distanzmessgerat des Typs
AMS 304i nachgerUstet.

Autor
Matthias May, tatig im Bereich Marketing/
Kommunikation bei Leuze Electronic Owen

Leuze Electronic GmbH & Co. KG, Owen
Tel.: +49 7021 573 0 - www.leuze.com

www.LAP-LASER.com

HALLE 5

STAND 5003
14.-17. MAI 2013
STUTTGART

DURCHMESSER- UND
DICKENMESSUNG
MIT DEM LASER.

=»héchste Genavigkeit bei hoher
Messfrequenz

= einzeln, mehrspurig oder traversierend

=»unabhéngig von Material und
Oberflachen

=>thermisch und mechanisch stabile
Sensoren

CALIX

Fir Dickenmessung
mit nur einem Sensor,
Messbereiche

10 mm und 30 mm.

METIS Laser-Scanmikrometer fiir
Durchmesser, Ovalitét, Spalt, Breite und
mehr, Messbereiche 45 mm bis 230 mm,
in ,Big Diameter”-Anordnung bis

2000 mm.




SENSOR+TEST 2013
DIE MESSTECHNIK-MESSE
The Measurement Fair

Halle 12, Stand 12-489

Control - Stuttgart
E Halle 1, Stand 1225

Drahtlose Kraftmesstechnik

- Kraftsensoren und Wagezellen mit drahtloser Messwert-
iibertragung und einer Reichweite bis zu 200 m.

- Bis zu 32 Sensoren in einem Netzwerk kombinierbar
- Akkulaufzeit bis zu 1000 Stunden

- Ab einem Bestellwert von 1000 € fiir Produkte der Kraftmesstechnik
erhalten die ersten 20 Besteller ein digitales Multimeter der Firma
Voltcraft, Modell VC-820 kostenfrei zu ihrer Bestellung.

Bei Bestellung bitte Aktions-Code angeben: MD513

. Weitere Infomationen
finden Sie unter:
MD513.sika.net

Mechanische Messtechnik ’

Quality by tradition

ATM.1ST

Kleinere Dimensionen fir hochgenaue Anwendungen.

Priizisionsdnicksansor
Hichste Zuvertissighkeit

Bis zu 125 Grad einsetzbar

NELL  M# imagriarier
ATEX (Ex) Tomperanur-Messung

fohne Ex)

STS

W AELRARSTL o8
plebal senscr axcallance |
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Feuchte- und Temperaturmessung ins Smartphone
Mit dem laut Hersteller weltweit
kleinsten Feuchte- und Tempe-
ratursensor und der dazugeho-
rigen Integrations-Software bie-
tet Sensirion eine Gesamtlésung
zur Erfassung von Feuchte und
Temperatur fUr Smartphones an.
Damit der Sensor erfolgreich in
komplexe Anwendungen inte-
griert werden kann, bietet das Unternehmen seine Sensoren an und ge-
wahrleistet einen reibungslosen Projektablauf. Die ersten dieser Ambient-
Sensing-Telefone sind bereits auf dem Markt erhaltlich.
= Sensor+Test 2013 - Halle 12 - Stand 511

Www.sensirion.com

Profisafe liber Profinet im Drehgeber
TWK Elektronik bietet neben dem
bewahrten  Profisafe-tber-Profi-
bus-Drehgeber einen SIL2-zerti-
fizierten Profisafe-Drehgeber an,
der auf Profinet basiert. Er liefert
neben dem sicheren Positions-
signal auch einen sicheren Ge-
schwindigkeitswert. Positions- und Geschwindigkeitswert koénnen der
Anwendung entsprechend Uber Profinet skaliert werden. Der in Zweikam-
merbauweise gefertigte Drehgeber erreicht durch seinen robusten Auf-
bau eine hohe Schock- und Vibrationsfestigkeit und bietet Schutzarten
bis IP69K. Der Arbeitstemperaturbereich reicht von -40 bis +85 °C. Ange-
schlossen wird er Uber M12-Stecker oder Kabelausgang. Lieferbar wird er
ab Mitte 2013 sein.

-] Sensor+Test 2013 - Halle 12 - Stand 510

www.twk.de

Neue Messumformer fiir CO,-Messung
Rotronic erweitert sein Sortiment um CO,-
Messumformer. Diese sind vielvaltig einsetz-
bar: von Energiesparmoglichkeiten Uber die
Raumluftiberwachung in Innenrdumen bis
zur CO,-Uberwachung in Tiefgaragen und
Tunnel. CO, ist ein farb- und geruchloses Gas
und kann nur mit entsprechenden Messge-
raten nachgewiesen werden. Mit den neuen
Messumformern konnen solche Situationen
rechtzeitig erkannt und umgehend wirksame
GegenmalBnahmen eingeleitet werden. Die
Gerate verfligen Uber eine Relais- und Alarm-
funktion und die Produktlebensdauer betragt
in normalen Applikationen 15 Jahre.

= Sensor+Test 2013 - Halle 11 - Stand 202

www.rotronic.de

Neue Baureihen von Kunststoff-Durchflussmessern
Mit den Geréaten der neuen Baureihe
KM-335 von Meister Stromungs-
technik stehen den Anwendern nun
auch  Schwebekorper-Durchfluss-
messer mit einer Messrohrlange
von 335 mm zur Verflgung, was ei-
nen einfacheren Einbau in viele be-
stehende Anlagen ermdglicht. Diese
sind identisch mit denen der Baureihe KM 350 mit einer Messrohrlange
von 350 mm. Mit beiden Baureihen kénnen nun Durchflisse von 50 I/h
bis zu 60.000 I/h gemessen und Uberwacht werden. Fur kleinere Durch-
flusse bietet Meister die Typenreihen KM-165, KM-185 und KM-200 an -
mit Durchfliissen von 1,5 I/h bis zu 1.000 I/h. www.meister-flow.com
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CANopen-Drehgeber mit durchgehender Hohlwelle
Mit den neuen Drehgebern Sendix
F5868 und F5888 erganzt Kubler die
Produktpalette seiner F-Multiturn-Fami-
lie um robuste, hochauflésende CAN-
open-Drehgeber mit  durchgehender
Hohlwelle bis zu 15 Millimeter bei kom-
pakter BaugréBe von 58 Milimeter.
Diese durchgehende Hohlwelle I&sst an
Antrieben Spielraum flir andere Motor-
optionen - auch hinter dem Drehgeber.
Die optischen Drehgeber ohne Getriebe basieren auf der Intelligent-Scan-
Technology. Neben zahlreichen weiteren CANopen-Funktionen verflugt er
Uber eine Universal-Scaling-Function (USF). Sie verhindert, dass am Ende
der physikalischen Aufldsung eines Drehgebers bei aktiver Skalierung ein
Fehler entsteht. Dazu kann es kommen, wenn die Teilung der physikali-
schen Grenze durch die programmierbare Gesamtaufldsung keine ganze
Zahl ergibt. Uber die USF-Funktion wird der Drehgeber am Ende des
Messbereichs automoatisch korrigiert, bei endlosem Uberdrehen in beide
Richtungen des Auslegers kénnen so keine Messfehler auftreten. Einge-
setzt werden die neuen Drehgeber der Serie F58 zum Beispiel zur Mes-
sung des Drehwinkels von Auslegern oder Oberwagen. Typische Anwen-
dungen finden sich auch in der mobilen Automation. www.kuebler.com

&

o

Fullstandmessung mit Differenzdruck
Endress+Hauser hat ein neues Differenz- I. )

drucksystem vorgestellt, das aus einem r#‘
Transmitter und zwei Sensormodulen |
besteht. Der Transmitter berechnet die I'{"_"

Druckdifferenz aus den beiden Senso- r
ren und leitet den Fullstand, das Volumen

oder die Masse mittels 4...20mA-Signal it
an die Steuerung weiter. Durch den Ver-

zicht auf Kapillare oder Impulsleitungen ,‘l,i-
ist die Fullstandmessung zuverlédssig

und besitzt eine hohe Genauigkeit und W
Reproduzierbarkeit. Zudem gewinnt die
Sicherheit: Messtechnische Probleme
durch Vereisung, Verstopfung oder Kon-
densation treten nicht mehr auf.

=] Sensor+Test 2013 - Halle 12 - Stand 220

www.de.endress.com

Digitale Manometer

BD Sensors hat sein energieunab-
héngiges Digitaimanometer DM 01
auf den Markt gebracht. Es verflgt
Uber ein Easy-Connect-System,
wodurch sich Druckaufnehmer mit
unterschiedlichen ~ Messbereichen
(0,1...400bar) ohne Werkzeug per
Plug & Play austauschen lassen und
die Anzeige sich automatisch para-
metriert. Die Genauigkeit des DM 01 betragt < 0,05% FSO BFSL und
beinhaltet den Linearitats-, Hysterese-, Reproduzierbarkeits- und den
Temperaturfehler. Dies gibt dem Anwender absolute Sicherheit und Ver-
lasslichkeit bei den anstehenden Messaufgaben. In Verbindung mit dem
grafikfahigen und hintergrundbeleuchteten LC-Display lasst sich das Digi-
talmanometer zu jeder Tageszeit und auch bei unginstigen Lichtverhalt-
nissen schnell und préazise ablesen. Verschiedene haufig bendtigte Funk-
tionen wie Min/Max-Speicher kénnen Uber zwei frei belegbare Tasten
abgerufen werden. www.bdsensors.de

messtec drives Automation 5/2013
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# “Die I-Serie - busfihige Sensoren

“fiir Feuchte und Temperatur

jfu rrmdustrlelle Anwendungen

EIA485-Ausgangssignal
mit Modbus RTU-Protokoll
oder

analoge Ausgangssignale

Robustes Design fiir den
Einsatz in Industrie und
Meteorologie

Einsatztemperaturen bis
85°C

Eingerichtet fur die
Vor-Ort-Kalibrierung

Steckbare Version fiir
schnellen Aus- und Einbau

Besuchen Sie uns auf der SENSOR+TEST

- 14.-16.05.2013, Nurnberg
Ga#% Halle 11 Stand 308 UUU

Size that
Inspires.

Digitale Feuchte- und Temperatursensoren

= Digitale I?C Schnittstelle

= Volistindig kalibriert

= Herausragende Prazision & Zuverlassigkeit
= Millionenfach bewéhrt

SENSIRION

THE SENSOR COMPANY

www.sensirion.com
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Signalleuchte mit 10-Link

Die neue IO-Link Smart Light

von Balluff ist eine Leuchte, die

ohne aufwandige Konfigura-

tion per Hardware an Erforder-

nisse flexibel angepasst werden

kann. Das aufwéndige Kombi- =
nieren verschiedenfarbiger Mo-

dule zu einer Leuchte entfall, i X\
denn sie kann ad hoc Uber die '
Steuerung an ihre neue Aufgabe angepasst werden. Die Leuchte kann
zudem Tendenzen, Verldufe und Trends von physikalischen GréBen dar-
stellen. Temperaturzustande, Fullstdnde von Anlagen oder auch die Posi-
tion eines Schlittens Uber ein Wegmesssystem kénnen auf der bis zu 20
LED-Leuchten hohen Séaule visualisiert werden. Zum Anschluss gentigt
|O-Link-typisch ein einfaches, ungeschirmtes dreiadriges Sensorkabel.

~! Sensor+Test 2013 - Halle 12 - Stand 695 www.balluff.com

Aktive Thermosonde fiir die Qualitatssicherung

Bei allen Plasma-Oberflachenmodifizierungen &ndern sich die am Substrat
ablaufenden Prozesse und Reaktionen mit der Energie der ankommenden
Teilchen. Diese Energie bildet zusammen mit weiteren Anteilen den gesam-
ten Energieeintrag, der die gewlnschten Substrateigenschaften beeinflusst.
Zirox hat in Zusammenarbeit mit Neoplas und dem Leibniz-Institut fur Plas-
maforschung und Technologie e.V. eine Sonde entwickelt, die den tatsachli-
chen Energieeintrag am Substrat als maBgeblichen Parameter kontinuierlich
und richtungsabhangig misst und somit eine Korrelation mit den Schicht-
und Oberflacheneigenschaften ermoglicht. Aufgrund der empfindlichen Re-
aktion auf Anderungen der Prozessparameter eignet sich die Thermosonde
fur die Qualitétssicherung in industriellen Prozessen . www.zirox.de

LVDT Wegmessung
in modernem Gewand

ESSQTRO

> Messwege von 50 - 500 mm,
als Wegmesstaster bis 200 mm "-L}

> Linearitaten bis zu 0,1% ‘IL

»AC/AC Ausflhrungen auch in 80 mV/V Technik

>DC/DC mit 2..10V, 4..20mA oder PWM Ausgang ™

InduSmart

MESSOTRON Hennig GmbH & Co. KG
Friedrich-Ebert-StraBe 37
64342 Seeheimajugenheliﬂm

|
Tel.: +49 (0) 6257 82331
Fax: +49 (0) 6257 85783
. = Info@messotron.de
& f www .messotron.de

T el

Drehgeber mit Feldbusschnittstellen

PROFIBUS - PROFINET - PROFISAFE
CANopen - CANopen Safety - EtherCAT

www.twk.de = info@twk.de
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Angebot bei Temperatursensoren erweitert

Die Siemens-Division Industry &
Automation hat ihre Produktfa-
milie Sitrans TS erneuert und da-
mit ihr Angebot bei Temperatur-
sensoren erweitert. Die neuen
Widerstandsthermometer  und
Thermoelemente sind fUr den
universellen Einsatz konzipiert:
Die Geratelinie ist modular auf-
gebaut und bietet eine Vielzahl an Bauformen, Materialien, Sensoren und
Transmittern. Sie unterstitzt die zentralen Kommunikationsstandards Hart,
Profious PA sowie Foundation Fieldbus und ist nach Atex und IECEx zerti-
fiziert, was einen weltweiten Einsatz der Geréate erlaubt. Damit eignet sich
Sitrans TS sowohl flir grundlegende Anwendungen als auch fur anspruchs-
volle Applikationen in der gesamten Prozessindustrie.  www.siemens.com

Multiturn-Drehgeber mit analoger Schnittstelle
Baumer erweitert das Angebot
magnetischer Absolut-Dreh-
geber der Reihe Magres um
Varianten mit analoger Schnitt-
stelle. Einfache Integration und
Diagnose sind die Vorteile die-
ser Art der Datentbertragung,
die vor allem in Nutzfahrzeu-
gen, Kranen und Flurférderzeu-
gen verbreitet ist. Die Drehgeber
arbeiten mit 12-Bit-Singleturn- und 16-Bit-Multiturn-Aufldsung. Der Ana-
logwert wird Uber einen 12-Bit-D/A-Wandler ausgegeben. Die neuen Pro-
duktvarianten sind mit Vollwelle oder mit einseitig offener Hohlwelle erhalt-
lich. FUr Langenmessungen bis 7.500 mm erganzen analoge Seilzuggeber
im kompakten Gehause das Portfolio, zum Beispiel zur Erfassung der Po-
sition von AbstutzfliBen, der Auslegerldnge von Teleskoparmen oder zur
Messung von Gabel- beziehungsweise Hubhohen. Die robuste, rein mag-
netische Single- und Multiturn-Abtastung arbeitet berthrungslos und ver-
schleiBfrei. Schmutz, Staub, Feuchtigkeit oder Temperaturschwankungen
bleiben ohne Einfluss auf die Positionserfassung. Die Drehgeber halten ho-
hen Schock- und Vibrationsbelastungen bis 500g beziehungsweise bis
30g stand und arbeiten zuverlassig bei Betriebstemperaturen zwischen
-40 und +85°C. www.baumer.com

Multivariable Messumformer
Die neuen multivariablen ABB-
Messumformer der Serie 266
berechnen Masse- oder Norm-
volumendurchfluss ~ fir  Gase,
Déampfe und FlUssigkeiten mit
dynamischer Zustandskorrektur
direkt aus den drei Prozessgro-
Ben Differenzdruck, Absolutdruck
und Temperatur. Sie werden flir
Durchflussmessungen nach dem
Wirkdruckverfahren eingesetzt. Zusatzlich zu druck- beziehungsweise tem-
peraturabhangigen Dichte&dnderungen des Fluids werden auch die Parame-
ter Durchflusskoeffizient, thermische Ausdehnung von Rohrleitungen und
Primargerat und Reynoldszahl korrigiert. Zudem werden sie fur die hydro-
statische Fullstandmessung an flissigkeitsgeflliten Behéltern zur Korrektur
von temperatur- und druckabhéngigen Dichtednderungen des Messstoffs
eingesetzt. Neben hoher Genauigkeit bieten die neuen Gerate den Vortell,
dass fUr eine Messstelle nur ein einziges Gerat anstatt mehrerer Messumfor-
mer und eines Durchflussrechners verwendet werden muss.  www.abb.com
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DIAS INFRARED IN KURZE

Dias Infrared mit Sitz in Dresden entwickelt und fertigt
seit zwanzig Jahren professionelle Warmebildkameras,
Infrarot-Linienkameras, Pyrometer, schwarze Strahler,
IR-Sensoren sowie die dazugehorige Software fUr in-
dustrielle Temperaturmessungen. Die Infrarotmessge-
rate werden nach dem aktuellen Stand der Technik in
Deutschland gefertigt, auf Kundenwunsch auch eigens
entwickelt oder angepasst. Das inhabergefihrte Un-

ternehmen beschaftigt tber 50 Mitarbeiter, nahezu die
Halfte davon im Bereich Forschung & Entwicklung. A
/>

www.dias-infrared.de

DIAS

Infrared Systems

Mehr ab Seite 52
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Manche mogen's heil3

Stationare Infrarotkameras iiberwachen Temperaturverlauf in der Stahlherstellung

Beim StranggieBen in Stahlwerken ist eine optimale Temperaturfiihrung wahrend der Abkiihlung wichtig fiir die Qualitat des

Stahls. Zur permanenten Kontrolle der Strangtemperatur auf der Auslaufstrecke von oben und beiden Seiten haben sich

stationare Infrarotkameras bewahrt.

Damit Stahl seine optimalen Eigenschaften erreicht, muss die Legie-
rung als homogenes Geflige ohne Lufteinschllsse die Kokille (wieder-
verwendbare Form) verlassen. Aber auch in der anschlieBenden mehr-
stufigen Abkuhlphase beeinflussen der Temperaturverlauf sowie die
Ziehgeschwindigkeit die Qualitat der Knuppel, Brammen, Rohre oder
Trager. KUhlt die Masse zu schnell ab, kann es zu Rissen im Gefuge
kommen — bei einem zu langsamen Ablauf hingegen verringert sich die
Produktivitat der Anlage.

Die haufig fur die Temperaturlberwachung eingesetzten Pyrometer
messen nur punktuell an einer Strangseite und erfassen die Tempe-
ratur daher stichprobenartig. Eine Alternative sind Linienkameras, die
eine komplette Seite des Strangs erfassen, aber wiederum nicht ge-
wahrleisten kénnen, dass die anderen Seiten ebenfalls im optimalen
Temperaturbereich liegen. Fiir eine sichere Uberwachung und Proto-
kollierung des Temperaturverlaufs haben sich daher zwei Infrarotkame-
ras Pyroview 640N compact+ von Dias Infrared bewahrt.

Um die Oberflachentemperatur des Stahls (beim Austritt aus der
Kokille rund 900 bis 1.500°C) zuverlassig messen zu kdnnen, muss
die Kamera im kurzwelligen IR-Bereich arbeiten. Die Messergebnisse
von Infrarotkameras, die im Spektralbereich von 8 bis 14 pm arbeiten,
werden durch Oxidationsprozesse, Abbrand an der Strangoberflache
und den Wasserdampf stark verfélscht und sind daher kaum nutzbar.
Die Infrarotkameras Pyroview 640N compact+ hingegen messen in ei-
nem Spektralbereich von 0,8 bis 1,1 um und erfassen einen Tempera-
turbereich von 600 bis 1.500 °C (optional bis 2.500 °C).

52

Mit 25 fps zum idealen Abkiihlprozess

Werden diese Kameras jeweils in einem 45°-Winkel zu den Strang-
seiten montiert, erfassen die beiden Gerate bereits drei der vier Strang-
seiten. So kann der AbkUhlvorgang permanent und zuverlassig Uber-
wacht sowie der Prozess llckenlos fur das Qualitétsmanagement
dokumentiert werden. Mit den optional erhaltlichen Objektiven mit di-
versen Offnungswinkeln lassen sich die Kameras an unterschiedliche
raumliche Verhaltnisse anpassen. Neben der Ethernet-Schnittstelle be-
sitzen die Kameras zwei galvanisch getrennte digitale Eingange (Trig-
ger) und zwei galvanisch getrennte Ausgange (Alarm). Somit ist auch
ein Stand-Alone-Betrieb ohne Rechnerkopplung maéglich.

Neben einem Messbereich von 600 bis 1.500°C zeichnen sich die
Hochtemperaturkameras durch ihr hochdynamisches Si-NIR-Array mit
logarithmischer Signalcharakteristik aus. Die hohe raumliche Auflo-
sung von 640 x 480 Pixeln bei 25 Bildern pro Sekunde erlaubt es, die
Temperaturen in den verschiedenen Abklhlphasen passiv zu erfassen
und gezielt die Kihlungsparameter, beispielsweise den Wasserdlsen-
druck, im laufenden Betrieb zu variieren, die Veranderungen zu analy-
sieren und so den idealen Abkuhlprozess zu ermitteln. Die vollflachige
Messung und Aufzeichnung am kompletten Strangaustritt erspart zu-
dem die Neujustierung beim Wechsel der Stranggeometrie. Stattdes-
sen kénnen an der Leitwarte Uber das Pyrosoft-Programm einfach die
jeweiligen Messfelder definiert werden. Gleiches gilt fir die Definition
der Solltemperaturen, beispielsweise nach dem Wechsel der Stahl-
qualitat. Wichtig ist nicht nur die Uberwachung der Temperaturverlaufe

messtec drives Automation 5/2013
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Die leistungsstarke Dias-Online-Software Pyrosoft Pro ermdglicht die Kamerasteuerung und -iiberwachung sowie die
Aufnahme, Visualisierung, Bearbeitung und Archivierung der Messdaten.

mit Hochtemperatur-IR-Kameras — auch die an-
schlieBende Datenauswertung ist fir die Pro-
zesssteuerung und das Qualitdtsmanagement
entscheidend.

Software mit umfassenden Funktionen
Die Online-Datentbertragung erfolgt bei der
Compact+-Serie Uber eine sichere Fast-Ether-
net-Verbindung, mit der auch mehrere Kameras
einfach in ein System integriert werden kénnen.
Die Dias-Online-Software Pyrosoft Pro ermdg-
licht, die Kameras zu steuern und zu Uberwa-
chen sowie die Aufnahme, Visualisierung, Be-
arbeitung und Archivierung der Messdaten. Die
Aufnahme kann mit Triggerfunktionen automati-
siert werden. Zudem speichert sie die Messda-
ten automatisch in frei wahlbaren Intervallen ab.
Die Analysefunktion der Software stellt di-
verse Optionen bereit: Minima, Maxima und
Mittelwerte konnen Uber die komplette Auf-
zeichnung errechnet werden. Schon kleine un-
verzunderte Stellen am GieBstrang reichen da-
her aus, um Uber die Maximalwert-Auswertung
den Hotspot am Strang korrekt zu erfassen.
Die Videosequenzen lassen sich mit frei wahl-

messtec drives Automation 5/2013
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barer Framerate aufzeichnen und das Standbild
an der Mess-Cursorposition anzeigen. Fur das
Qualitdtsmanagement und spétere Offline-Ana-
lysen bietet die Software umfangreiche Export-
und Berichtsfunktionen, um die aufgezeichne-
ten Messwerte entsprechend weiterverarbeiten
zu konnen (Text, Excel- und Wordformat). Das
Thermografiesystem kann entweder aktiv den
Operator im Leitstand unterstltzen oder direkt
an die SPS angebunden werden. Mittels vor-
eingestellter Alarmschwellen ist damit eine weit-
gehende Automatisierung des Abkuhlvorgangs
moglich.

Autor

Dipl.-Ing. Daniel Wagner,
Applikation und Vertrieb Dias Infrared

A 'E Sensor+Test
Halle 12 - Stand 665

Dias Infrared GmbH, Dresden
Tel.: +49 351 871 72 28 - www.dias-infrared.de

Wie Sie es auch drehen und wenden:

14.-17.05.2013
Besuchen Sie

Kdnnte es sein, dass Sie sich auch flir besonders

schnelle, robuste, leichte, exakte, individuelle und giinstige
Geratevarianten interessieren? Oder fiir Infrarotkameras?

Schauen Sie doch mal rein: www.optris.de

Die Messbereiche unserer beriihrungs-
los messenden Infrarot-Thermometer
reichen von -50°C bis +2200°C.

uns in Halle 1,
Stand 1602
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Alles eine Frage der Optik

Optische Grundlagen in Bildverarbeitungssystemen

Wenn man an Bildverarbeitung denkt, kommen einem zuerst Kameras in den Sinn. Doch oft wird deren Einfluss auf die

Leistung eines BV-Systems iiberschétzt. Denn selbst die beste Kamera kann ohne die passende Beleuchtung und optimale

Optik nur bedingt brauchbare Bilder liefern.

Damit eine Kamera ein Bild von einem Objekt
aufnehmen kann, ist ein Objektiv notwendig.
Dieses lenkt die von einem Objekt reflektierten
beziehungsweise emittierten Lichtstrahlen so
ab, dass sie auf dem Sensor der eingesetzten
Kamera ein Bild erzeugen. Der Aufbau des
Linsensystems eines Objektivs wie zum Bei-
spiel die Linsenradien, die Abstande zwischen
den Linsen, die Abstédnde zwischen Objekt
und Objektiv (der so genannte Arbeitsab-
stand) sowie der Abstand des Objektivs zum
Sensor beeinflussen dabei die Abbildung.
Durch die Auswahl der Brennweite eines
Objektivs wird der AbbildungsmaBstab defi-
niert, das heit das Verhaltnis der BildgroBe
auf dem Sensor zur ObjektgroBe. Objektive,
bei denen das Linsensystem unveranderlich
in festen Abstéanden zueinander verbaut ist
und die keine Fokussiereinheit besitzen, sind
echte Festbrennweitenobjektive mit fixem
Mindestarbeitsabstand (MOD). Verschiedene
Hersteller bieten Festbrennweitenobjektive
mit Fokussiereinheiten an, bei denen der An-
wender den MOD geringfligig variieren kann.
Aufgrund der definierten Brennweite verfigen
diese Objektive Uber einen relativ festen Ver-
groéBerungsbereich. Da die Parameter wie Ar-
beitsabstand und benétigte VergréBerung ei-
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ner Applikation meist technisch vorgegeben
sind und unverandert bleiben, werden in der
industriellen Bildverarbeitung hauptsachlich
Objektive mit fester Brennweite eingesetzt.

Zoomobjektive sind in der industriellen Bild-
verarbeitung hingegen weniger stark verbrei-
tet. Diese verandern ihre Brennweite, indem
sich Teile des Objektivs bewegen. Somit sind
sie mechanisch weniger stabil und nicht flr
exakte Messungen geeignet, da sie keine re-
konstruierbaren Wiederholgenauigkeiten zu-
lassen.

Die meisten in der Bildverarbeitung einge-
setzten Optiken sind in Metallgehdusen ver-
baut und bieten so eine erhdhte Stabilitat.
Zusatzlich gibt es Spezialoptiken mit hoher
Schock und Vibrationsfestigkeit fur den Ein-
satz unter rauen Bedingungen. Bei diesen
Optiken sind die einzelnen Linsen zusétzlich
verklebt, um die Robustheit zu steigern.

Auswabhlkriterien fiir eine perfekte Optik

Die Wahl des richtigen Objektivs hangt im
ersten Schritt direkt vom Sensor der ver-
wendeten Kamera ab, die bei der Zusam-
menstellung der BV-Lésung meist als Ers-
tes festgelegt wird. Vor allem die Chip- und
die PixelgréBe der Kamera sind flr die Op-

tikauswahl von Bedeutung. So bestimmt die
GroBe des in der Kamera verbauten Sensors
den Bildkreisdurchmesser der Optik: Das Ob-
jektiv muss in der Lage sein, die komplette
Sensorflache auszuleuchten, um Vignettie-
rungen (Abschattungen) im Bild zu vermei-
den. Die in der Bildverarbeitung Ublichen Sen-
sorgréBen liegen zwischen 1/4“ (3,65mm X
2,74mm) und 1.2 (15,5 mm x 15,5mm). Zu-
dem kommt haufig auch das Kleinbildformat
mit 24,0mm x 36,0mm zum Einsatz.

Zudem muss das Objektiv die PixelgroBe
des Kamerasensors auflésen kdnnen. Diese
GroBe variiert von Kamera zu Kamera: Je klei-
ner die Pixel, desto besser muss auch das
Auflésungsvermdgen des Objektivs sein. Ein
MaB flir die optische Qualitat ist hier die so
genannte Modulationstransferfunktion (MTF)
eines Objektivs, welche die quantitative Be-
schreibung der Abbildungsglte einer Optik
unter Berucksichtigung aller Abbildungsfeh-
ler darstellt.

Eine perfekte Linse wuirde ein Bild erzeu-
gen, das dem Objekt inklusive aller Details
und Helligkeitsschwankungen 1:1 entspricht.
In der Praxis ist dies jedoch nicht mdglich, da
eine Linse wie ein Tiefpassfilter wirkt. Diese Ab-
schwachung einer gegebenen Frequenz oder

messtec drives Automation 5/2013



@ ® B INSPECTION '

Parallelstrahl ;‘)

Objekt-
hihe

Brenn-
Brennpurik- Haupt- pusikt

strahl

et e Ty o o bbbty ====g-r Bild-
Brenn- 4 I hohe
¥

Das Verhaltnis von Bild zu Ob-

Eﬂi; jektgroBe beschreibt die Ver-
| groBerung B‘ der Optik und

steht dabei in direktem Bezug
sowohl zur Brennweite f* des
i s b Objektivs als auch zum Ar-
(= Hauptebene) beitsabstand a. Das Diagramm
zeigt, wie die Verhaltnisse zwi-
Parallelstrahl f schen ObjektgréBe, Arbeitsab-
stand und Brennweite der Op-

Brenn- tik berechnet werden kénnen.

Brennpufikt-
strahl

F Legende:
y Biid. B* = VergroBerung
. nahe @ = Objektweite (Arbeitsab-
: ¥ stand)
ebene i - == a‘ = Bildweite
E £ / 7 i Bilkd- fi = bilcllseitiglel Brennweite'
i 1 ehene f = objektseitige Brennweite
a a' | F = Brennpunkt (objektseitig)
F* = Brennpunkt (bildseitig)

SFLIR

FLIR Axx Serie - Kompakte \Warmebildkameras fur -
Anwendungen im Bereich “maschinelles Sehen” |

Die FLIR Wérmebildkameras der Axx-Serie sind die perfekte Lésung fiir Anwendungen, die die
Vorziige eines Wdrmebildes benétigen, aber keine exakte Temperaturmessung. Aufgrund ihrer
Leistungsmerkmale und Funktionen bietet sich eine Wirmebildkamera der Axx-Serie fiir Kunden an,
die mit PC-Software Probleme I&sen wollen.

G/G= GEN<i>CAM

GrofBer Temperaturbereich vesionw

[4-89] Absolut preisgiinstig E : _40°C bis +550°C.
FLIR Systems GmbH

Extrem kompakt

— 40 mm x 43 mm x 106 mm Hohe Empfindlichkeit < 50 mK Berner Strasse 81
S iiber Eth D-60437 Frankfurt am Main
pannungsversorgung tber Ethernet Kompatibel zum GigE Vision™ Standard Deutschland

v (PoE, Power over Ethernet)
Tel.: +49 (0)69 95 00 900
Fax: +49 (0)69 95 00 9040

hd Synchronisierung
e-mail: flir@flircom

u Universeller Eingang/Ausgang (GPIO) WWW ﬂ ir com

Unterstitzung des GenlCam™-
Protokolls
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Bildkreis

Objekt

Objektiv-
befestigung

Dbjekt-

Vereinfachte Darstellung der Funktionsweise eines Objektivs

eines Details wird mittels der MTF klassifiziert.
Dieser Wert gibt einen Hinweis auf die Uber-
tragungseffizienz des Objektivs. Vereinfacht ge-
sagt werden groB3e Strukturen wie zum Beispiel
Linien mit groBem Abstand meist mit gutem
Kontrast Ubertragen, kleinere Strukturen wie
beispielsweise feine Linien mit geringem Ab-
stand hingegen mit geringerem Kontrast. Bei
jeder Linse gibt es einen Punkt, an dem der
Kontrast den Wert Null erreicht. Diese Schwelle
wird oft als Aufldsungsgrenze bezeichnet und
normalerweise in Linienpaaren pro Millimeter
(Ip/mm) oder bei einigen Makroobjektiven als
MindestliniengréBe in um angegeben.

Objektauflosung und AbbildungsmaBstab
Bei der Festlegung der Auflésung sollte stets
das Gesamtsystem betrachtet werden. Viele
moderne Megapixelkameras verwenden klei-
nere Sensoren, um die Kosten gering zu hal-
ten. Diese arbeiten mit kleineren Pixeln und
bendtigen daher oft bessere und teurere Ob-
jektive, um eine Feinauflosung zu ermdgli-
chen. Manchmal kann es daher wirtschaftli-
cher sein, eine teurere Megapixelkamera mit
groBeren Pixeln zu nutzen, die jedoch mit
einem weniger aufwandigen Objektiv aus-
kommt und so in Kombination zu einem ge-
ringeren Gesamtpreis fuhrt.

Ein weiteres wichtiges Kriterium bei der
Auswahl einer geeigneten Optik ist ihre Ob-
jektaufldsung: Um ein Detail am Objekt auflo-
sen zu kénnen und eine eindeutige Kantener-
kennung sicherzustellen, sollte jedes Detail
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auf rund vier Pixel abgebildet werden. Somit
hangt der bendtigte AbbildungsmaBstab di-
rekt von der gewlnschten Objektaufldsung
beziehungsweise der PixelgroBe ab.

Weitere Parameter sind unter anderem
die Brennweite des Obijektivs, die bendtigte
VergroBerung, die Blendenzahl, die Schér-
fentiefe, der vorliegende Arbeitsabstand so-
wie die tolerierbaren Abweichungen, die von
Anwendung zu Anwendung unterschiedlich
sind. Hier gilt es, Defektabweichungen, chro-
matische und sphérische Abweichungen,
die Verzeichnung, die Entspiegelung und die
spektrale Durchlassigkeit der bendtigten Op-
tik zu prifen und zu untersuchen, ob das Ge-
samtsystem die gestellten Anforderungen er-
fullen kann.

Erst die Kenntnis aller applikationsspezi-
fischen Parameter sowie der optischen und
mechanischen Eigenschaften der potentiell
geeigneten Optiken ermdglicht die korrekte
Auswahl des optimalen Objektivs, das alle
Anforderungen der zu l6senden Applikation
hinsichtlich BildgréBe und Bildqualitét erfillt.

Hilfe fiir unerfahrene Anwender

Die Vielzahl der genannten technischen Unter-
schiede von Objektiven macht es fUr unerfah-
rene Anwender schwer, die richtige Auswahl
fir die jeweilige Anwendung zu treffen. Um
sich zeitaufwandige Tests zu ersparen, flhrt
Stemmer Imaging neben weiteren fur die Bild-
verarbeitung nétigen Komponenten auch eine
groBe Palette an Optiken von flhrenden Her-

stellern. Zudem unterstitzt Stemmer Imaging
Bildverarbeitungsanwender bei Bedarf durch
ausfuihrliche Machbarkeitsstudien und tes-
tet auf diese Weise, welche Kombination aus
Kamera, Beleuchtung und Optik flr die vorlie-
gende Aufgabe die optimale Zusammenstel-
lung darstellt und die besten Ergebnisse lie-
fert. Aufgrund des umfangreichen Lagers an
Bildverarbeitungskomponenten, das das Un-
ternehmen vorratig hat, ist somit die bestmdg-
liche Wahl der Komponenten sichergestellt.

Das Unternehmen deckt dabei alle wesent-
lichen Objektivtypen von Standard- und Uni-
versaloptiken Uber Makroobjektive, Objektive
mit fester und variabler Brennweite, Zoomob-
jektive, Objektive flr Multi-Chip-Kameras bis
hin zu Prazisionsobjektiven und groBformati-
gen Objektiven alle nétigen Produkttypen ab.
Auch spezielle Optiken wie telezentrische Ob-
jektive und das erforderliche Zubehodr wie zum
Beispiel Filter sind Teil des Angebots.

Autorin
Susanne Schreier, Produktmanagerin mit
Schwerpunkt Optik
Sessor+Test
Halle 12 - Stand 589

Stemmer Imaging GmbH, Puchheim
Tel.: +49 89 809 02 0
www.stemmer-imaging.de
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Multifunktion-SPS-10-Modul
EVT stellt das neue EyeMio vor - ein
Multifunktion-SPS-IO-Modul  fir den
industriellen Einsatz in Kombination
mit der EyeVision-Bildverarbeitungs-
software. Es Ubernimmt die Steue-
rung der Peripherie und bildet somit
die physikalische Schnittstelle zwi-
schen dem Bildverarbeitungssystem -,

und der Produktionsanlage. Es be- g

sitzt eine Vielzahl von standardisierten Schnittstellen, wie eine USB-2.0-
und eine serielle RS232-Schnittstelle. Darliber hinaus besitzt das Modul
jeweils vier digitale Ein- und Ausgange mit Indikator-LED. Als zuséatzliche
Kommunikation zwischen den verschiedenen Schaltungsteilen besitzt das
Modul ein 2-Wire serielles Interface (12C) und zudem ein 1-Wire Interface.
Als spezielles Feature wurde ein Temperatursensor eingebaut, welcher flr
den Einsatz in industriellen Umgebungen nutzlich ist. Dazu verflgt EyeMio
Uber vier Status LEDs.

=/ Sensor+Test 2013 - Halle 12 - Stand 695 www.evt-web.de

Bildverarbeitungslésungen fiir Logistik, Industrie und
Medizintechnik

Auf der diesjahrigen Control wird
Framos seine neuesten Bildver-
arbeitungsprodukte und -lésun-
gen vorstellen. Im Fokus stehen
voll einsatzfahige Bildverarbei-
tungslésungen zur dreidimensio-
nalen Vermessung und Detektion
von Objekten. Diese Systeme sind anpassbare Bildverarbeitungsldsungen,
die in bestehende Systeme integriert werden kénnen. Mit dem VLG-Volu-
menmesssystem bietet Framos eine Losung zur robusten geometrischen
Vermessung von Objekten auf Forderbandern (zum Beispiel Gepéackstu-
cke oder Verpackungen). Unabhéngig von der Lage des Objektes misst
das System die Lange, Breite und Hohe des kleinsten umschreibenden
Quaders und bestimmt zeitgleich Volumen, Position und Orientierung des
Objektes. Weiterhin zeigt Framos eine der Entwicklungen im Bereich des
dreidimensionalen optischen Trackings. Ein Stereokamerasystem erfasst
Marker auf dem zu verfolgenden Objekt und bestimmt damit dessen Posi-
tion- und Lageénderung in Echtzeit. www.framos.de

High-End-Industriekamera-Serie komplett

SVS-Visteks HR-Serie  tragt
zur Sicherung der Qualitat von
hochwertigen Konsum-Gitern,
Solar-Zellen oder auch LED-
Monitoren bei. Vier 11-Megapi-
xel-, sechs 16-Megapixel- und
vier 29-Megapixel-Kameras
sind die Basis-Modelle und mit
GigE-Vision- oder CameraLink-
Schnittstelle lieferbar. Das jingste Modell ist die HR16050. Der 4-Tap-Tru-
esense-CCD-Sensor passt zum Dual-GigE-Vision-Ausgang und nitzt die
mogliche Datenrate von 240 MByte/s voll aus: 10 Bilder/sek gilt in dieser
Kameraklasse als sehr gut und bietet Vorteile bei der Bild-Ubertragung und
Auswertung. Ein Highlight ist laut Hersteller auch der eingebaute Strobe-
Controller fir zwei oder optional vier Kandle und die Moglichkeit beliebige
Bildfolgen mit unterschiedlichen Parametern abzuarbeiten. Wie alle SVS-
Vistek-Kameras halten auch die HRs das Timing fiir Trigger, Licht, Steuer-
ausgange, SPS etc. im Griff und vereinfachen die Integration in die Anwen-
dung. www.svs-vistek.com
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Power-over-Ethernet-Framegrabber
National Instruments stellt
drei  neue  GigE-Vision-
Framegrabber mit Power-
over-Ethernet  (PoE)-Tech-
nologie vor. So bietet
beispielsweise der NI PCle-
8237R  Labview-FPGA-fa-
hige I/Os mit isolierten Di-
gital-Ein- und -Ausgéngen sowie bidirektionale TTL-Leitungen fUr die
Implementierung von benutzerdefinierten Countern, Pulsbreitenmodula-
tionssignalen und Quadratur-Encoder-Eingangen. Zudem verflgt er Uber
Triggerungs- und Synchronisationsoptionen, wie FPGA-basierte Netzwerk-
Trigger mit niedrigem Jitter sowie geringer Latenz. Dies ermoglicht die Syn-
chronisation von Sensoren, Kamera-Triggerung und Sortiereinrichtungen
direkt Uber den Framegrabber mit einer einzigen Programmierschnittstelle.
Die neuen Framegrabber kénnen an PoE- sowie an GigE-Vision-Kameras
angeschlossen werden und Kabel bis zu 100 Meter nutzen.

=/ Sensor+Test 2013 - Halle 11 - Stand 410 WWW.hi.com/germany

Flexibler Contact Image Sensor
Auf der diesjéhrigen
Sensor+Test wird Tichawa
sein Varicis vorstellen. Mit
diesem Modell bietet das Un-
ternehmen einen Contact-
Image-Sensor mit umschalt- 20 @
barer Aufldésung an. Der .. ' .
Varicis eignet sich besonders

fir die Inspektion von Wafern, Folien und Blechen, Glas sowie Drucker-
zeugnissen. Das Modell ist kompakt gebaut, sodass es auch bei begrenz-
ten Raumverhéltnissen eingesetzt werden kann. Vorerst wird der neue CIS
in einer Aufldsung von 50 bis 1200 dpi erhaltlich sein und deckt in der
Standardausfuhrung eine Lesebreite von 260 bis 1.040 mm ab. Wie bei
allen CIS-Modellen ist auch im Varicis die Lichtquelle bereits im System in-
tegriert. Es sind verschiedene Beleuchtungskombinationen moglich: Rot,
Grln, Blau, WeiB, Infrarot und UV sowie RGB. Die Anpassung der Licht-
quelle an die speziellen Anforderungen des Prifobjekts erfolgt werkseitig.
Je nach Aufldsung betragt die Zeilenrate des Varicis 1 bis 120 kHz.

= Sensor+Test 2013 - Halle 12 - Stand 589 www.tichawa.de

Ethernet-Streaming von bearbeiteten Bilddaten

Die Linux-basierten Kameras und Ana-
log-Video-Konverter von VRmagic kon-
nen nun bearbeitete Bilddaten Uber Ether-
net Ubertragen. Mdglich ist dies durch die
Integration eines Plugins fur die Open-
Source-Bibliothek GStreamer in das VR-
magic-Software-Development-Kit  (SDK).

FALYCON

FALCON ILLUMINATION MV

Vorteil 6 :
Verpolungssichere

GStreamer ist eine plattformtber-
greifende Programmbibliothek fur
Multimedia-Applikationen und im-
plementiert verschiedene Proto-
kolle fUr IP-Streaming. Neben dem
Ethernet-Streaming von bearbeite-
ten Bildern bietet das Plugin Funk-
tionen zur Bilderfassung und Ka-
merasteuerung.  Www.vrmagic.com

FALTEC

www.falcon-illumination.de
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Kompakte und leistungsstarke IR-Kameras
Mit den industriellen Infrarotkameras
der Serie Compact+ hat Dias Infra-
red eine Baureihe flr den stationéren
Einsatz entwickelt, die exakte Mes-
sungen der Temperaturverteilungen
ermoglicht. Neuestes Mitglied ist die
Pyroview 380L Compact+. Sie misst
berlhrungslos im Bereich von -20
bis +500°C und stellt das Messfeld
mit 384 x 288 Pixeln dar. Hierzu arbeitet die Kamera im Spektralbereich
von 8 bis 14pum. Um die Kamera an die raumlichen Gegebenheiten anpas-
sen zu kdnnen, ist sie nicht nur mit Objektiven mit unterschiedlichen Off-
nungswinkeln erhaltlich, sondern verflgt auch tber einen Motorfokus zum
Scharfstellen. In Kombination mit den optional erhaltlichen Industriegeh&u-
sen ist so auch ein Einsatz in rauen oder schwer zugénglichen Umgebun-
gen moglich. SchwerpunktmaBig eingesetzt werden diese Infrarotkameras
in der Prozesssteuerung und-tberwachung undin der Qualitatskontrolle.

= Sensor+Test 2013 - Halle 12 - Stand 665 www.dias-infrared.de

GigE-Vision-Kameras mit PoE und ToE
Maxxvision —erweitert  sein
Kamera-Portfolio um kom-
pakte GigE-Vision-Kameras
(29 x 29 x 40mm) mit Power-
over-Ethernet (PoE) und Trig-
ger-over-Ethernet (ToE). Die 15 Monochrom- und Farbmodelle des kore-
anischen Herstellers Crevis nutzen Sony-CCDs mit Aufldsungen von VGA
bis 5 Megapixel, erreichen Frameraten bis 120 fps und sind kompatibel mit
GigE Vision und GenlCam. Die 5 MP-Versionen verfligen tber ToE und kon-
nen damit Uber das Standard-Ethernet-Kabel auch Hardware-Triggersig-
nale empfangen. Ein Opto-Isolated-Input sowie diverse Triggermodi werden
standardmaBig bereitgestellt, ebenso ein Output (Strobe). Bilddaten wer-
den im Pixelformat 8, 10 oder 12 Bit ausgegeben. Die Farbmodelle liefern
die Daten zusatzlich als YUV422 oder RGB8. Die Crevis GigE-Vision-Kame-
ras verflgen Uber AQI, Binning, Binarization, 12 Bit-Look-Up-Table (LUT)
und Auto-Gain. Die mitgelieferte Software-Bibliothek stellt eine Funktion zur
Reduzierung der CPU-Auslastung bereit (via GPU-Unterstiitzung). Neben
den beiden CCD-basierten 5-MP-Modellen bietet das GigE-Kamera-Line-
Up von Crevis zwei preisgunstige Alternativen mit 1/2,5* CMOS (Aptina
MTOPO031). WWWw.maxxvision.com

Neues High-Speed 3D-X-Ray-System
Nach der Einflhrung des ersten X3-
In-line-Rontgensystems  im  Novem-
ber 2011 présentiert Matrix Techno-
logies jetzt das neue X3L-System.
Neben der X3 als Standard-3D-Sys-
tem ist die X3L-Modellausfihrung mit
einem dualen Detektorkonzept aus
High-Speed-Line-Scanner fir die Ins-
pektion kompletter PCBs sowie einem
hochauflésenden digitalen Flatpanel-
Detektor fur selektive 3D-Aufnahmen
erhéltlich. Die 3D-Rontgentechnolo-
gie eignet sich vor allem fur die Lotstelleninspektion doppelseitig bestlckter
Leiterplatten. In der SMT-Fertigung (Surface Mount Technology) sind ver-
deckte Lotstellen - vor allem Head in Pillow-Defekte bei BGAs und kalte
Lotstellen von QFN-Komponenten — die Hauptanwendungsgebiete. Andere
wichtige Inspektionsfelder sind Thermal-Pads und PTH/THT-Barrel-Fill-
Messungen. www.m-xt.com
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Neue Modelle einer Stereo-3D-Kamera-Serie
IDS erweitert das Ensenso-N10-
Kameraportfolio: 24 Modelle der
kompakten Stereo-3D-Kamera mit
USB-2.0-Schnittstelle sind nun er-
haltlich. Mit den angebotenen Brenn-
weiten von 3,6 bis 16mm lasst sich
ein breites Entfernungs- und Gro-
Benspektrum abdecken. Die En-
senso-N10-Kameras sind mit zwei
Global-Shutter-CMOS-Sensoren sowie einem integrierten Projektor ausge-
stattet, der ein zufalliges Punktmuster auf das aufzunehmende Objekt pro-
jiziert. Dieses Projected-Texture-Stereo-Vision-Verfahren ermoglicht auch
die Erfassung texturloser Oberflachen, zudem funktioniert es im Gegensatz
zu anderen 3D-Verfahren auch im Mehrkamerabetrieb. Mit einem robusten
Aluminiumgehéuse und einem GPIO Connector flr 12 bis 24 V Hardware-
Trigger, In- und Output empfiehlt sich die Kamera besonders fir industrielle
Anwendungen. Der 3-polige M8-Sensor/Actuator-Steckverbinder und der
USB-Anschluss sind zudem verschraubbar. www.ids-imaging.de

Exakt vermessene Ladungstrager
Roboter, die eigenstandig Bau-
teile aufnehmen und sie in Fahr-
zeuge einbauen sind langst Re-
alitat. Eine Grundvoraussetzung
daflr: Empfindlichen Bauteile,
wie Autotlren oder Heckklap-
pen, mussen auf maBgefertigte
Ladungstrager exakt positio-
niert werden, damit der Roboter
sie entnehmen kann. Bei der Herstellung mussen die Ladungstréager daher
milimetergenau vermessen und zusammengebaut werden. Die Ldsung:
Das optische Messsystem Movelnspect HR von Aicon zusammen mit dem
handgehaltenen Taster MI.Probe. Movelnspect HR vermisst die teilweise
Uber vier Meter groBen Ladungstréger sicher und schnell. Mit herkdmmli-
chen Messarmen dagegen sind Objekte dieser GréBe nur sehr aufwandig
zu messen, da die Arme wahrend der Prozedur mehrfach neu positioniert
werden mussen. Movelnspect hat sich bereits in der Produktionsumge-
bung mit Staub und Vibrationen bewahrt. Movelnspect ist ein modulares
Messsystem, das auch fur andere Messaufgaben einsetzbar und erweiter-
bar ist. www.aicon3d.de

Robuste Rauheits- und Formmessung
OptoSurf stellt die robuste Rau-
heits- und Formmessung in der Fer-
tigung mit dem Streulichtsensor OS
500 vor. Das berlihrungslose Streu-
lichtmessverfahren ist eine Methode,
Anderungen der Rauheit auf techni-
schen Oberflachen zu messen. Die
Methode reagiert dabei auf die An- :
derungen der Profilwinkel, was bei vielen Fertigungsprozessen (zum Bei-
spiel Finishen und Rollieren) interessanter ist als nur eine Messung der
mittleren Rautiefe (Ra oder Rz). Der spezielle Rauheitskennwert Aq, der in
der VDA 2009 beschrieben wird, ist damit eine ideale KenngréBe, um den
Traganteil zu erfassen. Die zu messende Oberflache wird mit einem relativ
groBen Messfleck beleuchtet. Das zurlickgestreute Licht gelangt Uber eine
winkelkorrigierte Optik auf eine Detektorzeile, die von einem PC dargestellt
und ausgewertet wird. In der Streulichtverteilung ist sowohl die Information
Uber die Rauheit der Oberflache in Form ihrer Profilwinkelverteilung enthal-
ten, als auch die lokale Formabweichung. www.optosurf.de
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DELPHIN IN KURZE

Die Delphin Technology AG beschaftigt sich mit der
Entwicklung, Produktion und dem Vertrieb von inno-
vativen, qualitativ hochwertigen Hard- und Software-
produkten fur die industrielle Mess- und Priftechnik.
Anwendungsschwerpunkte reichen von der Messda-
tenerfassung und -analyse, Qualitdtssicherung, Prif-
standsautomatisierung, Schwingungsmessung, Fern- - ~N
Uberwachung und mobile Messwerterfassung bis hin
zur Labormesswerterfassung und -automatisierung.
Flr die Schwingungsmessung hat das Unternehmen
jetzt ein neues Gerat, das ExpertVib, entwickelt.

Delphin

Technology

www.delphin.de

Mehr ab Seite 60
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Schwingungen auf der Spur

Vorstellung eines neuen Schwingungsmessgerates

Maschinen, Anlagen und Priifstande kdnnen erst dann effektiv genutzt und sicher betrieben werden, wenn man auch deren

Schwingungen erfasst. Fiir solche Anwendungen hat ein Messtechnik-Hersteller jetzt ein neues Schwingungsmessgerét

entwickelt — und bietet damit eine flexible und bezahlbare Losung an.

Schwingungen liefern Informationen Uber den
Zustand von Lagern, Wellen und Maschinen.
Vibrationen haben oft einen entscheidenden
Einfluss auf die Qualitat von Produktionspro-
zessen. Folgerichtig missen Schwingungen
permanent erfasst, intelligent ausgewertet
und zu aussagekraftigen Kennwerten ver-
dichtet und uberwacht -werden. In kritischen
Situationen mUssen die Maschinen dann in
Millisekunden abgeschaltet werden. Fir all
diese Falle hat der Messtechnik-Spezialist
Delphin jetzt ein neues Schwingungsmess-
gerat entwickelt, das ExpertVib. Dabei ist es
den Entwicklern gelungen, dass das Gerat
sowohl komplexe Funktionen Ubernehmen
kann als auch eine hohe Flexibilitat aufweist
— und dabei anwenderfreundlich bleibt. Im
Messgerat ist ein leistungsfahiger, auf ARM-
Technologie basierender Dual-Core-FPGA
verbaut, der Uber gentigend Leistungsreser-
ven verflgt.

Anwendungen
ExpertVib kann in vielen Anwendungen einge-
setzt werden. Die Sensoreingdnge sind uni-
versell und kénnen per Software auf den je-
weiligen Sensortyp umgeschaltet werden.
Der Anschluss von IEPE-Beschleunigungs-,
Geschwindigkeits- oder Schwingwegsenso-
ren ist problemlos mdglich. Genauso kon-
nen auch beliebige Sensoren mit Spannungs-
oder Stromausgang verwendet werden - zum
Beispiel schnelle Drucksensoren, die im Be-
reich der Brummmessung/Humming bei Ver-
brennungsprozessen Verwendung finden.
Jeder Eingang kann individuell konfiguriert
werden. Beschleunigungs- und eine Wellen-
schwingungsmessungen koénnen gleichzeitig
erfolgen. Typische Anwendungen sind:
= Monitoring und Uberwachung von Wellen-
schwingungen an Turbinen, Verdichtern,
Motoren oder Kompressoren,
» Uberwachung und Analyse von Lager-
schwingungen und -schaden,
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m  Messwerterfassung und Analyse von
Druckschwingungen,

m Messungen an Getrieben
(Condition Monitoring),

m Dauereinsatz in Industrieanlagen oder
an Prufstdnden und

m FernUberwachung von Anlagen und
Maschinen.

Das ExpertVib-Gerat verflgt Uber 16 syn-
chrone Analog-Eingdnge mit Abtastraten bis
zu 50kHz pro Kanal. Zum Einsatz kommen
24-Bit-A/D-Wandler, die eine hohe Mess-
genauigkeit garantieren. Alle Kanéle sind ge-
geneinander galvanisch getrennt. Integrierte
Komparatoren und Digital-Eing&nge erlauben
eine flexible Triggerung. Messwerte werden
,on the fly* Uberwacht und bei Grenzwert-
verletzungen konnen bis zu acht Digital-Aus-
gange in Millisekunden geschalten werden.
Mit Hilfe der Softwarekandle konnen Grenz-
wertverletzungen systematisch zu Sammel-
alarmen zusammen gefasst werden. Alarme
koénnen alternativ auch Uber Feldbusschnitt-
stellen abgesetzt werden. Auf zwei Analog-
Ausgangen kdénnen Kennwerte oder Roh-
zeitsignale von beliebigen Analog-Eingangen
ausgegeben werden.

Schnittstellen zu Feldbussystemen und
zum PC

ExpertVib wird Uber LAN in das Netzwerk
oder per USB mit PCs verbunden. Das Ge-
rat bietet zur Ankopplung an Feldbusse zwei
Profibus-DP-Slave-Schnittstellen, eine Mod-
bus-TCP- und eine Modbus-RTU- sowie
eine frei konfigurierbare CAN-Schnittstelle.
Die Schnittstellen kénnen alternativ auch zur
Ankopplung anderer Messgeréate und Senso-
ren Uber RS232/485 verwendet werden. Mit-
tels GSD-Datei wird ExpertVib in Profibus in-
tegriert. Die LAN-Schnittstelle Ubertragt alle
Messwerte, einschlieBlich der Softwarekanale
online und mit hoher Geschwindigkeit ins In-

tranet oder Internet. Von jedem Netzwerk-PC
kann Uber diese Schnittstelle auf das Gerat
zugegriffen werden. Um Schwingungsmes-
sungen mit héheren Kanalzahlen zu realisie-
ren, kénnen mehrere ExpertVib-Gerate syn-
chronisiert werden.

Flexibilitat durch Softwarekanéle

Die vielseitigen Softwarekandle qualifizie-
ren ExpertVib fur tiefergehende Analysen
und-Uberwachungsaufgaben. Alle relevan-
ten Kennwerte werden aus Zeitsignalen und
Spektren ermittelt. Spektren werden online
berechnet (FFT) und zusammen mit Zeitsi-
gnalen und Kennwerten gespeichert. Anwen-
der kénnen modular eigene Analysefunktio-
nen kanalselektiv zusammen stellen. Zu den
Funktionen gehéren Hoch-, Tief- und Band-
passfilter, Integratoren, FFT-Algorithmen und
vieles mehr. Typisch ist die Uberwachung von
harmonischen Schwingungen. Die Phasen-
messung liefert dazu die passenden Kenn-
werte. Auch ungerade Harmonische, wie
zum Beispiel die Schaufelpassierfrequenz,
kann berechnet werden. Zur Uberwachung
von Frequenzbandern kdnnen drehzahladap-
tive schmalbandige Kennwerte, wie Haupt-
frequenz, RMS (root mean square) eines
Bandes oder maximale Amplitude im Band
ausgewertet werden.

Die ExpertVib-Gerate verfligen Uber er-
weiterte Funktionen zur Signalverarbeitung.
Diese werden unter dem Begriff ,Softwareka-
nale” zusammen gefasst. Die Softwarekanéle
ermoglichen Funktionen wie GrenzwertUber-
wachung, Integration oder Onlineberechnung
und werden einfach konfiguriert. Anwen-
der, die keine Experten in der Programmie-
rung sind, kénnen problemlos eigene Uber-
wachungsaufgaben  oder  Bilanzierungen
implementieren. Softwarekanale werden per
Mausklick angelegt, konfiguriert und spater
gerateintern, autark abgearbeitet. Dabei hat
ein Softwarekanal jeweils einen oder mehrere
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ExpertVib - Ein vielseitiges und kommunikatives Gerit fiir die Schwingungsmessung mit Touchdisplay

Visualisierung

Orbit, Zeitsignal

Kaskade, Spektren

ExpertVib — Maschine 2

Das Schwingungsmessgerat
ExpertVib im Uberblick

Die Ausstattung:

m 16 Analog-Eingénge, synchron,
50-kHz-Abtastrate pro Kanal, per
Software umschaltbar mV, mA, IEPE

= Integrierte Komparatoren flr
Keyphasor-Sensoren

m 32-GB-Datenloggerspeicher

= 4 Digital-Eingange fUr Frequenz-
messung

= 4 Analog-Ausgéange fur Monitoring-
zwecke
8 Digital-Ausgange
Grafikfahiges Display flr vor Ort-An-
zeigen

m steckbare Schraubklemmen,
Hutschienenmontage

Lokale und dezentrale Schnittstellen:

m LAN-Schnittstelle in Datennetze
USB-Host und Device

2 x Profibus DPV1 Slave (redundant)
Modbus RTU/TCP-Schnittstelle
Optional integriertes WLAN/GSM/
UMTS/LTE

Uberwachung und Onlineanalysefunktionen:

m Schnelle Grenzwertlberwachung der
Zeitsignale

Uberwachung von Kennwerten
Online-Verrechnung der Messwerte
Online-Spektren bis 12.800 Linien
Phasenkennwerte, Frequenz und
Amplitudenkennwerte

Bilanzierungs- und Statistikfunktion
Integrationsfunktionen (zweistufig)

Netzwerkbasiertes und frei skalierbares Monitoring — zum Beispiel fiir die Uberwachung von Wellenschwingungen

an Turbinen - mit der Komplettsoftware ProfiSignal

Eingédnge und einen Ausgang. Softwareka-
nale koénnen einfach miteinander verknUpft
werden. Somit stellen auch komplexere Funk-
tionen kein Problem dar. Alle Funktionen wer-
den autonom durch den leistungsfahigen
Prozessor durchgeflhrt und garantieren da-
durch einen sicheren Betrieb des ExpertVib-
Gerétes.

Ferniiberwachung und autarker Betrieb

FOr den autarken Betrieb sind in dem
ExpertVib-Gerat groBe Datenlogger-Spei-
cher bis 32 GB eingebaut. Der Speicher
kann sowohl Rohsignale als auch Spektren
und Kennwerte speichern. Ausgelesen wird
der Speicher Uber USB, LAN oder mit einem
USB-Stick direkt am Gerat. Ein Passwort-
schutz stellt sicher, dass nur authentifizierte
Zugriffe erlaubt werden. Eine drahtlose Anbin-
dung in Netzwerke, sowohl in lokale WLANs
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oder Uber UMTS- oder LTE, ist mit ExpertVib
direkt mdéglich. Im Geréat werden dazu Wire-
less-Module oder ein Modem eingebaut. Ein
Slot fUr eine SIM-Karte ist auf der Geratefront
vorhanden. Der Anschluss von Antennen er-
folgt an den SMA-Buchsen am Gerét.

Die passende PC-Software

ExpertVib ist durchgéngig an die Software
ProfiSignal angebunden und wird zusammen
mit der Option ,Vibro* angeboten. ProfiSi-
gnal ist die Komplettsoftware fir Anwendun-
gen aus dem Bereich der Messwerterfassung
und -analyse, Visualisierung und Automatisie-
rung. ProfiSignal ist modular, skalierbar und in
den drei Versionen Go, Basic und Klicks ver-
fugbar. Die Option ,Vibro* erganzt ProfiSig-
nal um die folgenden Diagramme: Spektrum,
Kaskade, Zeitsignal sowie Orbit und ermdég-
licht die Darstellung der mit dem ExpertVib

gemessenen und berechneten Schwingungs-
werte. Das Orbit- und Trend-Diagramm er-
moglicht die graphische Darstellung der kine-
tischen Wellenbahn inklusive der maximalen
Auslenkung S« und der Winkellage/-phase.

Autor
Dipl.-Ing. Frank Ringsdorf, Vorstand Technik

Sensor+Test
Halle 11 - Stand 302

>

Delphin Technology AG, Bergisch Gladbach
Tel.: +49 2204 976 85 0 - www.delphin.de
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Wie Schwingungsmesstechnik den Leichtbau-Trend im Automobilbereich unterstiitzt

0

schwere leichte Weg in die Zukunft

Damit Fahrzeuge zukiinftig weniger Sprit verbrauchen, setzen die Automobilhersteller auf Leichtbauwerkstoffe. Doch diese

weisen ein vollig anderes Schwingverhalten auf. Finite-Elemente-Modelle existieren zwar — doch sind sie aufgrund fehlen-

der Erfahrungen sehr ungenau. Hier hilft die Laser-Doppler-Vibrometrie, diese Modelle zu verifizieren.

2020: Bei Ingenieuren der Automobilindus-
trie gilt diese Jahreszahl als Meilenstein. Denn
dann schreibt die EU eine Grenze von 95
Gramm CO, pro Kilometer flr den Flottenver-
bauch vor. Die Reaktionen der Industrie sind
hier vielféltig: Der Flottenmix wird durch klei-
nere Fahrzeuge ergénzt oder man setzt auf
die Entwicklung von Elektro- und Hybridfahr-
zeugen. Technisch gesehen muss ein Fahr-
zeug mindestens 10 Prozent Gewicht ver-
lieren, um 5 Prozent Kraftstoff einzusparen.
Konsequenter Leichtbau ist daher ein Muss
fur alle Hersteller. Dabei sind die Autobauer
kreativ: Vom Einsatz hochfester Stahle Uber
Aluminiumprofile bis hin zu kohlefaserverstar-
ken Kunststoffen — alles hilft, um Gewicht zu
sparen. Im Bereich NVH (Noise, Vibration and
Harshness) entstehen dadurch allerdings vol-
lig neue Herausforderungen, die im Folgen-
den beleuchtet werden.

Die Anspriiche steigen: Akustik und
Leichtbau

Eine gute Fahrzeugakustik ist bei deutschen
Automobilherstellern auch im B-Segment ein
wichtiges Qualitdtsmerkmal. Mit der Teil- oder
Vollhybridisierung treten Nebenaggregate,
aeroakustische Stérungen und Reifengerau-
sche starker heraus. Hohe Batteriegewichte
zwingen zum Leichtbau, da sonst Reichweite
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und Kundenakzeptanz auf der Strecke blei-
ben. Neue Verbindungstechniken zwischen
konventionellen und Leichtbauwerkstoffen
verandern die Strukturdynamik jedoch ent-
scheidend.

Zuriick auf die Schulbank

Speziell im letztgenannten Bereich hat ein in-
tensiver Lernprozess begonnen. Simulations-
modelle versuchen dabei die Wirklichkeit ab-
zubilden — sie stUtzten sich auf langjahrige
Erfahrungswerte. Werkstoffe und Flgever-
fahren mussen im Konstruktionsprozess neu
verstanden werden. Um die dynamischen Ei-
genschaften zu verifizieren, werden die ge-
rechneten Modelle mit gemessenen Werten
verglichen. Der Abgleich von Simulationsmo-
dellen — Model-Update genannt — beruht auf
der numerischen Optimierung von Modellpa-
rametern eines Finite-Element-Modells. Die
Grundlage dafiir sind die gemessenen Uber-
tragungsfunktionen. Je mehr Freiheitsgrade
des Modells mit Messwerten verglichen wer-
den kdnnen, desto besser die spatere, lokale
Beurteilung.

Die eingesetzte Schwingungsmesstechnik
entscheidet darlber, wie genau der spatere
Abgleich ist, das heiBt wie genau das Modell
das reale Verhalten vorhersagen kann. Da be-
rhrende Sensoren die Massen der in der Re-

gel dinnwandigen Bauteile verandern, andert
sich auch das gemessene Schwingverhalten.
Je mehr Sensoren, desto stérker ist dieser Ef-
fekt. Will man zusétzlich sogenannte lokale
Schwingmoden erfassen, sind réaumlich eng
verteilte Messgitter erforderlich, was mit Stan-
dardsensoren die Masse erhdhen und damit
die Ergebnisse ungenauer machen wirde.

Licht in die Simulation

Diesen Interessenkonflikt kénnen optische
Schwingungsmesssysteme, wie Scanning
Laser-Doppler Vibrometer (SLDV), auflésen.
Denn Licht als Sensor beeinflusst die Masse
und damit das Schwingverhalten nicht. Um
das Messgitter zu definieren, werden die Fi-
nite-Elemente-Netze aus der Simulations-
rechnung herangezogen. Wahrend der Mes-
sung tasten drei Laser die Schwingungen
der Fahrzeugprototypen softwaregesteu-
ert ab. Grundlage ist die experimentelle Mo-
dalanalyse. Bei diesem Test wird das Mess-
objekt synthetisch breitbandig angeregt und
die ,Antwort" der Struktur, also Resonanzen,
gemessen. Die Ergebnisse dieser Tests mit
SLDV geben unverfélscht das tatsachliche
Schwingungsverhalten wieder.

Die Ruckwirkungsfreineit und die Steuerbar-
keit des Laserstrahls spielen gerade bei der
wirtschaftlichen Anwendung der Technologie

messtec drives Automation 5/2013

© BMW GROUP



i
B e

eine groBe Rolle, da sie die Automatisierung
des Messprozesses erlauben. Mit roboterge-
stltzten Systemen wird die Messzeit mehr als
halbiert und vor allem die Nachtschicht mit
genutzt.

Gerade bei Verbundmaterialien sind die
Abweichungen zum Modell hoch, aufgrund
neuer Fugeverfahren, des Dampfungsverhal-
tens und der richtungsabhangigen Steifigkeit.
Deshalb ist hier auch der Nutzen eines Mo-
del-Updating-Prozesses besonders grof3.

Optimierung der Akustik

Der akustische Komfort eines konventionellen
Serienfahrzeugs ist heute schon sehr hoch.
Der absolute Schallpegel bestimmt ihn jedoch
nicht alleine. Auch die wahrgenommenen
Amplituden- und Frequenzanteile spielen eine
wichtige Rolle. Das Wegfallen des Verbren-
nungsgerauschs und damit der ,Maskierung
von Stérgerduschen” beim Elektroantrieb
stellt tatséchlich eine groBe Herausforderung
an die Hersteller dar. Neue tonale Komponen-
ten im hochfrequenten Bereich der Hochleis-
tungselektronik kommen hinzu und missen
vom Akustiker angegangen werden. Hier hel-
fen berUhrungslose Messverfahren Stérquel-
len zu lokalisieren. Die akustische Kamera
beispielsweise hilft bei der Ortung der Quelle

im Luftschall. Die Laservibrometrie quantifi-
Ziert stérende Schwingungen als Kérperschall
und legt die Anregungs- und Koppelmecha-
nismen offen. Die Visualisierung der Scan-
ning-Vibrometrie gibt dem Ingenieur einen
schnellen Einblick in das Schwingverhalten
von Aggregaten, die als Quelle der Stérung in
Frage kommen.

Auch der Klassische Werkstoff Stahl wird
weiter entwickelt. Fester, beanspruchungs-
gerechter geformt und geflgt, hilft er das
Gewicht der Karosserie zu reduzieren. Zur
Freude der Fahrdynamiker und oft zum Kopf-
zerbrechen der NVH-Ingenieure. Dinn und
leicht wird die Karosserie zum akustischen
Resonator. Erst Dampfung- und Dammungs-
maBnahmen stellen den guten Fahrkomfort
wieder her. Um die Gewichtsziele nicht zu ge-
fahrden sollte man bei der Dimensionierung
der Dammmaterialien, dem sogenannten
Akustikpaket, geplant vorgehen. Hier helfen
wieder die Daten, die durch Scanning-Vibro-
meter erfasst wurden. Lokale Schwingformen
(Blechfeldschwingungen) sind flir den Eintrag
akustischer Frequenzen in den Innenraum
verantwortlich. Die Scanning-Vibrometrie lie-
fert Schwingungsdaten in einer sehr hohen
raumlichen Aufldsung, so dass diese lokalen
Schwingformen deutlich zu erkennen sind.
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Dies ist die Voraussetzung, dass der Akus-
tiker nur dort Dammmaterial und damit Ge-
wicht eingebingt, wo ein akustischer Gewinn
zu erwarten ist.

Fazit und Ausblick

Die kommenden CO,-Grenzwerte erfordern
mehr Leichtbau. Leichtbau erfordert einen
Lernprozess in der Modellierung und neu Me-
thoden in der Validierung der Simulations-
modelle. Gerade berUhrungslose und damit
rickwirkungsfreie Messverfahren eignen sich
fir die neuen Herausforderungen an leich-
ten, dinnwandigen Teilen. Automatisierung
wird auch vor dem Testprozess nicht Halt ma-
chen, wenn nicht nur das Fahrzeug sondern
auch seine Entwicklung so effizient wie mog-
lich sein soll.

Autor
Jorg Sauer, Produktmanagement Vibrometri
Sensor+Test

Halle 11 - Stand 420

Polytec GmbH, Waldbronn
Tel.: +49 7243 604 0 - www.polytec.de
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< Kombinierbare Module
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Autonomie Im Netz

Modularer intelligenter Datenlogger
fiir die Energietechnik

0b Blockheizkraftwerke, Windparks oder Photovoltaikanlagen — mit der
Energiewende geht der Trend hin zu dezentralen Erzeugern. Von deren
Betreibern verlangt das Gesetz jedoch Datennachweise, die ihnen jetzt

ein modularer, intelligenter Datenlogger liefert. Dieser kommuniziert

bereits so, wie es fiir das zukiinftige Smart Grid bendtigt wird.

Es gilt heute, neue technische Losungen zu entwickeln,
um den Anforderungen an europaische Normen und der
geltenden Rechtslage bei der Erzeugung von Energie zu
entsprechen. Die Entwickler des MSC-Ingenieurbilros
aus Hanau fordern hierfUr eine Losung, die auf robusten
und autarken Systemen mit offenen Standard-Kommu-
nikationsschnittstellen basiert. Und so entwickelten sie
eine Hard- und Softwarelésung fir das Energiemanage-
ment, das auf den Plattformen NI CompactRio und NI
Single-Board Rio der zweiten Generation basiert. Dieses
eignet sich sowohl als Stand-Alone Lésung fur Kommu-
nen und lokale Netzbetreiber, kann aber auch in die be-
stehenden Uberregionalen Energiemanagement-Losun-
gen der groBen Energieanbieter integriert werden. Den
Betreibern von Blockheitkraftwerken (BHKW), Wind-
parks, Photovoltaik- und Biogasanlagen ermdéglicht der
intelligente modulare Datenlogger alle (gesetzlich) gefor-
derten Parameter des Systems mitzuprotokollieren und
falls erforderlich ferngesteuert zu beeinflussen.

Das Konzept

Lokale Software-Agenten bewerten die Ein- und Aus-
gangsdaten, sowie den Zustand eines Moduls einer An-
lage. Diese Bewertung wird mit anderen Agenten aus
der Nachbarschaft ausgetauscht. In einem mehrstufigen
Klassifizierungsprozess wird dann die Reaktion auf die
lokale Einschatzung der Lage festgelegt.

In einer flachen Netz-Hierachie sind die Agenten der
Module mit einem zentralen Anlagenportal verbunden.
Uber diese Schnittstelle - mit Masterfunktion - kann die
ganze Anlage verwaltet werden. Dieses Portal stellt auch
die Verbindung zu einem dedizierten Server dar. Dieser
puffert Informationen und Meldungen von anderen Anla-
gen aus dem Verbund (landesweit) und bildet die Firewall
der Anlage. Mit der Verbindung zu dedizierten Servern
stehen den lokalen Agenten zusétzliche Rechen- und
Speicherkapazitat zur Verfugung. Datenbanken auf die-
sen Servern ermdglichen den Aufbau einer Zustands-
historie. Aus der Zustandshistorie wird dann mithilfe von
Simulationen und Expertensystemen ein Lernprozess
aufgebaut. Zugriff auf die dedizierten Server haben aus-
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schlieBlich autorisierte
Kunden und die Anla-
genbetreiber.

Die Module in den
Anlagen sowie die Anla-
gen selbst sind nicht von
den Servern abhangig. Eine
Reihe von  Grundfunktionen
kénnen Uber direkte Verbin-
dungen (by wire) auf die Agenten
Ubertragen werden, sodass die ein-
zelnen Module im Stérfall noch hand-
lungsfahig bleiben.

Die Umsetzung
Eine zentrale Anforderung an das System
ist, dass es sich in die Mess- und Steu-
ereinrichtungen der bestehenden Statio-
nen integrieren lasst. Mit der vorhande-
nen M-Bus- und SO-Schnittstelle kdnnen
Energiemess- und Zahlsysteme an den |-

Logg angeschlossen werden. Fir die Erfas-

sung der analogen Signale von Temperatur,

Druck und anderen ProzessgréBen stehen zu-
satzlich individuell konfigurierbare, der Industrie-
norm entsprechende Analog- und Digitalschnitt-
stellen zur Verfigung.

Alle erfassten Daten werden lokal vorverarbei-
tet und archiviert. Durch die Bewertung der Sig-
nale im Datenlogger werden zeitkritische Reakti-
onen sofort ausgelost. I-Logg verflgt Uber einen
TCP-IP-Stack, um mit Datenbanken auf abgesi-
cherten dedizierten Servern im Internet zu kom-
munizieren. Damit wird eine Integrationsstruktur
angeboten, die eine beliebige Skalierbarkeit er-
moglicht.

Eine Infrastruktur, basierend auf My-SQL-Daten-
banken und NI-LabView-Programmen, organisiert die
auf den Stationen lokal arbeitenden Software-Agenten.
Das System kann ,Erfahrungen” sammeln und mit ande-
ren Stationen teilen. Somit lernen die im Netz verteilt-an-
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Die Zukunft der Datenerfassung
National Instruments (NI) stellt jetzt zur
Sensor+Test den ,Technologieausblick 2013 —
Datenerfassung” vor. Dazu hat NI seine Kunden
und Partnern befragt, um einen Ausblick auf die
Trends und Herausforderungen zu geben, denen
sich Entwickler bei der Erstellung von Datener-
fassungssystemen gegenubersehen. Der Tech-
nologieausblick geht dabei auf folgende Trends
ein: Big Analog Data und Datenerfassung, das
Moore’sche Gesetz und sein Einfluss auf das Da-
tenloggen, neue Bustechnologien, sowie der Ein-
fluss mobiler Technologie auf Mess- und Pruf-
systeme. Der ,Technologieausblick E iLH E
2018 — Datenerfassung” kann ab
sofort unter www.ni.com/dag-trends
heruntergeladen werden.

=]

geordneten Stationen vonein-
ander. Es wird dabei spezielles
Wissen Uber die Zustande der
Anlagen eines Typs — Windrader,
Biogasreaktoren, BHKWs etc. —
wéhrend der Betriebszeit kumu-
liert. Mit den Erfahrungswerten las-
sen sich spater Vorhersagen Uber den
Betrieb einzelner Anlagen wie auch gan-
zer Kollektive treffen.

Sofortige Reaktion erforderlich?

Datenreduktion und Grenzwertliberwachung
sind die ersten Stufen der Datenbearbeitung.
Die Grenzwertliberwachung besitzt eine Hierar-
chie-Ordnung (A, B, C...), nach der unterschiedli-
che Szenarien abgefahren werden kénnen. Klasse
A-Grenzwerte sind immer fUr sofortige Reaktionen
reserviert. Diese Kriterien sind lokal fest — meist im
FPGA - hinterlegt. Bewertungskriterien niedriger
Ordnung (weiche Kriterien) mit komplexen Bewer-
tungskriterien werden Uber die zentralen Server be-
dient. Dadurch wird das Energie-Netz lernfahig, und
das Erlernte kann von einem Lehrer (Fachkraft/Exper-
tensystem) kontrolliert werden. Das System besitzt keine
Autonomie, wenn es um die Einflhrung neuer Regeln
geht. Diese kénnen in Simulationen Uberprift und modifi-
ziert werden, bevor sie in den praktischen Einsatz gehen.
Mit diesen erlernten Regeln arbeiten die Agentensysteme
vor Ort in jedem einzelnen Modul (Windrad, Linie, BHKW)
und im Verbund nach dem Modell der zellularen Automa-
ten. Uber spezielle Algorithmen wird dann die selbstopti-

mierende Energieversorgung in Teilnetzen ermdglicht.

Zelluldre Automaten
Jedes Modul erkennt und bewertet seinen Zustand und
teilt dies seinen Nachbarn mit. Dadurch entstehen lokale
Cluster die sich nach Mustervorgaben selbst-optimierend ver-
halten, ohne dass eine komplexe Regelung zentral auf die Clus-
ter einwirken muss. Lokale Unterschiede werden autonom im Cluster
bewertet und gegebenenfalls ausgeglichen. Eine autonome Bewer-
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tung des Zustandes der Module wird Uber die lokalen und Uberregio-
nalen Vergleichsmaoglichkeiten erheblich verbessert. Somit kann nach
einer thematisch angepassten Lernphase ein sicherer autonomer Be-
trieb gewahrleistet werden. Die erlernten Kriterien sind Ubertragbar
und verkurzen die Lernphasen bei neuen Anlagen erheblich.

Kommunikation in der Praxis

Flr den Windpark bedeutet dies zum Beispiel eine schnelle, lokale
Kommunikation auf Wlan oder Lan-Basis. Die Verbindung zu ande-
ren dezentralen Energiesystemen erfolgt Gber UMTS oder LTE-Funk-
netze. Dazu ist der Datenlogger mit dem passenden Kommunikati-
onschip ausgerustet. Dezentrale Blockheizkraftwerte dagegen werden
primar Gber UMTS und Minimalprotokolle miteinander verbunden. Dies
kann Uber einen Internetserver oder Uber ,peer to peer-Einwahl er-
folgen. Die kurzen Strecken zwischen den Photovoltaik-Linien lassen
sich kostengunstig mit Ethernet oder Wian realisieren. Die Verbindung
zum zentralen Server erfolgt Uber UMTS oder LTE-Funknetze.

Autoren
Michael Schmidt
Andreas Reinhardt, beide MSC-Ingenieurbtiro
_V'E Sensor+Test
Halle 11 - Stand 410

National Instruments Germany GmbH,
Mulnchen
Tel.: +49 89 741 3130 - www.ni.com/germany
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Der standig wachsende Kostendruck zwingt
viele Unternehmen, ihre Wettbewerbsfahig-
keit zu steigern. Neben einer absoluten Kos-
tensenkung kann dieses Ziel auch Uber eine
Optimierung des Produktionsprozesses er-
reicht werden. Schritte dazu sind etwa die
Verbesserung der Anlagenauslastung, die
Vermeidung von Stillstandszeiten und die
verbesserte Nutzung von Material- und Per-
sonalressourcen. Dabei gilt es, die konkre-
ten Schwachstellen zu lokalisieren, um pas-
sende KorrekturmaBnahmen entwickeln zu
kénnen. Eine kontinuierliche Uberwachung
des Produktionsprozesses ist hierflr Voraus-
setzung.

Die Firma IFM Consulting agiert als Sys-
temanbieter fur die Einbindung von Real-
Time-Maintenance-Systemen (RTM) in be-
stehende Anlagen. Das Beratungs- und
Dienstleistungsangebot  des  Unterneh-
mens konzentriert sich auf die gezielte Er-
kennung von Schwachstellen mit dem Ziel,
das Optimierungspotenzial solcher Sys-
teme auszunutzen. RTM-Systeme Uberwa-
chen die Anlagenverfigbarkeit und erkennen
Schwachstellen im Produktionsprozess, in-
dem sie aktuelle Anlagenkennzahlen mit den
jeweiligen Sollwerten vergleichen. In Abhan-
gigkeit vom ermittelten Anlagenzustand kann

Punktlandung

Prozesse durch schnellen Abgleich von
Ist- und Soll-Daten bedarfsgerecht steuern

Da plotzliche Stérungen des Produktionsprozesses teuer

werden kdnnen, sollte es das Ziel jedes Anlagenbetreibers

sein, diese durch entsprechende MaBnahmen zu verhindern.

Sinnvoll ist hier eine Komplettlosung aus Soft- und Hardware-

Modulen fiir die laufende Uberwachung und Steuerung von

Produktionsprozessen.

eine vorbeugende, zustandsorientierte oder
leistungsbezogene WartungsmaBnahme an-
gestoBen werden, bevor es zu kostenin-
tensiven Anlagenausfallen kommt. Fur eine
aussagekraftige Beurteilung des aktuellen
Zustands eines Produktionsprozesses st
der Zugriff auf Prozessdaten aus dem RTM-
System zum Entstehungszeitpunkt wichtig.
IFM Consulting hat zu diesem Zweck eine
L6sung entwickelt, in der das Softing-Ge-
rat Echocollect als zentrale Komponente fiir
die unbegrenzte Datensammlung und -pro-
tokollierung zum Einsatz kommt. Dieser Da-
tensammler und -logger, der Ubergeordne-
ten Systemen Prozessdaten bereitstellt, ist
ein auf eine Hutschiene montierbares Ge-
rat mit zwei Ethernet-Ports und optionalen
seriellen Schnittstellen. Die beiden Ether-
net-Ports konnen fur den Anschluss an das
Produktions- sowie das Buronetzwerk ge-
nutzt werden. Uber die seriellen Schnittstel-
len kann der Anwender im Bedarfsfall SPSen
ohne Ethernet-Schnittstelle oder auch wei-
tere proprietére Gerate mit einer Send/Re-
ceive-Schnittstelle  einbinden. Echocollect
unterstitzt dber 50 SPS-Typen und arbeitet
rlckwirkungsfrei und ohne Eingriff in die Ma-
schinen oder Programme der existierenden
Steuerungen.

Daten sammeln und weiterverarbeiten
Uber die Ethernet- und seriellen Schnittstellen
sammelt der Datensammler und -logger die
relevanten Daten aller angeschlossenen Steu-
erungen und Gerate. Als Ergebnis der Daten-
sammlung werden alle Informationen in Form
eines Prozessabbildes abgelegt und optio-
nal fir die Weiterverarbeitung in einer Daten-
bank protokolliert. Alternativ wird die Daten-
speicherung in den Microsoft-Formaten Excel
oder Access unterstltzt. FUr die Weitergabe
der Daten an einen OPC-Client steht ein inte-
grierter DCOM-Tunnel zur Verfigung. Zudem
kann Echocollect die gelesenen Daten auf ei-
ner Speicherkarte speichern, sodass mdg-
liche Unterbrechungen bei der Weiterverar-
beitung dieser Daten Uberbrickt werden und
keine Prozessdaten aus der Anlage verloren
gehen. Des Weiteren unterstitzt das Gerat
die Ubertragung von Daten in umgekehrter
Richtung, also das Schreiben von Datenpa-
keten auf Steuerungen. So lassen sich etwa
Rezepturen aus einer Datenbank lesen, die
relevanten Variablen mit Echocollect extrahie-
ren und dann auf die dafiir bestimmten Steu-
erungen verteilen.

Die Details der Sammlung und Weiterver-
arbeitung von Daten mit Echocollect wird in
einer entsprechenden Konfigurationsoberfla-
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Der Datensammler und -logger bietet Funktionen zur Sammlung von Produktionsdaten und zur Aufbereitung dieser

Daten zur Weiterverarbeitung.

che festgelegt. Diese Konfiguration erlaubt
unter anderem, individuelle Triggerbedingun-
gen festzulegen oder den gesammelten Da-
ten einen Zeitstempel zuzuordnen. Fir die
zweckgerechte Ablage der Daten in einer Da-
tenbank konnen in der Konfiguration die ent-
sprechenden Datenbankbefehle festgelegt
und die Abbildung der SPS-Daten auf ent-
sprechende Datenbankfelder sowie die ge-
gebenenfalls erforderliche, automatische Ty-
pumwandlung und Normalisierung der Daten
definiert werden. Auch die Konfiguration von
Lebenstelegrammen wird unterstitzt.

RTM-System mit drei Software-Modulen
Auf der Echocollect-Funktion aufsetzend bie-
tet IFM Consulting ein aus drei Software-Mo-
dulen bestehendes RTM-System an. Das
erste Modul besteht aus dem Software-Pa-
ket OEEpro (Overall Equipment Effectiven-
ess), das die Effizienz der Gesamtanlage auf
Basis der von Echocollect in einer SQL-Da-
tenbank abgelegten Daten zur Anlagen- und
Produktionsverfugbarkeit ermittelt. Damit wer-
den aus den Steuerungsinformationen auto-
matisch Kennzahlen generiert und nach VDI
dargestellt.

Das zweite Modul und Software-Paket
CMSpro  (Condition-Monitoring-System) st

messtec drives Automation 5/2013

fur die Darstellung der Maschinenzustands-
daten verantwortlich. Zum einen werden hier
Prozessdaten verarbeitet, die Uber die OPC-
Client-Schnittstelle bereitgestellt werden, zum
anderen wird die mit Hilfe von Echocollect ge-
flllte SQL-Datenbank genutzt.

Das dritte Modul umfasst die Software
RTMpro (Real-Time-Maintenance), die per
OPC-Schnittstelle Daten fir die Zustands-
Uberwachung bezieht, individuelle Instandhal-
tungsregeln Uberwacht und bei Bedarf zum
Beispiel Instandhaltungsmeldungen per SMS
oder E-Mail verschickt oder Instandhaltungs-
auftrage fUr die Unternehmensressourcenpla-
nung (etwa im System SAP-PM/ERP) anlegt.

Autor
Georg SUss, Operational Marketing — Collaterals
& Administrations, Softing Industrial Automation

Sensor+Test
Halle 11 - Stand 214

Softing Industrial Automation GmbH, Haar
Tel.: +49 89 456 56 0
http://industrial.softing.com

Transparenz
mit System.
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14.-16. Mai - Halle 12, Stand 214

Messen und Uberwachen von
automatisierten Anlagen.

= Wirtschaftlichkeit durch effizientere
Inbetriebnahmen

= Optimierung von Ablaufen und
Fertigung

® Reduzierung von Anlagenstillstanden

= Qualitatsverbesserung durch
Prozessoptimierung

m Automatisches Reporting
m L angzeitarchivierung von Messdaten
in zentraler Datenbank

® |ntegration von Basisprozessdaten in
das Qualitatsmanagement

-
.

www.iba-ag.com
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Vom I\/Ioriitoﬁng ZUr Prozessoptimierung

Flexible Konzepte fiir modernes Energiemanagement

Die Wobek-Gruppe, ein sachsisches Dienstleistungsunternehmen im Bereich der Oberflichenbeschichtung, nutzt fiir seine

Beschichtungs-Verfahren mehrere energieintensive Elektro- und Gasdfen. Im Rahmen eines Energieaudits sollten

Einsparpotenzial ausfindig gemacht und mit Hilfe eines Energiemonitoring-Systems umgesetzt werden.

Der verantwortungsvolle und ressourcen-
schonende Umgang mit Energie ist in den
vergangenen Jahren — insbesondere vor dem
Hintergrund des Klimawandels — in den Fokus
der gesamten Gesellschaft geriickt. Dies fin-
det nicht zuletzt Ausdruck im Integrierten Kili-
maschutzprogramm der Bundesregierung,
das auf die Steigerung der Energieeffizienz,
verstarkter Nutzung erneuerbarer Energien
und Reduzierung des CO,-AusstoBes aus-
gerichtet ist. Der besonderen wirtschaftlichen
Rolle industrieller, gewerblicher und kommu-
naler GroBabnehmer von Energie in diesem
Programm wird seitens des Gesetzgebers un-
ter anderem durch das Erneuerbare Energie-
gesetz (EEG) Rechnung getragen. Basierend
auf der Energiemanagement-Norm EN ISO
50001 wurden verbindliche Regularien fiir die
Deckelung der EEG-Umlage energieintensiver
Unternehmen eingefihrt, die von Betrieben
ab 1GWh Jahresverbrauch und Stromkosten

von mindestens 14 Prozent der Bruttowert-
schopfung in Anspruch genommen werden
kénnen. Wahrend kleine und mittlere Unter-
nehmen hierfGr alternativ. zum Energiema-
nagement ein zyklisches Energieaudit geman
DIN EN 16247-1 durchflihren lassen kdnnen,
sind Betriebe ab 10 GWh Jahresverbrauch zur
Einflhrung eines Energiemanagement-Sys-
tems geméB EN ISO 50001 verpflichtet.

Teile dieses Systems sind im Kontext der
EN ISO 50001 geeignete MaBnahmen zur Er-
fassung und Analyse des Energieverbrauchs
in Form von Lastgdngen und Energiekenn-
zahlen, die Ublicherweise auf Daten aus Ener-
giezahlern und Sensoren zur Erfassung wei-
terer prozessrelevanter GroBen (Durchfluss,
Warmemenge, Temperatur etc.) zurlckgrei-
fen. In diesem Zusammenhang wird oft von
Monitoring gesprochen. Es hat sich gezeigt,
dass die so ermittelten und dauerhaft proto-
kollierten Parameter nicht nur fir die Nach-

weisflhrung im Rahmen des Energiema-
nagements wichtig sind. Ein ganzheitlicher
Ansatz zur Nutzen-Bewertung von Monito-
ring-MaBnahmen betrachtet neben den oben
beschriebenen steuerlichen Aspekten ins-
besondere den Investitionsschutz sowie die
Einsparpotenziale durch optimierte Prozess-
Steuerung und die damit verbundenen positi-
ven Auswirkungen auf Ressourcenverbrauch
und Umweltbelastung mit Schadstoffen.

Zentrales PLS zur Optimierung der
Energiekosten

Ein kompaktes und flexibel erweiterbares
System auf Basis von industriell einsetzba-
ren Erfassungs-, Steuerungs- und Kommu-
nikationskomponenten ist hier eine passende
Losung. Wie sich die Systemlésung in ei-
nem Monitoring- und Optimierungsprojekt ef-
fizient einsetzen lasst, zeigt das Beispiel der
Wobek-Gruppe, einem s&chsischen Dienst-
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leistungsunternehmen im Bereich der Ober-
flachenbeschichtung. Neben der Pulverbe-
schichtung werden zudem weitere Verfahren
zur Oberflachenbehandlung und -veredelung
entwickelt und vertrieben. Beim Standardver-
fahren der Pulverbeschichtung werden um-
weltfreundliche und 16sungsmittelfreie Lackier-
pulver auf die Werkstlcke aufgebracht und in
Ofen bei 200°C eingebrannt. Die eintretende
Verschmelzung des Lackpulvers und die An-
bindung an die Oberflache des Werkstlickes
stellt einen dauerhaften Schutz des WerkstU-
ckes vor Korrosion oder anderen Beschédi-
gungen sicher. Das Einbrennen der Pulverlacke
ist ein energieintensiver Prozess, der in mehre-
ren Elektro- oder Gasodfen durchgefihrt wird.

Nach einem erfolgreichen Energieau-
dit wurden mit dem Systemhaus TeDaPro
die Moglichkeiten flir ein Energiemonito-
ring-System der Ofen und Anlagen analy-
siert. Im Rahmen der Konzepterstellung wur-
den neben der technischen Umsetzung der
ISO50001 weitere Anforderungen aufgenom-
men, um Anlagendaten zu erfassen und aus-
werten zu kénnen. Der Einsatz einer einheit-
lichen Prozessleittechnik zur Erfassung von
Verbrauchs- und Betriebsdaten wéare somit
ein wesentlicher Faktor zur weiteren Optimie-
rung der Energiekosten und der hohen Pro-
duktqualitat.

Aufgrund der umfangreichen Produktions-
anlagen an mehreren Unternehmensstandor-
ten wurde ein Konzept flr eine schrittweise
Umsetzung des Projektes erarbeitet. Als ers-
tes Ziel wurden die Energiedatenerfassung
von Ofen und weiteren Anlagen wie Druck-
luftkompressoren festgelegt und umgesetzt.
Im zweiten Schritt sollten die Prozessdaten

HEIM DATaRec" 4 Serie
/’
Y %E%“é%%l?’fs{‘\?g?%ff”
: 14.4652013\n(§1n
Halle 11 auf Stand

ZODIAC DATA SYSTEMS / HEIM

ZODIAC AIRCRAFT SYSTEMS

der Brenndfen erfasst und fur das Qualitéts-
management aufoereitet werden. Im dritten
Schritt werden fur die betriebliche Instand-
haltung die Betriebsdaten von Kompressoren
und weiteren Anlagen erfasst. Somit wird eine
umfassende Anlageniberwachung moglich,
die zu optimierten Betriebszyklen und geringe-
ren Wartungskosten fuhrt. Im Projektziel steht
die Erfassung und Visualisierung der jeweiligen
Prozessdaten in einem zentralen Prozessleit-
system. Dieses steht dann der Produktions-
leitung zur Qualitats- und Prozessoptimierung
zur Verflgung und unterstitzt die Service-
techniker bei der Anlagenverwaltung.

Erfassung der Energiedaten

Eine wesentliche Herausforderung bei der
Umsetzung solcher Projekte ist die Kopp-
lung von Industriebussen im Anlagenbereich
und dem Ethernet im IT-Netzwerk. Die Anla-
gendaten mUssen meistens tber Modbus ab-
gefragt werden und kénnen dann Uber Gate-
ways oder Protokollkonverter per Ethernet flr
[T-Anwendungen nutzbar gemacht werden.
Das Vorgehen fur die Abfrage der Daten und
deren Konvertierung hangt damit stark von
den bestehenden Anlagen, den Prozessan-
forderungen und der Dateninfrastruktur des
Unternehmens ab. Im Bereich der Wobek
wurde bereits eine umfangreiche Dateninfra-
struktur etabliert, sodass mehrere Datenka-
bel im Produktionsbereich existierten, die fur
Industriebusse oder Ethernet genutzt werden
konnten.

Als wesentliche Produkte in der Systemld-
sung wurden die Energiezahler EcoPowerMe-
ter KW1M, die Webserver und Datenlogger
FPWEB2 und verschiedene Kompaktsteu-

B88 EST & MEASUREMENT '

erungen der FPOR-Serie eingesetzt. Bei der
Projektrealisierung in der Wobek-Gruppe hat
sich die Leistungsfahigkeit der Webserver FP-
WEB?2 gezeigt und deutlich zum Investitions-
schutz innerhalb des Projekts beigetragen.
Sie erlauben die Funktion als Datenlogger an
einem Industriebus und konnen selbsttatig
als RTU-Master auf einem Modbus agieren.
Somit konnte der erste Schritt, die Erfassung
der Energiedaten, durch die Installation der
Zahler und eines Datenloggers, in kurzer Zeit
abgeschlossen werden. Da die Energiezah-
ler standardmaBig mit einer RS485-Schnitt-
stelle ausgestattet sind, kénnen diese durch
einen Webserver FPWEB2 mit Datenlogmo-
dul FPWEBEXP direkt ausgelesen werden.
Die Daten werden auf dem Webserver auf ei-
ner SD-Karte gespeichert und kdnnen Uber
eine integrierte Webseite abgerufen werden.
Im Gegensatz zu den Ublichen Lastmesssys-
temen ist der Aufzeichnungszyklus der Ener-
giedaten ab einer Sekunde maoglich.

Visualisierung der Prozess- und
Betriebsdaten

Um die Betriebsdaten der Ofen und Druck-
luftkompressoren einzubinden, wurden die
Kompaktsteuerungen der FPOR-Serie ge-
nutzt. Ein Vorteil bei der Umristung und Er-
weiterung bestehender Anlagen liegt im ge-
ringen Platzbedarf der Steuerungen, so
misst eine Steuerung FPORC32 mit 16 digi-
talen Ein- und 16 digitalen Ausgéngen sowie
RS232- und RS485-Schnittstelle weniger als
3cm. Die Betriebszustande der Anlagen wer-
den Uber die integrierten, digitalen Eingange
erfasst, fur die Temperaturmessung an den
Ofen kommen entsprechende Erweiterungs-

* multisoftwarefahig

ZODIAC Data Systems GmbH info.heim@zodiacaerospace.com www.zodiac-data-systems.com
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baugruppen zum Einsatz. Die Anbindung
der Steuerungen an das IT-Netz der Wobek
werden auch hier wieder durch Webserver
FPWEB2 mit Erweiterung FPWEBEXP um-
gesetzt. Sie erlauben das Auslesen der Pro-
zessdaten aus der SPS direkt per RS232-
Schnittstelle und kénnen diese ebenfalls auf
der SD-Karte speichern. Die Erstellung von
Webseiten auf dem Webserver erméglicht die
dezentrale Visualisierung von Prozessdaten
aus der SPS in Echtzeit. Dabei kbnnen auch
komplexe Prozessgrafiken hinterlegt werden.
Ein Zugriff auf die Betriebs- und Prozessdaten
ist somit auch in diesem Fall per Webbrowser
vom PC aus maoglich.

Die realisierten Industriebusnetze in der
Wobek-Gruppe besitzen somit jeweils einen
Datenlogger und Webserver flr die anlagen-
bezogene Visualisierung der Prozess- und

Betriebsdaten. Um die Prozessdaten flr die
Produktionsleitung zentral zu erfassen und
darzustellen, kommt das Leitsystem Flow-
Chief zum Einsatz. Es bietet neben der Pro-
zessdatenvisualisierung auch eine Losung fur
das Energiemanagement. Es ermoglicht die
Erfassung der Daten aus den Webservern per
OPC-Server. Die Webserver FPWEB2 wer-
den als Client fUr das Prozessleitsystem kon-
figuriert. Dies geschieht parallel zur bisherigen
Aufgabe als Datenlogger und Webserver. So-
mit kdnnen auch die Prozessvisualisierungen
an den Anlagen weiter genutzt werden und
Datenverdichtungen bereits vor dem Pro-
zessleitsystem vorgenommen werden.

Die einfache webbasierte Konfiguration
der Energiezdhler und der Webserver er-
laubte eine schnelle Umsetzung des gesam-
ten Projektes. Die nachfolgende Erganzung

der Webserver durch Kompaktsteuerungen
ermdglichte die transparente Einbindung der
Produktionsanlagen. Durch die konsequente
Modulldsung aus Energiezahlern, Steuerun-
gen und Webservern mit Datenlogger konnte
somit eine skalierbare und kostengtnstige
Prozessleittechnik in das Unternehmen inte-
griert werden.

Autor
Thomas Leditzky, Senior Sales Representative

Panasonic Electric Works Europe AG,
Holzkirchen

Tel.: +49 8024 648 0
www.panasonic-electric-works.de
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Neue Mixed-Signal-Hochleistungs-Oszilloskope
Rigol stellt neue High-End-
Mixed-Signal-Oszilloskope

aus der Digital-Oszilloskop-
Serie DS4000 mit groBem
9-Zoll-Farb-Bildschirm  und
groBer Speichertiefe vor. Die
neuen  Hochleistungs-Oszil-
loskope sind mit Bandbreiten
zwischen 100 MHz und 500
MHz, Abtastraten von bis zu 4 GSa/s und bis zu 4 analogen Kanélen er-
héltlich. Die Erweiterung um einen 16-Kanal-Logikanalysator erlaubt die
Busanalyse sowie die Triggerung auf den digitalen Kanélen in Kombination
mit den jeweiligen Analogkanalen. Alle Geréte verfigen Uber einen 9“-Farb-
Bildschirm zur besseren und Ubersichtlichen Signaldarstellung sowie zur
optimalen Darstellung von Zusatzinformationen. Zur Erfassung und Ver-
arbeitung von Messdaten steht beispielsweise fur groBe Datensétze eine
Speichertiefe von 140 Millionen Punkten zur Verfligung. Damit ist eine ma-
ximale Aufzeichnungszeit von 35ms (bei 4Gs/s Abtastung) moglich. Geeig-
net sind die Geréate unter anderem auch fiir die Industriebereiche Kommu-
nikation, Luft- und Raumfahrt und Industrieelektronik. www.rigoltech.eu

Software hilft bei Energie-Management
Die Software-Ldsung Energy
Management Control 5.x ist
speziell auf Applikationen in
Industrie, Energie- und Woh-
nungswirtschaft ausgelegt.
Mit ihr kénnen alle relevan-
ten Verbrauchsdaten auto-
matisch erfasst, visualisiort, N e e—
analysiert und abgerechnet werden. Auf dieser Datenbasis lassen sich Ver-
besserungsmaBnahmen einleiten und die Moglichkeiten modernen Ener-
giemanagements nutzen. Last- und Verbrauchsverldaufe sowie spezifische
Vergleiche von Energiedaten lassen sich mit EMC 5.x Ubersichtlich gra-
fisch darstellen. Auswertungen kénnen auch in tabellarischer Form darge-
stellt und nach Microsoft Excel exportiert werden. Fur Effizienz und Kom-
fort bei der Datenverarbeitung bietet EMC 5.x ein nltzliches Zusatzfeature:
Uber einen integrierten Formeleditor sind virtuelle Kanale erstellbar. Sie er-
moglichen Berechnungen mit einzelnen Datenquellen und unterstitzen so
eine zeitsparende Auswertung. Die browserorientierte MenUfUhrung Uber
Baumstrukturen und integrierte Hilfefunktionen gewahrleistet eine intuitive
Bedienung bei kurzer Einarbeitungszeit. www.gossenmetrawatt.com

Besuchen Sie uns an
der SENSOR+TEST
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Datenerfassungssystem mit acht Eingangskanélen
Die Vishay Precision Group
hat die Markteinfihrung eines
neuen Datenerfassungssys-
tems ihrer Marke Micro-Mea-
surements bekannt gegeben.
Das System besteht aus ei-
nem Scanner mit acht Ein-
gangskanalen, die Uber Soft-
ware konfiguriert werden und
mit RJ-45-Eingangssteckern ausgestattet sind. Das 8000-StrainSmart-
System Ubernimmt Messsignale von DMS oder Aufnehmern auf DMS-Ba-
sis, Thermoelementen sowie von Sensoren, die Hochpegel-Spannungssi-
gnale abgeben. Kanile, die der Anwender fur DMS-Eingange konfiguriert,
akzeptieren Viertel-, Halb- und Vollbriicken-Eingangsschaltungen; Préazisi-
ons-Brlckenerganzungen fur 120Q, 350Q und 1000 Q Brlickenimpedanz
sind eingebaut. Gedacht ist das Datenerfassungsystem fir Anwendungen
im Bereich statischer und dynamischer Messungen. Ein Systemscanner
kann unabhéangig als Einzelscanner arbeiten, es kdnnen aber auch bis zu
16 Scanner zu groBeren Systemen zusammengeschaltet werden.

~| Sensor+Test 2013 - Halle 12 - Stand 371 Wwww.micro-measurements.com

Mini-Datenlogger mit mehr Optionen
Die neue Mehrfach-Wahl von bis zu finf Sen-
soren derselben Messgrosse ermdglicht dem
Anwender eine Vielzahl neuer Einsatzgebiete
fur den Mini-Datenlogger MSR145. Der von
MSR Electronics entwickelte MSR145 lasst
sich erstmalig mit Flissigkeitsdrucksenso-
ren ausstatten und Temperaturmessungen
sind flr einen erweiterten Messbereich von
-250bis 1.200°C moglich. Der Universal-
Logger zeichnet sich durch sein kleines Ge-
hause, die grosse Speicherkapazitat und die
hohe Modularitét aus. Zusétzlich zu Tempe-
ratur, Feuchte oder Druck kann der Anwen-
der — je nachdem wie viele Kanéle bereits
belegt wurden — wie bisher einen Beschleu-
nigungssensor zum MSR145 dazu wéhlen, oder er entscheidet sich fur
zwei oder vier zusatzliche analoge Eingange. Ab sofort kann der Datenlog-
ger MSR145 auch fir Anwendungen im Minusbereich bis -250°C einge-
setzt werden, beispielsweise zur Ubervvaohung von Kuhltransporten.

~ Sensor+Test 2013 - Halle 12 - Stand 585 www.msr.ch

Speicherrekord: 1 Milliarde Messwerte!

Datenlogger MSR165
fiir Schock und Vibration

14.-16.5.2013, in Niirnberg
Halle 12, Stand Nr. 585

Schockiiberwachung bis zu 6 Monate - Speicherkapazitat
2 Millionen Messwerte, mit wechselbarer microSD-Karte
erweiterbar auf 1 Milliarde Messwerte - Messfrequenz 1600/s
- 64 g leicht - 3-Achsen-Beschleunigungssensor +15g -
wahlweise Sensoren fir Temperatur, Feuchte, Druck,
Licht, 4 Analogeingénge - Li-lon Akku 900 mAh - vergossen,
wasserdicht IP67 - benutzerfreundliche PC-Software

Ideal zur Schock- und Vibrationstiberwachung, fiir Beschleu-
nigungs- und Schwingungsanalysen u.v.m.

Kontaktieren Sie uns, wir beraten Sie gerne!

Verkaufsstellen und weitere Infos:

Die Losung zur effizienten
Messdatenerfassung
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USB-Messmodule bis 500 kS/s
Plug-In hat seine neuen Low-
Cost-Multi-I/O-Messmodule

der USB-200-Serie vorge-
stellt. Durch ein neu entwi-
ckeltes Hardware-Design mit
einem hochintegrierten SoC-
Baustein als Herzstlck kon-
nen Loésungen mit hoher Ab-
tastrate und Genauigkeit zu A
einem Preis realisiert werden, der unter dem vergleichbarer USB-Mess-
module anderer Hersteller liegt. Die USB-200-Serie bietet acht single-
ended 12 bit Analog-Eingadnge, acht unabhéngige TTL-Digital-Ein-/Aus-
gange, einen 32 bit Ereignisz&hler, einen externen Triggereingang und zur
geratelbergreifenden Synchronisierung der analogen Erfassung je einen
A/D-Timer-Ein- und Ausgang. Interessant fur System-Integratoren sind die
OEM-Versionen, die von beiden Modellen ohne Mindestbestellmenge an-
geboten werden. Diese Versionen enthalten als Basis ein Board ohne Ge-
hause, USB-Kabel und Software-CD. Anstatt der Schraubklemmen sind
Stiftstecker aufgeldtet. Bei Bedarf kénnen an den Digital-Ein-/Ausgén-
gen per Jumper wahlweise Pull-Up- oder Pull-Down-Widerstéande aktiviert
werden. Die USB-200-Serie wird unter Microsoft Windows 8/7/Vista/XP
unterstutzt. www.plug-in.de

Zweite Generation von CAN-Modulen
Mit dem M-Thermo2 erwei-
tert Ipetronik die zweite Gene-
ration seiner CAN-Module der
M-Serie um ein Temperatur-
messmodul mit acht analogen
Eingédngen zum Anschluss von
Thermoelementen des Typs K(NICr/NiAl). Das Messmodul ist im moder-
nen M2-Gehausedesign mit Abmessungen von 106 mm x 30mm x 50mm
(B x H x T) gemaB Schutzart IP67 ausgefihrt und flr den direkten Einsatz
im Motorraum konzipiert. Es arbeitet im Temperaturbereich von -40 bis
+125°C. Zur Spannungsversorgung sind 6VDC bis 36 VDC erforderlich.
Die Leistungsaufnahme liegt bei typisch 1,1 Watt. Der Temperaturmess-
bereich betragt -60°C bis +1.370°C und wird mit einem 24-Bit-Analog/
Digital-Wandler digitalisiert. Die Kaltstellenkompensation erfolgt Gber ein
PT100-Element direkt an den Buchsen der Messeingédnge. Der Abgleich
der A/D-Messkette wird bei jeder Erfassung eines Messwertes vorgenom-
men. Um gréBtmaogliche Genauigkeit zu erreichen, wird die Sensorkennlinie
Uber einen internen Kompensationsalgorithmus linearisiert. Als Hardwarefil-
ter kommt ein R-C-Tiefpass mit 1Hz zum Einsatz. Die Aufldsung betragt
<0,087°C (=14 Bit).

=] Sensor+Test 2013 - Halle 11 - Stand 317 www.ipetronik.com

MIT UNSEREN

Neuer Vektorsignal-Transceiver vorgestellt
National Instruments gibt die Markt-
einfUhrung seines zweiten Vektorsi-
gnal-Transceivers, NI PXle-5645R,
bekannt. Er baut auf einer soft-
waredesignten Architektur auf, die
vom Anwender mithilfe von Lab-
view an die jeweiligen Anforderun-
gen angepasst werden kann. Die-
ser neue Vektorsignal-Transceiver
verflgt Uber eine leistungsstarke
I/Q-Schnittstelle (differenziell oder single-ended), mit der sowohl die RF-
als auch die Basisbandsignale eines Gerats mit einem einzigen Messgerat
getestet werden kénnen. Er erzielt zudem durch aktuelle PC- und FPGA-
Technologien kleinere Prifzeiten.

~! Sensor+Test 2013 - Halle 11 - Stand 410

www.ni.com/germany

USB-Messmodul fiir die Schall- und
Schwingungsmesstechnik
Data Translation erweitert seine USB-
Messmodulreihe fir die Schall- und
Schwingungsmesstechnik um  eine
Low-Cost-Version mit 16-Bit-Delta-
Sigma-A/D-Wandler. Das Modell
DT9839 bietet mit 14,8 Bit ENOB
und einem Dynamikbereich von
96 dB (SFDR) eine hohe Genauig-
keit. Zum Leistungsumfang geho-
ren vier analoge Eingange mit AC-
oder DC-Kopplung und je einer 4mA
Stromquelle fUr IEPE/ICP-Sensoren,
ein Tachoeingang sowie ein 24-Bit-Analogausgang. Letzterer ermdglicht
die kontinuierliche Ausgabe von weiem Rauschen, Sinus oder beliebigen
anderen Kennlinien. Das Modul wird mit der Datenlogger-Software Quick-
DAQ2013 komplett und messbereit geliefert. Die Analogeingénge mit einem
Eingangsspannungsbereich von +2,5V ermdglichen eine Abtastrate bis
52,7 kHz pro Kanal. Bereits bei Frequenzen, die der 0,55-fachen Abtastrate
entsprechen, erreicht der Delta-Sigma-A/D-Wandler eine Filterdampfung
von 100dB. Die Abtastrate und der Triggermodus (unter anderem extern
digital, analoger Pegel, Pre- und Post-Trigger) kénnen individuell program-
miert werden. Zudem lasst sich jeder analoge Eingang fiir AC- oder DC-
Kopplung sowie eine 4 mA-ICP-Sensorspeisung konfigurieren. Der zusétzli-
che Tacho-Input ermdglicht neben der Erfassung von Drehzahlen auch das
Messen der Tacho-Phasenlage. Alle I/O-Kanale — Analogeingange, Tacho-
Input und Analogausgang — lassen sich simultan und synchron betreiben.
www.datatranslation.de

Temperaturkalibrator mit Touch-Screen-Bedienfeld

INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

IHRE SCHNITTSTELLE ZU UNS:
www.bobe-i-e.de
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Sika Dr. Siebert & Kihn hat den Temperaturkalibrator TP 3M 165 E vorge-
stellt. Er bietet unter anderem ein Touch-Screen-Bedienfeld mit leistungsfahi-
gem Prozessor. Der Bildschirm bringt ein neues Bedienkonzept mit sich. Da-
bei steht die Messaufgabe im Fokus, von einfachen Mono-Funktionen bis hin
zu vielféltigen Multi-Funktionen mit einer Datenbank fur Priflinge und Mess-
tasks. Der Temperaturkalibrator arbeitet im Temperaturbereich -35...165°C.
Die USB-Schnittstellen kénnen an Drucker, Barcodescanner, Tastatur oder
einen Memorystick angeschlossen werden. Auch die Verbindung Uber Blue-
tooth ist mdglich. AuBerdem verfugt der TP 3M 165 E Uber eine Ethernet-
Schnittstelle. Mittels Online-Update Uber ladbare Apps kénnen die Funktio-

nen des Kalibrators erweitert werden. Werden die Daten des Kalibrators an einem anderen Ort bendtigt, so ist der

Abruf beziehungsweise die Fernsteuerung Uber Webbrowser, Tablet oder Smartphone méglich.

= Sensor+Test 2013 - Halle 12 - Stand 489

www.sika.net
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schon gehort?

/enn Kilometer durchs
Wohnzimmer

Linearfiihrungen im Trainingsgerat fiir Skilanglauf

Wahrend sich unsereins auf den Sommer freut, trauern Wintersportler dem

Schnee hinterher. Doch zumindest fiir die Langlaufer habe ich jetzt eine gute

Nachricht: Sie konnen ab sofort ihre Runden auch im Wohnzimmer ziehen —

auf einem Hometrainer. Linearfiihrungen sorgen dabei fiir einen realistischen

Bewegungsablauf.

Sport machen, ohne das Haus zu verlas-
sen — eine gute Alternative, wenn das Wetter
mal wieder nicht mitspielt. Bislang hatte man
die Auswahl zwischen Crosstrainer, Fahrrad
und Rudermaschine. Dank dem déanischen
Unternehmen ThoraxTrainer kann jetzt eine
neue Sportart die Wohnzimmer erobern: das
Langlaufen. Bei dem Trainingsgerat fur den
Skilanglauf bewegt der Nutzer seine Stocke
wie beim realen Langlauf. So erzielt er einen
optimalen Trainingseffekt fur den gesamten
Korper. Um eine besonders realistische Si-
mulation zu erreichen, war es den Entwick-
lern wichtig, dass die Schlitten fliissig auf der
Schiene entlang gleiten. Zudem sollte die Be-
wegung so wenig Larm wie mdglich machen,
damit das Gerat problemlos in den eigenen
vier Wanden genutzt werden kann. Dazu
setzten die Entwickler auf eine Drylin-Linear-
flhrung der Firma Igus. Die Skistécke des
Trainers sind dabei auf je einer Linearfihrung
mit einem Schlitten montiert.
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Gold fiir den Sport
Flr diese Anwendung erhielt Ulrich Gishler,
Konstrukteur bei ThoraxTrainer, auf der Han-
nover Messe eine Auszeichnung: den golde-
nen Manus und ein Preisgeld in Hohe von
5.000 Euro. Der Manus-Wettbewerb, von
Igus gestiftet, findet alle zwei Jahre statt. Ge-
sucht werden innovative Anwendungen mit
schmier- und wartungsfreien Kunststoffgleit-
lagern. Die funfkdpfigen Jury, der unter an-
derem Prof. Klaus Friedrich vom Institut flr
Verbundwerkstoffe und Prof. Peter Krug
von der Fachhochschule Koln an-
gehdren, wahlte den Langlauf-
Hometrainer aus insgesamt
437 Anwendungen aus.

Kolumne von Stephanie Nickl

Tipp:
Alle Einreichungen und die Gewinner des
silbernen und bronzenen Ma- i
nus finden Sie auf folgender
Homepage:
www.manus-wettbewerb.de

TEA ORI FRNINER i
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