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RF- und Mikrowellen-
Messtechnik neu defi niert

Modulare Hardware und offene Software

Erhöhen Sie Geschwindigkeit, Präzision und Flexibilität Ihrer Testanwendungen 

im RF- und Mikrowellenbereich mit der modularen Hardware und der offenen 

Software von National Instruments. Im Gegensatz zu traditionellen Messgeräten, 

die aufgrund des technologischen Fortschritts schnell veraltet sind, setzen Sie 

mit der Systemdesignsoftware NI LabVIEW und NI-PXI-Hardware die aktuellsten 

Technologien bei PC-Bussen, Prozessoren und FPGAs ein.

WIRELESS-TECHNOLOGIEN
National Instruments unterstützt zahl-
reiche Wireless-Standards, darunter:

LTE
802.11a/b/g/n/ac
WCDMA/HSPA/HSPA+

GSM/EDGE
CDMA2000/EV-DO
Bluetooth



Wir sind‘s…
Wie viele fachzeitschriften gibt es wohl in 
deutschland, die sich mit automatisierung be-
schäftigen? Unzählige. daher verstehen wir 
durchaus, dass man sich nicht alle titel mer-
ken kann. also möchten wir uns – wo Sie doch 
gerade unsere Jubiläums-ausgabe in den 
 Händen halten – noch einmal vorstellen. zuge-
geben, messtec drives Automation ist auf den 
ersten Blick nicht wirklich einprägsam. doch 
unser fachmagazin beschäftigt sich nun mal 
mit mehr als einem thema. daher steht fest, 
auch wenn sich bereits einiges geändert hat 
und noch einiges ändern wird: der name bleibt! 

Viele Kunden, mit denen wir schon über 
Jahre zusammenarbeiten, kennen uns. Sie 
wissen, wer wir sind und was wir tun. nur wenn 
es um die nennung des titels messtec drives 
 Automation geht, gerät man ins Stocken. da 
hilft nur, ihnen unseren titel stets wieder vor 
augen zu führen, womit wir an dieser Stelle 
gleich mal beginnen möchten. die messtec 
drives Automation ist der titel, der neben den 
themen automation und antriebstechnik auch 
die Bildverarbeitung und  Messtechnik bedient. 
die messtec drives Automation ist der titel, 

wo Beiträge redigiert und nicht 1 zu 1 über-
nommen werden. die messtec  drives Auto-
mation ist der titel, der in Umfragen trendthe-
men wie industrie 4.0 (S. 14) aufgreift oder 
in der Sie in eigenrecherchierten Beiträgen 
 unter anderem erfahren, warum Billiglohn-
länder für den Ceo der Baumer Group oli-
ver Vietze  wenig verlockend sind (S. 58). Und 
die messtec drives Automation ist der titel, 
in dem Sie  Meinungen lesen können – so wie 
in dem Kommentar „Gefährliche zufriedenheit“ 
von Karl-Heinz richter, indu-Sol (S. 24).

Sie sehen: Wir tun einiges, damit unser 
 titel messtec drives Automation im Kopf 
bleibt. Und wenn wir uns etwas wünschen 
dürfen – schließlich feiern wir ja mit dieser 
ausgabe  unser 20-jähriges Bestehen – dann, 
dass Sie uns das nächste Mal auf der Messe 
freudestrahlend mit einem „Hallo lieber re-
dakteur von der messtec drives Automation“ 
empfangen.

in diesem Sinne wünscht das team der 
messtec  drives Automation eine interessante 
lektüre…

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

www.micro-epsilon.de

Micro-Epsilon liefert hochwertige 
Sensorik mit Ethernet/EtherCAT-
Schnittstellen für Weg, Abstand, 
Position, Dimension, Temperatur 
und Farbe

Vorteile der Technologie
  Webbrowser als Bedienoberfläche

  Plug-n-Play Anschluss

  Einfache Synchronisation der 
Sensorsignale 

  Sichere Datenübertragung bei 
kritischen Anwendungen

  Schnelle Integration in 
vorhandene Systeme

Stephanie Nickl, Anke Grytzka und Andreas Grösslein

  Editorial
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sung dabei zu sein, müssen Sie uns lediglich schreiben,  

warum gerade Sie eine der Geburtstagstorten gewinnen 

sollten. Seien Sie kreativ! Wir freuen uns auf ihre einsendun-

gen bis zum 06. September unter: info@md-automation.de.

© Jenny Sturm - Fotolia.com
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   Sehr gute  
Erkennungs- 
Leistung 

   Robust und  
langlebig 

   Vereinfachte  
Bedienung 

CMOS-Lasersensor 
mit eingebautem 
Steuergerät

Der neue  
Lasersensor: LR-Z

Die Erkennung mit Reflexionssensoren bereitet  
häufig Schwierigkeiten, die auf eine ganze Reihe  
von Ursachen zurückgehen, wie etwa Farbe des  
Messobjekts, Material, Oberflächenbeschaffenheit  
und Umgebung. 

Um diese Probleme zu lösen, haben wir die Stabilität 
eines CMOS-Lasersensors mit der Vielseitigkeit eines 
Sensors mit eingebautem Messverstärker in einem  
robusten Metallgehäuse kombiniert und so einen noch 
stabileren und benutzerfreundlicheren Allzwecksensor 
geschaffen.

www.keyence.de

bisher...

heute!

Stopp – privat!  
Nein, natürlich dürfen Sie  
Seite 6 aufschlagen und 
schauen, wer hinter der 
 messtec drives Automation 
steckt und was das Team so  
in seiner Freizeit treibt.

6

Rückblick  
Neuorientierung, Investitionen, 
Produktentwicklungen – was 
Unternehmen der Branche in 
den 90er bewegte, erfahren 
Sie ab Seite 16.

Liquiphant T FTL260: 
Bereits seit 1995 im 
E-direct-Programm 
und seither über eine 
Million Mal verkauft.

Kunstwerke: die Prototypen der PCgrab (o.)  
und PCprocess (u.)

In Sinsheim fanden auf 20.000 m² Präsentations-
fläche bereits 300 Aussteller Platz. 

Aus alt wurde neu: die Firmenzentrale in Stadtroda

16

80

Zeitgeschehen
Dass die 90er ein Jahrzehnt 
der Bewegung waren, lag nicht 
nur an der Loveparade. Was 
sich sonst noch ereignete, 
haben wir für Sie zusammen-
gestellt. 

Privat



Wer steckt hinter der  
messtec drives Automation?Privat

nein, unser layouter 
 andreas Kettenbach 
ist nicht mit tarzan 
verwandt … obwohl, 
wenn man sich das Bild 
genauer betrachtet. 

auf der Suche nach top-Stories 
ist unserem  online-redakteur 
 andreas Grösslein kein Weg zu weit 
und keine reise zu  beschwerlich. 
er schafft es sogar, ein quasi nicht 
vorhandenes thema in einen text 
zu verwandeln.

Unser Mediaberater roland 
thome kann auch sport-
lich…oder war`s die Seil-
bahn, die ihn in luftige Hö-
hen befördert hat?  

Unsere Chefredakteurin anke Grytzka 
ist, wie man sieht, auf den Hund ge-
kommen und außer zu pressekonfe-
renzen und interviews darf ihr Vierbei-
ner auch überall mit – sogar auf den 
dachstein in 2.700 Metern Höhe.

Wenn man Chefredakteurin Stephanie 
nickl im Büro nicht erreichen kann, er-
klimmt sie zu 99 prozent wieder einen 
Gipfel oder die Kletterwand. ihre bis-
lang größte Herausforderung war die 
Watzmannüberschreitung (für laien: 
Berg hoch, Berg entlang und hinten 
wieder hinunter). 



professionell – damit meinen wir nicht nur 
das Wanderoutfit, sondern auch ihre arbeits-
weise in unserem auftragsmanagement, wo 
sie die leitung innehat.

Wie sich`s für a bayerisches Madl g`hört, 
besucht unsere in München ansässige 
Mediaberaterin Claudia Brandstetter 
natürlich auch das oktoberfest – und 
der Bua derf a mit.  

steute Wireless

Einladung
Funk-Roadshow 2013
Funk als Trendtechnologie in der Industrieautomation und 
Elektromedizin

Essen, D  05.09.2013  Atlantic Congress Hotel
Egerkingen, CH 10.09.2013 Hotel Mövenpick
Dornbirn, A 11.09.2013   Hotel Martinspark
Stuttgart, D  12.09.2013  Mercure Hotel Airport Messe 
Leipzig, D 18.09.2013 The Westin 
Walsrode, D 19.09.2013 Mercure Hotel
Linz, A 24.09.2013 Landhotel Schicklberg
München, D  26.09.2013  NH Hotel Dornach

Anmeldung zur kostenlosen Funk-Roadshow per Fax +49 5731 745-240 
oder per E-Mail: roadshow@steute.com

Weitere Informationen unter www.steute.com/News/ 

// KABELLOS ZUVERLÄSSIG
SCHALTEN

immer einen flotten Spruch auf den lip-
pen, doch unser online Media Consul-
tant Sebastian reinhart kann im Kreise 
seiner lieben auch ganz anders…

Hier gibt`s was auf die ohren – natürlich nur 
Musik. denn in ihrer freizeit liebt es unsere 
redaktionsassistenz Bettina Schmidt, ins 
theater zu gehen und Konzerten zu lauschen. 



Bei uns im Verlag managt 
Marlene eitner die adressen 
– zuhause ihre enkelkinder. 
Und die zufriedenen Gesich-
ter lassen vermuten, dass sie 
dies sehr gut macht. 

auch wenn hier der eindruck entstehen 
könnte: Unser anzeigenleiter oliver Scheel 
ist nicht auf der flucht, sondern im Urlaub 
auf Mallorca. es braucht eben nicht nur die 
automatisierungsbranche mal erholung…

Unsere Verlagsherstellerin Christiane potthast 
ist die ruhe in person. zum Glück – denn mit 
der termintreue nimmt es nicht jeder im Verlag 
so genau. 

eigentlich müsste doch da wir auf der Säule 
stehen – sind doch schließlich zwei perso-
nen, die sich den platz teilen. für unsere Me-
diaberaterin nicole Koenen-liffert gibt`s eben 
nur teamwork statt alleingang. 

Würde unser Mediaberater Manfred Höring an 
dirk nowitzkis Stellen stehen, könnte man ne-
ben ihm den Spruch „Sell or go home“ lesen. 
denn er versucht bis zur letzten Minute alles für 
die messtec drives automation herauszuholen. 
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www.ethernet-powerlink.org

 Namhafte HERSTELLER. 
 Hochwertige PRODUKTE. 
 Unzählige ANWENDUNGEN. 
 Weltweiter STANDARD.

Mehr als  

3.000  

OEMs



In Kürze

National Instruments vertreibt 
Kollmorgen-Produkte
national instruments (ni) hat die Motion-
Control-produkte von Kollmorgen in sein 
globales Verkaufsprogramm aufgenommen. 
ni bietet ab sofort die gesamte Bandbreite 
an Motion-Control-produkten von Kollmor-
gen an: antriebe, Motoren, lineare positio-
nierungssysteme, Getriebe und Kabel.

www.ni.com

Prüflaborbau von Harting  
im Zeitplan
die Bauarbeiten an Hartings Qualitäts- und 
technologiecenter (HQt Center) in espel-
kamp liegen im zeitplan. der rohbau auf 
dem Gelände des Werks 1 ist fertiggestellt. 
das HQt Center soll künftig als prüflabor 
genutzt werden. auf 3.500 Quadratmetern 
bietet das Gebäude platz für rund 60 Mit-
arbeiter sowie prüftechnik und Geräte. die 
investitionssumme beläuft sich auf rund 10 
Millionen euro.

www.harting.com

Escha treibt Geschäft in  
Australien voran
escha hat mit Micromax Sensors and auto-
mation aus australien eine Vertriebspartner-
schaft geschlossen. ziel des Steckverbin-
der- und Gehäusespezialisten ist der ausbau 
seiner internationalen Vertriebsaktivitäten so-
wie die Stärkung seiner Marktposition. 

www.escha.de

Siemens: Neuer Chef bei  
Motion Control Systems
robert neuhauser ist seit 1. Juli 2013 
neuer Ceo der Business Unit Motion 
Control Systems (MC) der Siemens-di-
vision drive technologies. er löst damit 
Uwe frank ab, der nach fünf Jahren bei 
MC in den Siemens-Sektor infrastructure 
& Cities wechselt. dort übernimmt er die 
funktion des Ceo der Business Unit Con-
trol products & Systems (CpS) der Sie-
mens-division Building technologies.

www.siemens.com

ABB übernimmt Ringmotoren-Sparte 
von Alstom
aBB hat die ringmotoren-Sparte von als-
tom übernommen. Mit dieser transaktion 
will aBB das Geschäft mit getriebelosen 
Mühlenantrieben (GMd) ausbauen. Über 
die finanziellen details der Übernahme ha-
ben die parteien Stillschweigen vereinbart. 
die Sparte mit Sitz in Bilbao, Spanien, be-
schäftigt rund 120 Mitarbeiter und wird in 
die division prozessautomation von aBB 
eingegliedert. www.abb.com

Zäsur bei Endress+Hauser
typisch für Klaus endress, den Ceo der 
endress+Hauser-Gruppe, sind eine farbige 
fliege und ein dazu passendes einstecktuch. 
diese accessoires machen ihn, den Ceo ei-
nes familienunternehmens mit über 10.000 Be-
schäftigten und einem nettoumsatz von rund 
1,7 Milliarden euro (2012), sympathisch. doch 
nun zieht sich Klaus endress nach 19 Jahren 
im operativen Geschäft in den Verwaltungs-
rat zurück und übergibt das ruder ab 2014 
an Matthias altendorf (46). der Grund, warum 
die Wahl auf altendorf gefallen ist, ist einfach: 
das alter. „ich habe immer gesagt, dass mein 
nachfolger mindestens 10 bis 15 Jahre jün-
ger sein muss als ich“, erklärt Klaus endress. 
auch der Grund für diese entscheidung ist ein-
fach: „ein guter Chef muss viele Jahre wirken 
können.“ daher wird Michael ziesemer weiterhin 
die position des Coo innehaben und nicht auf 
Klaus endress folgen. Mit Matthias altendorf, 
der seit 2005 an der Spitze des füllstand- und 

druckmessgerätewerks 
von endress+Hauser in 
Maulburg steht, tritt zum 
ersten Mal in der 60-jäh-
rigen Geschichte des 
Unternehmens kein fa-
milienmitglied die nach-
folge an. nicht, dass 
kein passender na-
mensträger vorhanden 
wäre, auch hier ist der Grund das alter. teil-
weise stecken die potenziellen nachfolger noch 
im Studium, teilweise fehlt die notwendige er-
fahrung. trotz des bevorstehenden Wechsels ist 
Klaus endress überzeugt, dass die Gruppe für 
die zukunft gut gerüstet ist. „ich bin mir sicher: 
Wenn Herr altendorf im nächsten Jahr zurück-
blick, kann er sagen, dass 2013 ein schwieriges 
Jahr war – aber auch ein sehr gutes, hoffentlich 
ein bestes“, so Klaus endress.

www.de.endress.com

Gut gefüllte Auftragsbücher bei Sensorik und Messtechnik 
der aMa fachverband für Senso-
rik (aMa) befragt seine rund 480 
Mitglieder quartalsweise zur wirt-
schaftlichen entwicklung. nach ei-
nem insgesamt stabilen Jahres-
ergebnis 2012 verzeichnete die 
Sensorik und Messtechnik im ers-
ten Quartal 2013 ein Umsatzplus 
von rund fünf prozent, verglichen 
mit dem ergebnis des Vorquar-
tals. ein weiterer indikator für die 
gute wirtschaftliche Stimmung der 
Branche ist die positive entwicklung der auftrags-
eingänge. Mit einer Steigerung von gut 10 pro-
zent, verglichen mit dem ergebnis des Vorquar-
tals, setzt dieser trend deutlich positive zeichen 
für die wirtschaftliche entwicklung der Branche. 

Gut gefüllte auftragsbücher ziehen 
einen weiteren personalausbau in 
der überwiegend mittelständisch 
geprägten Branche nach sich. Ge-
plant sind sieben neue ingenieurin-
nen/ingenieure auf 1.000 arbeits-
plätze.
Weiterhin veröffentlichte der aMa-
fachverband eine aktualisierte 
ausgabe seines Branchenver-
zeichnisses. die 90 Seiten starke 
Broschüre informiert über das an-

gebot der Sensorik und Messtechnik und kann 
ab sofort beim aMa-fachverband bestellt oder 
online genutzt werden.
 www.ama-sensorik.de

VDI-Kongress Automation 2013 in Baden-Baden
„automation in the Cloud“: Unter diesem Motto 
trafen sich die fachleute der automatisierungs-
technik aus industrie, Hochschulen und institu-
ten am 25. und 26. Juni in Baden-Baden. der 
Vdi-fachkongress automation 2013 unter fach-
licher Mitträgerschaft von namur und zVei bot 
den rund 500 teilnehmern in parallelsitzungen 
und posterpräsentationen die plattform zu einem 
Wissens- und erfahrungsaustausch. Viele Vor-
träge und eine vorab durchgeführte Befragung 
der GMa-Mitgliedern (arbeitskreis Mess- und 
automatisierungstechnik) verdeutlichten, wo die 
größten Herausforderung liegen: Cloud Compu-
ting, zunehmende Vernetzung und die Welt der 
Cyber physical Systems (CpS). Geteilt waren 
die Meinungen hinsichtlich des zeitraums dieser 
entwicklung: die Spanne reichte von 5 bis 20 
Jahre. Unbestritten waren die Cloud-Vorteile be-
züglich der effizienten und mobilen nutzung von 

daten. ein deutliches risiko sahen viele experten 
jedoch in der Sicherheit von Übertragungswegen 
und Speichern: „einen rundumschutz kann es 
nicht geben“, stellte dr. Kurt Bettenhausen, Vor-
sitzender der Vdi/Vde Gesellschaft Mess- und 
automatisierungstechnik fest, „die Verbesserung 
der Schutzmechanismen gehört auch zu unse-
ren aufgaben“. Mehrfach angesprochen wurde 
die rolle des Menschen im Umfeld der zuneh-
menden automatisierung: „durchsetzen wird 
sich nur, was dem Menschen dient“ und „ar-
beitsplätze werden unvermindert bestehen blei-
ben, aber es wird eine anspruchsvollere ausbil-
dung als bisher benötigt werden“, waren hierzu 
zentrale aussagen.

alle Vorträge und poster sind in der reihe der 
Vdi-Berichte als nummer 2209 veröffentlicht 
und erhältlich. www.vdi-wissensforum.de
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Kolumne von
Oliver Scheel

Pullis für  
Pinguine
Wäre die Sonne eine Verkäuferin, wäre 

sie ihren Job in diesem frühjahr schnell 

los gewesen – denn ihre erfolgsquote war 

die ersten Monate des Jahres besonders 

schlecht. Mit einem Minus von 38 prozent 

verfehlte die Sonne ihr „Soll“ an Sonnen-

stunden um 58 Stunden. nur 96 Sonnen-

stunden hatte es zum Jahresbeginn gege-

ben, üblich sind 154 Stunden. zum Glück 

wendete sich mit dem Monat Juli das Blatt. 

Statt dicken pullovern sieht man seitdem 

polo-Shirts und Shorts auf den Straßen 

deutschlands.

doch zu spät. denn der pullover-trend 

hatte sich inzwischen bis zu den Vögeln im 

ewigen eis herumgesprochen: auch die 

pinguine tragen jetzt ab und an pullis. Sie 

sollen verhindern, dass sich ölverschmierte 

tiere beim reinigen ihres Gefieders vergif-

ten. außerdem bieten sie Wärme, da ein 

verschmutztes federkleid nicht so gut ge-

gen Kälte isoliert. eine Hamburgerin hatte 

die idee und rief zum fleißigen Spenden für 

die pullis auf, mit großem echo: inzwischen 

sind über 40.000 pullis für den notfall zu-

sammen gekommen. Bisher wurden erst 

wenige pullis für eine Ölpest in neuseeland 

benötigt – hoffentlich bleibt das auch wei-

terhin so.

Sollten Sie trotzdem mal einen pin-

guin im schicken pulli sehen, denken Sie 

daran: es steckt eine gute idee dahin-

ter. die braucht man auch, um eine gute 

 Geschichte per  Video im netz zu erzählen. 

Wie man das am besten macht, das er-

fahren Sie im nebenstehenden artikel. den 

kann ich ihnen nur wärmstens empfehlen.

 

ihr oliver Scheel

▶r e s p o n s e ◀

Im Zuge der wachsenden Bedeutung von Content- und Social-Marketing in 

der B2B-Kommunikation gewinnt auch das Bewegtbild weiter an Relevanz. 

Einer Umfrage eines Online-Magazins zufolge werden 2013 über die Hälfte 

(55,8 Prozent) der befragten Marketing-Verantwortlichen im B2B-Marketing ihr 

Budget für die Produktion von Bewegtbild erhöhen.  

ein Besuch der Youtube-Kanäle von indus-
trieunternehmen beweist, dass filme und 
Videos bereits fester Bestandteil der digita-
len Kommunikation sind. Wirft man aber ei-
nen genaueren Blick in die angebotenen Vi-
deos, zeigt sich, dass hier durchaus noch 
Spielraum ist. Viele der angebotenen Vi-
deos nutzen nicht alle Möglichkeiten des 
audiovisuellen Mediums. neben animier-
ten Schaubildern, interviews und schlichten 
produktdemos findet sich kaum packendes 
oder Unterhaltsames. Viele Videos sind sehr 
fachspezifisch und selbstreferentiell und ihre 
Botschaft ist ausschließlich von experten zu 
entschlüsseln. Genau hier liegen die Chan-
cen für gute Geschichten und animations-
clips. 

Schüsse ins Gehirn
Wenn Bilder „schnelle Schüsse ins Gehirn“  
sind, wie der Verhaltenswissenschaftler prof. 
Werner Kroeber-riel es formuliert hat, dann 
sind Videos so etwas wie eine „Gießkanne“ 
für komplexe informationen. denn es ist an-
genehmer und bequemer, online filme zu 
schauen als HtMl-text zu lesen. damit ein 
Video aber tatsächlich so lange betrach-
tet wird, dass es seine Botschaft vollstän-
dig transportieren kann, sollte es bereits in 
den ersten Sekunden ein deutliches Verspre-
chen machen, das da lautet: „ich bin nicht 
langweilig! es lohnt sich, dranzubleiben.“ der 
Mythos vom trockenen und sachlichen in-
genieur hat sich längst überlebt. die jungen 
techniker und ingenieure von heute stehen 

mitten im leben und geben ihren Humor 
nicht an der eingangstür ihres Unterneh-
mens ab. auch fach- und Sachentscheider 
wollen mit Kommunikation überrascht, un-
terhalten und manchmal auch zum lachen 
gebracht werden.

Geschichten erzählen
ein möglicher Weg, inhalte aufzuwerten und 
unterhaltsam zu verpacken, ist es, eine Ge-
schichte zu erzählen. durch Storytelling wird 
die Botschaft in eine Geschichte verpackt, 
die dann filmisch umgesetzt und erzählt 
wird. Und das ist dank animationstechni-
ken mittlerweile auch ohne drehgenehmi-
gungen, darsteller, Hollywood-Budgets und 
große Kamera-teams möglich. Beeinflusst 
durch digitale entwicklungen, haben sich 
neue illustrations- und animationstechni-
ken entwickelt, die eine filmische aufberei-
tung deutlich vereinfachen. die klassische 
trickfilm-animation, bei der jede Bewegung 
einzeln illustriert und abfotografiert werden 
musste, ist längst von moderner Software 
abgelöst. daneben sind auch 3d-animatio-
nen längst nicht mehr den großen Studios 
mit den sündhaft teuren Spezialcomputern 
vorbehalten. all diese entwicklungen ermög-
lichen es, Geschichten zu realisieren, die 
auch an ungewöhnlichen locations spielen 
können. Wir benötigen eine Szene auf einer 
Ölplattform in der arktis? Kein problem. Un-
ser protagonist muss sich von einem Kran 
auf eine lichtgitter-plattform schwingen? 
Kein problem. auch dramatische Kamera-

Mut zu mehr Kino
Chancen für die B2B-Kommunikation  
durch animierte Videos und Storytelling 
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perspektiven, dynamische Schnitte und emo-
tionale Musik tragen zum packenden „Kino-
effekt“ bei, der den zuschauer begeistern soll. 
Schließlich können animationsclips mit einer 
eigenen Bildsprache und Ästhetik arbeiten, die 
sich abhebt von den ewig gleichen Bildern und 
gerade deshalb hängen bleibt.

Die Stärken der Animation
inhaltlich machen animierte Stories vor allem 
dann Sinn, wenn es um abstrakte und kom-
plexe themen geht oder die leistungen ei-
nes produkts nicht so ohne Weiteres sicht-
bar gemacht werden können. auch wenn es 
darum geht, überhaupt ein problembewusst-
sein für ein thema zu schaffen und den emp-
fänger dafür zu sensibilisieren, können ani-
mationsclips ihre Stärken ausspielen. Gerade 
die inszenierung und die dramatisierung von 
problemen können den Bedarf für eine pas-
sende lösung schaffen. dass animation hier 
nicht lediglich das animieren von textcharts 
und Schaubildern bedeuten muss, beweist 
der Clip „leben ohne livedok“ der netzbe-
wegung (adresse beziehungsweise Qr-Code 
finden Sie nebenan). für das produkt livedok 
der firma rösberg engineering inszenierte die 
netzbewegung eine überspitzte anekdote aus 
dem alltag einer großen, prozesstechnischen 
anlage. livedok ist eine dokumentationssoft-
ware, die es sich zum ziel gesetzt hat, den 
Stand einer anlage stets „as-built“ in echtzeit 
abzubilden. dass dies nicht selbstverständlich 
ist, zeigt der Clip in einer humoristisch über-
triebenen Weise, die für den einen oder an-

deren lacher sorgt. Unser protagonist begibt 
sich darin auf eine im Wortsinn „atemberau-
bende“ Jagd, an deren ende eine Überra-
schung auf ihn wartet. dann wird mit den fakti-
schen argumenten die entsprechende lösung 
angeboten. 

Fazit
Kinofilme wie „Waltz with Bashir“ oder „per-
sepolis“ haben nicht nur gezeigt, dass anima-
tionsfilme auch mit themen für erwachsene 
funktionieren, sondern nutzen die animations-
techniken für eine ganz spezielle erzählweise 
und eine atmosphärische Verdichtung, die mit 
normalen filmischen Mitteln gar nicht zu rea-
lisieren wären. Keine Scheu also vor anima-
tionsclips und animierten Helden – auch in der 
B2B-Kommunikation. Mehr Mut zu mehr Kino 
für eine wirksame und packende Kommunika-
tion, die für Gesprächsstoff sorgt.

Autor
dietmar Bottler, Geschäftsführer netzbewegung

Animationsclip  
„Leben ohne LiveDOK“ 
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Informationsfluss ohne Brüche
Industrie 4.0 – ein Begriff, der die Industrie nicht mehr loslässt. Was Begrifflichkeiten wie Industrie 4.0, Cyber-Physical- System 

und Smart Factory bedeuten und wie es um deren Umsetzung steht, darüber sprachen wir mit drei Branchenexperten.  

der Begriff industrie 4.0 durchlebte auf der 
Hannover Messe und danach in allen Medien 
einen Hype. es wurde über Cyper-physical-
Systems, die die reale und virtuelle Welt ver-
knüpfen sollen, gesprochen und das internet 
der dinge geschrieben. obwohl umfassend 
über industrie 4.0 diskutiert und berichtet 

wurde, stehen die Begrifflichkeiten noch im-
mer recht abstrakt im raum und sind wenig 
greifbar. Wie also lässt sich industrie 4.0 ver-
ständlich definieren? „industrie 4.0 steht für die 
industrielle produktion der zukunft, die sehr 
stark durch das internet geprägt sein wird“, 
erklärt Christoph Winterhalter, leiter des aBB 
forschungszentrums. Warum die Bedeutung 
des internets so enorm an Bedeutung ge-
winnt, weiß Susanne Kunschert, geschäfts-
führende Gesellschafterin bei pilz: „internet-
technologien werden in produktionsprozessen 
eingesetzt werden, damit zukünftig flexibler 
und effizienter produziert werden kann. zwi-
schen den teilweise autonom agierenden tech-

nischen Systemkomponenten findet ein reger 
und oft zeitkritischer daten- und informations-
austausch statt, zugleich sind wesentlich mehr 
akteure entlang der Wertschöpfungskette be-
teiligt.“ industrie 4.0 bedeutet also nicht mehr, 
als dass alle Systeme, Maschinen, Mitarbeiter 
und auch Kunden miteinander vernetzt sind 

und so kommunizieren können. So kann die 
produktion beispielsweise flexibel und in echt-
zeit umgestellt werden, wenn der Kunde via 
internet Sonderwünsche mitteilt. aber auch 
Monitoring-prozesse werden wesentlich ver-
einfacht und so beispielsweise Verschleiß 
rechtzeitig erkannt. „letztendlich geht es bei 
industrie 4.0 um die Verschmelzung der vir-
tuellen mit der physikalischen Welt und die 
smarte fabrik der zukunft – kurz: um indivi-
dualisierte produktion“, fasst rahman Jamal, 
technical & Marketing director europe und 
prokurist bei national instruments, zusammen. 
„technologische Grundlage für industrie 4.0 
bilden die sogenannten Cyber-physical-Sys-

tems (CpS): Cyber steht dabei für die Vernet-
zung, physical für die anbindung an die reale 
Welt über Sensoren und aktoren und Systems 
für eingebettete Systeme für die regelung und 
Steuerung.“ 

Die aktuelle Situation und was  
daraus werden soll
der aktuelle zustand in der produktion sieht 
also wie folgt aus: Bestehende Systeme sind 
zumeist insellösungen. das heißt jede Ma-
schine, jede anlage fährt ihr eigenes programm. 
Soll nun auf der anlage ein anderes produkt 
hergestellt werden, müssen die Maschinen 
umgerüstet und programme geändert wer-
den. Bei industrie 4.0 hingegen werden diese 
Brüche im informationsfluss eliminiert, da alle 
Maschinen miteinander vernetzt sind. „die di-
rekte anbindung von Maschinen und anderen 
produk tionsmitteln ermöglicht es, detaillierte 
zustandsinformationen, Qualitäts- und Ser-
vicedaten im internet der dinge zu sammeln, 
auszuwerten und die daraus abgeleiteten infor-
mationen für verschiedene anwendungen im in-
ternet der dienste zur Verfügung zu stellen“, so 
Christoph Winterhalter. reaktionszeiten können 
somit verkürzt, energie und Material gespart so-
wie Kleinserien kostengünstig produziert wer-
den. 

Schrittweise Umsetzung von Industrie 4.0
aufgetaucht ist der Begriff industrie 4.0 erst-
mals bei der eröffnung der Hannover Messe 
2011. Heute – zwei Jahre später – ist die vierte 
industrielle revolution nach wie vor thema. 
doch bis zur vollständigen Vernetzung wird 
es wohl noch eine Weile dauern. „die digitali-
sierung der produktion wird schrittweise erfol-
gen. Vielleicht wird man erst in der zukunft und 

„Letztendlich geht es bei Indust-
rie 4.0 um die Verschmelzung der 
 virtuellen mit der physikalischen 
Welt und die smarte Fabrik der 
 Zukunft – kurz: um individualisierte 
Produktion.“

Rahman Jamal,  
National Instruments
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im nachhinein den Umfang des evolutionären 
Wandels auf diesem innovationsfeld begrei-
fen“, so Susanne Kunschert. auch rahman 
Jamal vertritt die Meinung, dass es sich bei in-
dustrie 4.0 eher um eine lang anhaltende evo-
lution als eine revolution handelt. einen evo-
lutionären Schritt, den Christoph Winterhalter  
als umgesetzt sieht, ist das zentrale Sammeln 
und auswerten von Serviceinformationen im 
internet für remote-Service-anwendungen. 

alle anderen aspekte von industrie 4.0, so ist 
er der Meinung, werden sich in inkrementellen 
Schritten vollziehen, wobei unterschiedliche 
industrien ihre eigene Geschwindigkeit de-
finieren und verschiedene prioritäten setzen 
werden. evolution statt revolution – in die-
sem punkt besteht Konsens bei den experten. 

Welche Rolle spielt der Mensch?
doch wie sieht es mit dem faktor Mensch in 
der durch die Vernetzung entstehenden Smart 
factory aus? Werden wir irgendwann vor men-
schenleeren produktionshallen stehen? nein, 
sagen Susanne Kunschert und Christoph Win-
terhalter. „neue formen der Mensch-roboter-
Kooperation werden es ermöglichen, Werker 
entsprechend ihren fähigkeiten optimal zu un-
terstützen. die internettechnologie wird helfen, 
die Menge an verfügbaren informationen aus-
zuwerten und dem Bediener kontextabhängig 
in verständlicher form zur Verfügung zu stel-
len, damit dieser die richtige entscheidung tref-
fen kann“, erklärt Christoph Winterhalter. zu be-

denken gibt er allerdings, dass industrie 4.0 aus 
Sicht der produktionsmitarbeiter als Verbesse-
rung und nicht als Bedrohung wahrgenommen 
werden sollte und die kontinuierliche aus- und 
Weiterbildung daher eine wichtige rolle spielt. 
Susanne Kunschert betrachtet die Smart fab-
rik unter dem Sicherheitsaspekt: „Je höher der 
automatisierungsgrad in einem fertigungspro-
zess ist, desto höher sind auch die anforderun-
gen an Sicherheitstechnik. der trend geht eher 

in richtung enge interaktion von Mensch und 
Maschine. der Mensch hat seine Stärken etwa 
in Hinsicht auf erhöhte agilität, das heißt auf 
Umgebungssituationen angepasst reagieren zu 
können, während die Maschine bei Wiederhol-
genauigkeit und Kraft punkten kann.“ rahman 
Jamal hingegen legt sich bei dieser fragestel-

lung nicht fest. „Bisher wurde das thema in der 
Öffentlichkeit ausschließlich von der technischen 
Seite her beleuchtet. rein von der vorherrschen-
den definition ausgehend könnte man schon zu 
dem Schluss kommen, dass der faktor Mensch 
auf der Strecke bleibt.“ eine antwort ist seiner 
Meinung solange nicht möglich, bis eine ausge-
wogene diskussion geführt wurde, die auch die 
auswirkungen der technologischen entwicklung 
auf die Gesellschaft berücksichtigt.  

Autor
anke Grytzka,  
Chefredaktion messtec drives automation 

„Vielleicht wird man erst in der 
 Zukunft und im Nachhinein 
den Umfang des evolutionären 
 Wandels auf diesem Innovations-
feld begreifen.“

Susanne Kunschert, Pilz

„Neue Formen der Mensch- 
Maschine-Kooperation werden 
es ermöglichen, Werker entspre-
chend ihren Fähigkeiten optimal 
zu unterstützen.“

Christoph Winterhalter, ABB
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Was die Unternehmen in den 90ern bewegte

AVT: Vom Distributor zum Kamerahersteller
1996 hieß allied Vision technologies noch Manfred Sticksel CCd-Kame-
ratechnik. für die Sonderanfertigung von Kameras für Bestückungsma-
schinen von Siemens eröffnete das Unternehmen seinen ersten produk-
tionsstandort in Stadtroda bei Jena. damit wurde der Grundstein für die 
neuausrichtung vom Kameradistributor zum Kamerahersteller gelegt. 17 
Jahre später ist aVt einer der führenden Kamerahersteller für die indus-
trielle Bildverarbeitung und Stadtroda der Sitz der firmenzentrale. ne-
ben Stadtroda besitzt aVt auch fertigungsstandorte in osnabrück und 
Burnaby bei Vancouver (Kanada). das alte Haus in Stadt-
roda gibt es noch immer. nach dem umfangreichen aus-
bau von 2008 ist es aber kaum wiederzuerkennen. Wie das 
neue Haus um das alte herum entstand, sehen Sie hier:

Endress+Hauser: Neuer Vertriebskanal E-direct
endress+Hauser wurde 1953 gegründet. 1989 ist die deutsche Ver-
triebsgesellschaft, die endress+Hauser Messtechnik GmbH+Co. KG, ins 
leben gerufen worden und aus den freien Vertretungen wurden nach 
und nach eigene technische Büros. Mit 222 Mitarbeitern startet man an-
fangs in einem Containerbau in Maulburg, bis 1993 der Umzug nach Weil 
am rhein folgte. Mittlerweile zählt die endress+Hauser Messtechnik rund 
630 Mitarbeiter. 1995 entschloss man sich, einen neuen Vertriebskanal 
speziell für einfache Geräte zu nutzen. e-direct war somit geboren: ein-
fache produkte - hohe Qualität zu einem kleinen preis. Mit dem Vibra-
tionsgrenzschalter liquiphant t ftl260, der seitdem über eine Million 
Mal verkauft wurde, startet der Komplettanbieter erfolgreich den neuen 
Vertriebsweg.

Matrix Vision: Neuorientierung nach Atari-Blütezeit 
nachdem absehbar war, dass die Blütezeit der atari-Computer vorbei 
war, wagte Matrix Vision den Schritt in einen neuen Markt: weg von Con-
sumer-Highend-Grafikkarten für ataris, hin zu pC-frame-Grabbern für 
die industrielle, digitale Bildverarbeitung. Mit dem Grafikkarten-Know-
how konnten in kurzer zeit zwei frame Grabber (pCgrab und pCprocess) 
für den damaligen iSa-pC-Bus entwickelt werden. dieser Bus hatte seine 
tücken, wozu vor allem die schlechte performance gehörte. aus diesem 
Grund wurde die pCprocess mit einem zusätzlichen Grafikchip ausge-
stattet, der es ermöglichte, das live-Bild der am frame Grabber ange-
schlossenen Kamera in das eingeschleifte VGa-Bildschirm-Signal einzu-
binden und auszugeben.

P.E. Schall: Die Motek zieht von  
Sindelfingen nach Sinsheim 
in den 90er Jahren gelingt es dem privaten Messeveranstalter p. e. Schall, 
die 1982 begründete Motek von einer regionalen fachmesse für produk-
tions- und Montageautomatisierung am Standort Sindelfingen zur inter-
nationalen leitmesse der Branche zu entwickeln. entscheidend für die-
sen erfolg war der Umzug 1990 in das neue firmeneigene Messegelände 
Sinsheim mit seinen vielfältigen Möglichkeiten zur expansion. War man in 
Sindelfingen 1989 bei rund 200 ausstellern angelangt, zählte man 1990 
in Sinsheim bereits 300 aussteller auf 20.000 m² präsentationsfläche. 
Seit ihrer erstveranstaltung bis heute hält der Motek-projektleiter rainer 
Bachert alle fäden fest in der Hand. inzwischen präsentiert sich die Mo-
tek in der Messe Stuttgart auf 60.000 m² mit mehr als 1.000 ausstellern.

Liquiphant T FTL260: 
Bereits seit 1995 im 
E-direct-Programm 
und seither über eine 
Million Mal verkauft.

Kunstwerke: die Prototypen der PCgrab (o.)  
und PCprocess (u.)

In Sinsheim fanden auf 20.000 m² Präsentations-
fläche bereits 300 Aussteller Platz. 

Aus alt wurde neu: die Firmenzentrale in Stadtroda



messtec drives Automation 8/2013 17

  rückblick

Moxa: Produkten Intelligenz verleihen 
die 90er Jahre waren bei Moxa davon geprägt, bewährten produkten zu-
sätzliche intelligenz zu verleihen, um den anwendern in der industrieau-
tomation Vorteile zu verschaffen. anfang der 90er verwandelte Moxa her-
kömmliche Multiport-Serial-Boards durch zusätzliche prozessorleistung 
und eine fülle von treibern für pC-basierte anwendungen in intelligente 
Geräte. das brachte der industrieautomation flexible und alternative se-
rielle Konnektivität bei niedrigen Betriebskosten. zudem waren die 90er 
die zeit des Moxa-nport-Geräteservers. die Seriell-zu-ethernet-Server, 
die Computing- und netzwerktechnologie in einem Gehäuse vereinen, 
sind bis heute eine günstige alternative, um bestehende Geräte einfach 
ans internet anzubinden und die leistung des WWW für die Verwaltung 
zu nutzen – auch bei reduzierten Betriebskosten.

RS Components: Investition in deutschen Standort,  
Produkte und eCommerce
1991 wurde die rS Components als distributor für den kleinen und 
mittleren Mengenbedarf in der elektronik und automation und toch-
tergesellschaft der britischen electrocomponents gegründet. an sei-
nen zwei hessischen Standorten, Mörfelden-Walldorf und Bad Hers-
feld, beschäftigt das Unternehmen mittlerweile rund 450 Mitarbeiter. 
Sukzessive baute das Unternehmen sein produktportfolio aus, um in-
genieuren, technikern und einkäufern eine auswahl von über 550.000 
produkten präsentieren zu können. Gleichzeitig hat rS in den ausbau 
seiner eCommerce-Kompetenz investiert. Bereits 1996 hat rS eine 
e-Commerce- fähige Website eingerichtet. Seitdem nimmt das internet 
eine Schlüsselrolle ein.  

Siemens: Jahrzehnt der Totally Integrated Automation
„die 1990er Jahre standen bei Siemens im zeichen von tia (totally integ-
rated automation) und der Simatic S7. Mit der 1994 eingeführten Steue-
rungs-Generation Simatic S7 hat Siemens einen wesentlichen Grundstein 
für die vernetzte und flexible fertigung von heute gelegt. Und mit dem 
zwei Jahre später vorgestellten automatisierungskonzept „totally integ-
rated automation“ ist es Siemens gelungen, eine antwort auf viele fra-
gen der damaligen automatisierungswelt zu geben: die industrielle Ver-
netzung, die steigende Bedeutung der Software und die Überwindung der 
Systemgrenzen. zurückblickend wurden in diesen Jahren die Weichen für 
die nächste Stufe der automatisierung und industriellen fertigung gestellt, 
wie wir es derzeit mit der diskussion um die zunehmenden digitalisierung 
erleben“, so Heinz eisenbeiss, leiter Simatic Marketing. 

TQ Systems: Aus drei mach 1.200
Sie brachen gemeinsam auf, um den elektronikmarkt zu beleben: det-
lef Schneider und rüdiger Stahl, elektrotechnik-ingenieure mit Visionen. 
in der Gutsverwalterwohnung auf Gut delling bei München starteten sie 
am 1. Januar 1994 tQ-Systems, zunächst allein ausgestattet mit dem 
fertigen Qualitätsmanagment-Handbuch und dem Vorhaben, Kunden 
mit einem Komplettangebot rund um die elektronik zu begeistern. Kun-
denspezifische produkte mit aktueller technologie und hoher Qualität 
zu entwickeln und zu produzieren war damals und ist auch heute noch 
die oberste prämisse und steht auch für den Unternehmensnamen tQ, 
technologie in Qualität. Mit den steigenden Kundenzahlen wuchs auch 
tQ kontinuierlich: aus den drei Mitarbeiten im Januar 1994 wurden ende 
der 90er Jahre mehr als 200. Mittlerweile verteilen sich 1.200 Mitarbei-
ter auf neun tQ-Standorte in deutschland sowie je einen Standort in der 
Schweiz und in China.

An den beiden Standorten Mörfelden-Walldorf 
und Bad Hersfeld (Bild) beschäftigt das Unter-
nehmen heute rund 450 Mitarbeiter. 

Der Start der Simatic S7 war die erste Markt-
einführung, an der Heinz  Eisenbeiss damals bei 
Siemens mitgewirkt hat.

Wo alles begann: Gut Delling inklusive Neubau 
wird heute fast vollständig von TQ genutzt.
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Turck: Näherungsschalter für verschiedene Metalle
in den 90er Jahren drehte sich bei turck alles um Uprox – turcks ersten 
faktor-1-Sensor. als dieser 1993 auf den Markt kam, war er der erste 
induktive näherungsschalter, der alle Metalle mit dem gleichen Schalt-
abstand erkannte. Mit seinem damals revolutionären luftspulensystem 
war er den etablierten ferritkernsensoren – und damit der Konkurrenz – 
deutlich überlegen. neben dem einheitlichen Schaltabstand bot er eine 
höhere Schaltfrequenz und war absolut magnetfeldfest. damit war es 
laut Unternehmen erstmals möglich, Werkstücke aus unterschiedlichen 
Metallen ohne Umrüsten mit einem einzigen näherungsschalter zu er-
fassen. im automobilrohbau entwickelte sich der Uprox in den folgejah-
ren durch den hohen Schaltabstand und die Magnetfeldunempfindlichkeit 
(Schweißfestigkeit) praktisch zum Branchen-Standard.

Harting: Architektonische Meisterleistung 
ein Highlight in den 90er Jahren der Unternehmensgeschichte der Har-
ting-technologiegruppe ist zweifelsohne der Botta-Bau in Minden. im 
Jahr 1999 beauftragten dietmar und Margrit Harting den weltberühmten 
Schweizer architekten Mario Botta mit dem Bau eines neuen Vertriebsge-
bäudes in Minden. die Bauten von Mario Botta bezeichnen architektur-
experten als „emotionen in Stein“. Botta gilt als Meister des archaischen 
Bauens. das neue Vertriebsgebäude ist gebaute Harting-Unternehmens-
kultur. es versinnbildlicht den Geist und die Kraft der Menschen, die in 
dem Unternehmen weltweit tätig sind. es strahlt Sicherheit, Verlässlich-
keit, Beständigkeit und Solidität aus und kommt dem menschlichen Be-
dürfnis nach Helligkeit und Geborgenheit entgegen. 2001 wurde der Bau 
eingeweiht.

Danfoss: Energieeffizienz als Ziel 
Bereits in den 90er Jahren galt es, die begrenzten natürlichen ressour-
cen möglichst effektiv zu nutzen. Und bereits damals bot danfoss die 
Möglichkeit mit seinen nach strengen Umwelt-richtlinien gefertigten 
Vlt5000-frequenzumrichtern, energie zu sparen sowie produktionsli-
nien und fertigungsprozesse zu optimieren. der Vlt5000 erlaubte über 
eine einfache parametrierung eine genaue Steuerung des Motorstarts 
ebenso wie der Motorverzögerung. dazu zählen die fähigkeit, den Mo-
torstrom im anfahrzeitpunkt auf einen vorgegebenen Wert zu begren-
zen und schon beim anlauf das maximale anzugmoment bereitzustellen. 
Kurzzeitig können die frequenzumrichter die Motoren mit bis zum 1,6-fa-
chen des Motornennstroms versorgen.

Pepperl+Fuchs: Start einer Drehgeber-Erfolgsstory
pepperl+fuchs mit Stammsitz in Mannheim übernahm im Jahr 1996 die 
damals insolvente firma Hohner elektrotechnik in tuttlingen. Seitdem 
werden dort sämtliche drehgeber für die weltweite Vermarktung entwi-
ckelt und gebaut. Mit der Übernahme vor 17 Jahren kam eine erfolgsge-
schichte ins Rollen: Betrug der Umsatz 1996 noch sechs Millionen DM, 
sind es heute 18 Millionen euro. 2013 bezieht das Unternehmen nun ein 
neues Gebäude mit verdoppelter Kapazität. in den 90er Jahren wurde 
der Grundstein gelegt, um pepperl+fuchs als drehgeber-Hersteller zu 
etablieren. „Heute arbeiten wir daran, die Sparte weiter auszubauen und 
auf ein höheres level zu heben, damit die 1996 begonnene erfolgsge-
schichte weiter geführt wird“, so peter adolphs, Geschäftsführer ent-
wicklung und Marketing.

Experten bezeichnen die Bauten des Architekten 
Mario Botta als Emotionen in Stein.

Damals wie heute 
sind Umrichter 
Energie. 

Vier Millionen Euro investierte Pepperl+Fuchs in 
den Standort in Neuhausen bei Tuttlingen.

Der Uprox erfasste Werkstücke aus unterschied-
lichen Metallen mit gleichem Schaltabstand.

rückblick 
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Pilz: Erste Programmierbare Sicherheitssteuerung
1994 stellte pilz die erste programmierbare Sicherheitssteuerung pSS 
3000 vor. dieses von tÜV und BG zugelassene System war wegweisend 
für den Wandel von der elektromechanik hin zur elektronischen lösung 
von sicherheitsgerichteten applikationen. die Sicherheitssteuerung bot 
zudem diagnosefunktionen mit fehleranzeige im Klartext, hohe Verfüg-
barkeit und die Möglichkeit, funktionen kopieren beziehungsweise ein-
fach anpassen zu können. Bereits damals beschränkte sich das pro-
duktspektrum nicht nur auf eine sichere Hardware, sondern umfasste 
auch über 50 Software-Bausteine für sicherheitsrelevante aufgaben-
stellungen.

National Instruments: PXI krempelt Mess- und  
Prüftechnik um
Um den stetig wachsenden anforderungen komplexer Mess- und prüf-
systeme zu begegnen, stellte national instruments im Jahre 1996 ein 
modulares, computerbasiertes Konzept vor: die pXi-Spezifikation. ein-
geführt wurde es im darauffolgendem Jahr als offene industriespezifi-
kation. für den anwender war der einstieg in pXi einfach, da die auf 
pXi-Systemen lauffähigen anwendungen und Betriebssysteme exakt die-
selben waren wie diejenigen, die sie von ganz normalen desktop-rech-
nern kannten. So bildete pXi den Grundstein für eine moderne, leistungs-
starke Mess- und prüfsystemarchitektur. ein Konsortium aus mehr als 70 
Mitgliedsunternehmen, die pXi Systems alliance, trägt auch in zukunft 
dafür Sorge, dass der Standard weiter vorangetrieben und die interope-
rabilität gewährleistet wird.

Phoenix Contact: Interbus als Standard etabliert
ein Meilenstein, der die automatisierungstechnik geprägt und verändert 
hat, ist die feldbustechnik. das von phoenix Contact entwickelte inter-
bus-System hat sich hier als Standard etabliert, der noch heute in zahl-
reichen applikationen eingesetzt wird. anfang der 1990er Jahre nutzte 
die automobilindustrie den feldbus erstmals in ihren fertigungsanlagen. 
1994 wurde dann zum ersten Mal die lWl-technik in den anlagen ver-
wendet, um die Kommunikation resistent gegen eMV-einflüsse zu ma-
chen. Und 1998 begannen die entwicklungsarbeiten am interbus-Safety-
System, das die gleichzeitige Übertragung von Standard- und sicheren 
daten über eine ein-Kabel-lösung erlaubt. 

Rittal: Umweltschonende Klimatechnik 
das 1985 entdeckte ozonloch brachte anfang der 1990er Jahre neue 
Herausforderungen für die Klimatechnik mit sich. das als Kältemittel und 
in Spraydosen eingesetzte fCKW wurde für den abbau des stratosphäri-
schen ozons verantwortlich gemacht und sollte verboten werden. in die-
ser Situation entschied sich rittal komplett auf das fCKW-freie Kältemit-
tel r134a umzusteigen, bevor es der Gesetzgeber forderte. da zu dieser 
zeit noch keine Kompressoren für das neue Kältemittel erhältlich waren, 
arbeitete man in der entwicklung eng mit den Herstellern der Kompres-
soren zusammen. die ersten Klimageräte mit r134a brachte rittal dann 
1992 auf den Markt. 1993 war bereits die gesamte palette komplett auf 
das fCKW-freie Kältemittel umgestellt. zum regelmäßigen austausch mit 
seinen Kunden über das thema Klimaschutz gründete das Unternehmen 
1991 den rittal Clima Club. damit konnte rittal seine Kunden über fort-
schritte bei der Klimatechnik ausführlich informieren.

Pilz stellte 1994 die erste Programmierbare 
Sicherheitssteuerung PSS 3000 vor.

1996 hat NI hat den Standard PXI für modulare 
Messgeräte ins Leben gerufen und ist heute 
führender Anbieter von PXI-Modulen.

Auf die immer größer werdenden Datenmengen 
in Produktionsunternehmen reagierte Phoenix 
Contact mit seinem Feldbussystem.

Rittal stellte 1992 alle 
Schaltschrank-Kühl-
geräte auf FCKW-freie 
Kältemittel um.

  rückblick



Der Weg nach vorn
Die Automatisierung in den vergangenen 20 Jahren 

Die Automatisierungstechnik hat sich in den vergangenen 20 Jahren massiv weiterentwickelt – vor allem durch die  

großen Schritte in der Computertechnik und der Mikroelektronik. Erfahren sie hier, was genau sich änderte und was die 

Entwicklungen für die Automation bedeuteten.

im april 1993 begann eine revolution, die die 
Welt komplett verändern und auch die au-
tomatisierung nachhaltig prägen sollte. zwar 
war die erste Version noch etwas holprig und 
hatte noch ein paar ecken und Kanten, doch 
wer darin las, konnte schon erahnen, dass hier 
etwas Großes, etwas Gigantisches begonnen 
hatte, ohne das die tägliche arbeit in vielen 
Bereichen gar nicht mehr möglich war. 

die rede ist von dem ersten Webbrow-
ser, der zufällig fast zum gleichen zeitpunkt auf 
den Markt kam wie die erste Messtec. er hieß 
nCSa Mosaic und machte das neue internet 
für jedermann sichtbar. zum ersten Mal konn-
ten Bilder direkt geladen und internet-Seiten 
so dargestellt werden, dass auch pC-laien 
auf die informationen zugreifen konnten. inner-
halb kurzer zeit griff die Begeisterung um sich, 
bis zum Jahr 2000 sollten mehr als die Hälfte 
aller informationen über das neue internet ge-
tauscht werden – keine erfindung oder ent-
wicklung in der Geschichte der Menschheit hat 
jemals so schnell so weite Kreise gezogen. es 
sollte auch die Geschichte der automatisierung 
prägen. denn der aufschwung des internets 
war auch der aufschwung der Computer-tech-
nik, die durch die große nachfrage bald schon 
günstig für jedermann zur Verfügung stand. 

Der Sprung der Computer-Technik
die Computer waren es auch, die in den 90ern 
Jahren die größten Sprünge machten – und 

mit ihnen die HMis und Software-SpSen der 
industrie. es war die zeit, in der sich trends 
aus der Welt der pCs, der roboter-technik 
und der Sensorik zu kompletten Systemen 
fügten. daraus entwickelte Siemens 1996 das 
Konzept der „totally integrated automation“, 
in der zum ersten Mal ein System von Hard-
ware, Software und Service von den Kunden 
bestellt werden konnte. Geholfen hat dabei si-
cher auch 1995 die einführung von profibus 
pa, die pa-devices schuf und die Hardware 
standardisierte. die ersten Schwarzweiß-
lCds kamen auf den Markt und ließen das 
große potenzial erahnen, das sie später für 
HMis und oszillos kope haben würden, die 
heute ohne Bildröhren sehr flach gebaut wer-
den können. als datenspeicher verschwand 
die diskette langsam, die Cd setzte sich durch 
und die dVd kam langsam auf, was nicht nur 
der Musik- und film-industrie neue rekorde 
bescherte, sondern auch für die industrie ein 
sicheres Mittel schuf, um daten einfach zu 
transportieren. 

Der Klingelton wird Normalität
die Musik von Cd und das metallische Knat-
tern des 56k-Modems waren aber nicht die 
einzigen Geräusche, die in den 90ern neu 
waren – auch der Klingelton des Mobiltele-
fons mischte sich nun immer mehr in die Ge-
räuschkulissen in Cafés, Besprechungen und 
Werkshallen. das Handy war möglich, weil 

verschiedene erfindungen gleichzeitig markt-
reif waren: durch die einführung des d-netzes 
in deutschland stand erstmals eine flächende-
ckende, digitale datenübertragung zur Verfü-
gung. technische erfolge bei der Herstellung 
von kleinen akkus und der besseren leis-
tung von kleinen Chips und platinen erlaubt 
nun den Bau von Handgeräten, die sich im 
laufe der neunziger überall durchsetzten. der 
Schlüssel zum erfolg der Handys war aber die 
nutzung des bereits in den achtzigern stan-
dardisierten GSM-netzes, das Handys auch 
europaweit einsetzbar machte und für Herstel-
ler eine Basis schuf, nach dem sie einen welt-
weiten Markt ausrichten konnten. Von einem 
deutschen ingenieur wurde auch das SMS-
protokoll in den GSM-Standard eingebracht. 
diesen nutzen heute viele Betreiber, um die 
zuständigen Service-Kräfte schnell über aus-
fälle oder probleme in den anlagen informie-
ren zu können. 

Zur rechten Zeit
Viele Grundsteine der technik, die heute in 
den meisten industrie-anlagen arbeiten, wur-
den in den neunzigern gelegt. die Gründung 
der messtec drives automation fiel damit ge-
nau in die richtige zeit, um über die vielen ent-
wicklungen in der technik zu berichten. das 
wird die redaktion auch weiterhin tun, denn 
es gibt noch viel zu entdecken. Seien Sie mit 
uns dabei. (gro) ◼

1993 2003 2013
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www.harting.de

HArting in Kürze

Harting entwickelt, fertigt und vermarktet elektrische 
und elektronische Steckverbinder, Geräteanschluss-
technik, netzwerkkomponenten und konfektionierte 
Systemkabel zur Vernetzung und Versorgung von 
Maschinen und anlagen mit energie und daten. ein-
gesetzt werden die produkte im Maschinen- und an-
lagenbau, in der automatisierungstechnik, in der ener-
gieerzeugung und -verteilung sowie in der industriellen 
elektronik und telekommunikation.



Berührungslos Ströme messen
Hall-Effekt-Sensoren in der Leistungselektronik

Um leistungselektronische Systeme wie Frequenzumrichter, Schaltnetzteile, USV-Systeme und Schweißanlagen präzise 

regeln zu können, ist eine schnelle und genaue Strommessung notwendig. Möglich ist das mit Stromsensoren, die speziell 

für die Messung hoher Ströme in diesen Umgebungen entwickelt wurden.

die notwendigkeit von Stromsensoren wird 
am Beispiel einer modernen Motorsteuerung 
deutlich. der eingangskreis, der zwischen-
kreis und der Konverter-ausgangskreis wer-
den kontinuierlich überwacht, sodass ent-
sprechende abgleiche der einzelsysteme 
vorgenommen werden können. Bei feh-
lern kann ein solches System mit integrier-
ten Stromsensoren schnell reagieren und die 
preisintensiven leistungshalbleiter  zuverläs-
sig schützen.

die Sensoren sind in acht Baugrößen für 
nennströme von 200 bis 2.000 a beziehungs-
weise mit einem Messbereich von 300 bis 
4.000 a verfügbar. es handelt sich um elekt-
romechanische Komponenten, die in echtzeit 
ein genaues abbild der ein- und ausgangs-
ströme liefern. die neue Stromsensor-pro-

duktfamilie von Harting basiert auf dem Hall-
effekt und misst, galvanisch getrennt, über 
das Magnetfeld des leiters den fließenden 
Strom. dabei kommen zwei Messprinzipien 
zum einsatz: für anspruchsvolle Messaufga-
ben stehen Kompensationsstromsensoren zur 
Verfügung. Sind die anforderungen an die Ge-
nauigkeit geringer, können direktabbildende 
Stromsensoren eingesetzt werden.

Direkte Stromsensoren
Bei direkten Stromsensoren (englisch open-
loop-Sensors) wird das Magnetfeld des pri-
märstroms in einem weichmagnetischen ring-
kern gebündelt. im luftspalt des ringkerns ist 
ein Hall-element platziert, das eine Spannung 
proportional zum Magnetfeld beziehungs-
weise zum Strom erzeugt. die Hall-Spannung 

wird verstärkt und liefert als ausgangssignal 
ein abbild des primärstroms. ein Vorteil dieser 
Sensoren ist der einfache aufbau. die tempe-
raturabhängigkeit des Hall-elements und der 
Verstärkung beeinflusst allerdings die Genau-
igkeit.

Kompensationsstromsensoren
Kompensationsstromsensoren (nullfluss-
Wandler, englisch Closed-loop-Sensors) äh-
neln im aufbau den direkten Sensoren. die 
Hall-Spannung wird hier aber nicht direkt als 
Messsignal, sondern zur regelung eines Se-
kundärstroms verwendet. dieser fließt durch 
eine Spule mit der Windungszahl n und er-
zeugt ein magnetisches Kompensationsfeld 
im ringkern. Wenn der Sekundärstrom x n 
exakt genau so groß ist wie der primärstrom, 
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heben sich die beiden Magnetfelder im Kern 
auf. das Hall-element regelt den Magnet-
fluss immer auf null. der Sekundärstrom ist 
gleichzeitig das ausgangssignal (isek = ipri/n) 
des Sensors. diese Sensoren haben eine hö-
here Stromaufnahme, arbeiten jedoch über 
den gesamten temperaturbereich präzise 
(-40...85 °C, Genauigkeit ≤ 1 %). 

die tatsächliche Messgenauigkeit der 
Wandler hängt von der einbausituation im fre-
quenzumrichter ab. externe Magnetfelder be-
ziehungsweise die Magnetfelder der benach-
barten phasen  in der Umgebung des Sensors 
können das Hall-element stören. das design 
des weichmagnetischen Kerns und des luft-
spalts ist entscheidend, um diese einflüsse zu 
minimieren. der Kern bündelt und verstärkt 
das Magnetfeld des zu messenden Stroms. 
durch Computersimulationen wurde eine ide-
ale luftspaltgeometrie ermittelt, durch die das 
Hall-element gegenüber externen Magnetfel-
dern optimal abgeschirmt wird. 

die Hall-effekt-Stromsensoren von Harting 
zeigen bei minimalen phasenmittenabständen 
eine geringe Messabweichung, was dem an-
wender einen kompakten aufbau des Umrich-
ters erlaubt. Generell ist die Genauigkeit der 

Sensoren am besten, wenn der primärleiter 
in der Mitte der Öffnung des Wandlers positi-
oniert ist. durch die gute magnetische Kopp-
lung der Stromsensoren von Harting ist die 
abhängigkeit von position und form des pri-
märleiters im Vergleich mit anderen existieren-
den lösungen gering.

Zwei Prozent Messabweichung 
alle Katalog- beziehungsweise datenblatt-

angaben sind durch labortests in akkreditier-
ten prüflaboren nachgewiesen. die industrie-
versionen sind gemäß der norm „din 50178: 
ausrüstung von Starkstromanlagen mit elekt-
ronischen Betriebsmitteln“ geprüft, die Bahn-
sensoren entsprechen der „din en 50155: 
elektronische einrichtungen auf Schienen-
fahrzeugen“ und sind damit unter anderem 
Schock- und Vibrationsgeprüft gemäß ieC 
61373 Kategorie1 Klasse B. Sie weisen eine 
besondere eMV-festigkeit auf. die Störfes-
tigkeitsprüfung für die Bahnwandler erfolgt 
bei feldstärken von bis zu 20 V/m gegenüber 
10 V/m für industriewandler. dabei treten an 
den Harting-Wandlern nur Messabweichun-
gen von maximal zwei prozent auf. Vergleichs-
werte für zulässige Messabweichungen liegen 
hier bei fünf bis 10 prozent. 

Sichere galvanische Trennung
Speziell im fahrbetrieb von traktionsumrich-
tern können auch Spannungsschwankungen 

mit steilen flanken (hohe du/dt) wie sie 
bei Schaltvorgängen von iGBtS auf-
treten, eine Störung am Messaus-

gang eines Stromsensors hervorrufen. der 
Grund hierfür liegt in der kapazitiven Kopp-
lung zwischen dem primärleiter und dem auf-
gesteckten Sensor. alle Harting-Bahnwandler 
sind mit einer zusätzlichen internen Schir-
mung ausgestattet, um diesen effekt zu mi-
nimieren. der Spannungsbereich von High-
Voltage-iGBt-Modulen für traktionsumrichter 
reicht von 1,7 bis 6,5 kV. die Wandler haben 
daher eine hohe galvanische trennung von bis 
zu 20 kV zwischen Starkstromleitung/primär-
leiter und Sensorausgang. ein Überschlag der 
Bemessungsspannung im primärkreis auf die 
Steuerungstechnik wird sicher verhindert. 

Sensoranschluss für jede Anwendung
Je nach anwendungsfall kann Harting zah-
lreiche Sensoranschlüsse realisieren. der 
temperaturbereich von -40 bis + 85 °C und 
die Vibrationssicherheit stellen hohe ansprü-
che an die anschlusstechnik. als Standardan-
schluss bietet das Unternehmen mit steckba-
ren federkraftklemmen (rastermaß 5,00 mm) 
eine sichere und einfache anschlussoption. 
die Signalleitung kann direkt angeklemmt wer-
den und die Beschaffung von Gegensteckern 
und Kontakten entfällt. dazu sind verschie-
dene Kabel für die Konfektion der Signallei-
tungen lieferbar. ein Set aus Sensor und Ver-
kabelung vereinfacht die installation und den 
Beschaffungsprozess. alle Bauteile lassen 
sich leicht in bestehende applikationen inte-
grieren, da die Sensoren durchgängig Stan-
dard-footprints beziehungsweise Standard-
einbaumaße aufweisen.  

Autor
frank Quast,  
Head of productmanagement Han

Harting deutschland GmbH & Co. KG, 
Minden
tel: +49 571 8896 0 · www.harting.de
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Die Hall-Effekt-Stromsensoren finden in leistungselektroni-
schen Einrichtungen für die Strommessung Anwendung. 

Darstellung der Messprinzipien Open Loop (l.) und Closed Loop.
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Gefährliche Zufriedenheit
Ein Kommentar von Karl-Heinz Richter, Indu-Sol

Der Einzug von Ethernet in die Industriehallen ist zweifelsohne ein Erfolg. Dennoch könnte manches besser laufen, findet 

Karl-Heinz Richter, Geschäftsführer Marketing & Vertrieb bei Indu-Sol. Lesen Sie hier, welche konkreten Anregungen er für 

die Automatisierungs-Branche hat.

in der automatisierungstechnik vollzieht sich derzeit ein Wandel: das 
ethernet wird echtzeitfähig und hält mit standardisierten protokollen wie 
profinet, ethercat und ethernet/ip erfolgreich in der i/o-ebene einzug. 
der Mehrwert ist nicht zu übersehen:

Ethernet im Büro =̂   Ethernet in der Industrie

ein durchgängiges Konzept entsteht – auf Basis einer einheitlichen 
Kommunikationsplattform: vom Sensor bis zur Visualisierung, von der 
prozessebene bis zur leitebene. insellösungen aus klassischen infra-
strukturen wachsen mit der it-Welt zu komplexen automatisierungs-

landschaften zusammen. die anfängliche Skepsis ist verflogen, denn 
der funktionsnachweis in komplexen fertigungsbereichen ist erbracht. 
Und auch in den Wartungs- und Servicebereichen stellt sich allgemeine 
zufriedenheit ein. doch gerade diese Selbstzufriedenheit birgt Gefah-
ren, die es zu vermeiden gilt.

Wir sollten uns nicht von der anlagenfunktionalität täuschen las-
sen und dies mit netzwerkqualität gleichsetzen. denn mit dem Begriff 
netzwerkqualität, speziell in der automatisierung, ließen sich ganze Bü-
cher füllen. Jedoch können mit Blick auf das technologisch kongruente 
Büro netz durchaus wichtige Metriken für die automation abgeleitet wer-
den. die folgenden punkte gilt es zu hinterfragen:

Die Automatisierung wird keinen  

eigenen, sondern nur einen  

gemein samen Weg mit der IT gehen.

©Jens Schmidt
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 ◾ portauslastung / fehlerrate / telegrammlücken,
 ◾ netzwerklast an i/o-Controllern,  

i/o-devices, endgeräten und Servern,
 ◾ Verhältnis von tCp zu den echtzeit telegrammen und
 ◾ einhaltung der aktualisierungsraten.

Mich erstaunt die aktuelle Verfahrensweise, dass beispielsweise die 
entsprechende it-abteilung portstatistiken von Hallenswitchen durch 
ein umfangreiches netzwerk-Monitoring-System permanent beobach-
tet, aber keiner einen Gedanken an die netzwerküberwachung für den 
Switch im Schaltschrank investieren möchte. Warum zögert der Verant-
wortungsbereich der automatisierung hier?

Blick in die IT-Welt
Will niemand von den erfahrungen aus der it-Welt lernen? Hinterfragt 
niemand das ziel und den nutzen eines netzwerk-Monitorings? Be-
kanntermaßen ist der automatisierer ein absoluter Verfechter einer 
permanenten netzwerküberwachung. denn eine „gelebte“ netzwerk-
transparenz vereinfacht Betriebsprozesse und optimiert Kosten. das 
Wissen, wer, wann, mit wem und warum im normalen ablauf kommu-
niziert, sind wichtige informationen zur prophylaktischen netzwerkopti-
mierung im Sinne der Warnung vor dem ausfall. darüber hinaus stellen 
diese informationen die Basis einer tiefenanalyse im Störungsfall dar.

Von den Erfahrungen anderer lernen
die Stelle eines dV-administrators, wie ihn die Bürowelt kennt, und wie 
er dort nicht mehr weg zu denken ist, wird in der automatisierung nicht 
besetzt. Warum?

Sicherlich sind viele anlagen und Steuerungen auf ethernet-Basis 
noch zu neu oder noch gar nicht in die produktion umgesetzt, um 
schon über probleme zu sprechen. es steht auch nicht die problem-
diskussion im Vordergrund, vielmehr sehe ich die Chance, aus den 
erfahrungen anderer zu lernen. dieser Gedanke ist noch neu, doch 
die entwicklung schreitet rasend schnell voran. ich halte einen Blick in 
die it-Welt und ein Gespräch zwischen dem verantwortlichen adminis-
trator, dem instandhalter und dem Servicetechniker für unentbehrlich.

Möglicherweise sollte auch so manche dachorganisation, die zur 
Standardisierung richtlinien und leitfäden ethernet-basierender auto-
matisierungsprotokolle festschreibt, etwas einlenken und mehr auf das 
zusammenwirken und weniger auf die abgrenzung zur it-Welt hinar-
beiten. die automatisierung wird keinen eigenen, sondern nur einen 
gemeinsamen Weg mit der it gehen.

Autor
Karl-Heinz richter,  
Geschäftsführer Marketing & Vertrieb

indu-Sol GmbH, Schmölln
tel.: +49 34491 5818 0 · www.indu-sol.com
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www.escha.de

ESCHA Bauelemente GmbH | 58553 Halver
Elberfelder Str. 32 | Telefon  + 49 2353 708 - 800

Food & Beverage

in Anlehnung an EHEDG-Richtlinien

FDA-konforme Materialien

ECOLAB getestet 

Edelstahlüberwurf mit Rüttelsicherung

IP67, IP69K

M12x1 | M8x1
 im Hygienic Design
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Kostbarer Gerstensaft
Rothaus Brauerei reduziert Kosten mit Plant Asset Management 

Dass hinter einem entspannten Feierabendbierchen ein komplexer und teils kostenintensiver Herstellungsprozess steht, ist 

den meisten nicht bewusst. Um die Kosten bei der Anlagenplanung, Lagerhaltung sowie Dokumentation und Wartung in der 

Rothaus Brauerei zu reduzieren, setzt der Betreiber auf PAM und ein integriertes Zustandsüberwachungsmodul.

Wasser, Malz, Hopfen und Hefe – mehr 
braucht es für ein gutes Bierchen nicht. doch 
bis das beliebte tannenzäpfle-pils das Ge-
lände der badischen rothaus Brauerei ver-
lässt, muss es einen komplexen Brauprozess 
durchlaufen. in den verschiedenen prozess-
bereichen – vom Sudhaus bis zur abfüllung – 
sind Hunderte Messgeräte zur prozessüber-
wachung und -steuerung verbaut. durch die 
implementierung eines strukturierten plant 
asset Managements (paM) erfolgen bei rot-
haus zielgerechte Maßnahmen, um die Kos-
ten bei der anlagenplanung, lagerhaltung 
sowie dokumentation und Wartung zu re-
duzieren. die paM-Software fieldCare von 
endress+Hauser, die durch Updates laufend 
auf dem jeweils aktuellen Stand gehalten wird, 
sowie ein individuelles Supportpaket unter-
stützen den Bierbrauer in diesem prozess.

Mehrwert durch integrierte  
Zustands überwachung 
rothaus nutzt die Software vorrangig zur ein-
fachen Konfiguration der parameter nach ei-
nem Gerätetausch oder zur neukonfiguration 
bei anlagenerweiterungen und Umbauten. 
zusätzlichen Mehrwert für die instandhaltung 
bringt das integrierte zustandsüberwachungs-

modul, das informationen von selektierten Ge-
räten ausliest und die Benutzer über mögli-
che ausfälle informiert. in der praxis erfolgt die 
Meldung einer Gerätestörung im prozessleit-
system. die Bedienung ist innerhalb der Brau-
erei über mehrere dezentrale operator-Statio-
nen möglich. 

die fehlermeldung eines Gerätes übergibt 
der anlagenbediener an einen Servicetechni-
ker. per direktem Gerätezugriff in fieldCare 
können dann zusätzliche diagnosemeldun-
gen abgerufen werden, die den techniker bei 
notwendigen instandhaltungsmaßnahmen un-
terstützen.

„Direkter Draht zu den Support-Experten“
die Brauerei profitiert zusätzlich durch ein 
maßgeschneidertes Software-Supportpaket. 
regelmäßige Updates beinhalten neben Soft-
ware-Verbesserungen, Beschreibungen neuer 
features und aktualisierten rahmenapplikati-
onen auch jeweils die aktuellen Gerätetreiber 
für die paM-Software. So ist eine schnelle in-
betriebnahme von intelligenten feldgeräten 
möglich.

zusätzlich wird ein reibungsloser ablauf 
bei der optimierung von Betrieb und Wartung 
gewährleistet. das Supportpaket ermöglicht 

bei fragen zur installation und Bedienung der 
Software den direkten zugriff auf die exper-
ten von endress+Hauser – und das mit ga-
rantierter Supportverfügbarkeit und definierter 
antwortzeit.

„Unsere Wartungsmannschaft schätzt 
die Unterstützung durch das Servicepaket 
zu fieldCare sehr. die Verfügbarkeit der je-
weils aktuellsten Gerätetreiber sowie der di-
rekte draht zu den Supportexperten von 
endress+Hauser bringt uns einen echten 
Mehrwert für unsere intelligenten Hart- und 
profibus-Geräte“, so adriano pederiva, auto-
matisierungstechniker bei der rothaus Brau-
erei, abschließend. 

Autor 
thomas Kaufmann,  
produktmanager dienstleistungen

endress+Hauser Messtechnik  
GmbH & Co. KG, Weil am rhein
tel.: +49 7621 9 75 01 · www.de.endress.com
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Festo und CC-Link: Perfektes Zusammenspiel für den 
Fortschritt in der Automobilindustrie

Die einzige Konstante in der Automobilindustrie ist der Wandel. Jedes Jahr erscheinen 
neue Modelle und gleichermaßen weitere Bestimmungen zu Energieeffizienz, Sicherheit 
und Emissionen. Automobilhersteller, Zulieferer und ihre OEMs benötigen flexible 
Automatisierungslösungen, die einfach anzupassen sind und die Leistungsfähigkeit 
bieten, die für die Aufrechterhaltung der Produktion mit maximalem Durchsatz nötig ist. 
Festo bietet ein breites Spektrum von Lösungen für die Vereinfachung von Anwendungen, 
wie beispielsweise ein kompaktes modulares System mit integrierten E/A-, Fertigungs- 
und Sicherheitsfunktionen für die Anlagensteuerung im Karosserierohbau. Durch die 
Ausstattung ihrer Lösungen mit CC-Link-Konnektivität sichert sich Festo die erforderliche 
Leistungsfähigkeit und Kompatibilität für die Anforderungen des globalen Automobilmarktes.

Festo ist eines von 260 Unternehmen, die eine CC-Link-Lösung 
anbieten. Nehmen Sie noch heute mit uns Kontakt auf und erfahren 
Sie, wie CC-Link Ihr Unternehmen unterstützen kann.

www.festo.de

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

partners@clpa-europe.com

Problemlösungen für die Automobilindustrie | Festo

Das neueste Modell
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Bewegungsfreiheit durch Funk 
Kabellose Schaltgeräte in der industriellen Produktion

Welche Möglichkeiten gibt es, die automatisierte Produktion mit kabellosen Schaltgeräten flexibler und ergonomischer zu 

gestalten? Der folgende Beitrag zeigt beispielhaft die Optionen, die Anlagenbauer und Anwender hier nutzen können.

die kabellose Kommunikation lässt dem an-
wender bei der Gestaltung von produktionsli-
nien viele freiheiten. das gilt für die prozess-
technik ebenso wie für die automatisierte 
Metallbearbeitung oder abfüllprozesse in der 
lebensmittel- und Chemieindustrie. Wenn die 
aufgabe darin besteht, eine flexible, ergono-
mische produktionslinie zu realisieren, bietet 
die funktechnik spezifische Vorteile.

diese kommen bereits bei der Materialzu-
fuhr zum tragen. Wenn die Stapler mit kabel-
losen Befehlsgeräten ausgerüstet sind, kön-
nen sie förderanlagen ein- und ausschalten 
oder andere prozesse in Maschinen starten. 
Kabellose positionsschalter in den förderan-
lagen detektieren, ob das entsprechende för-
dergut vorhanden ist und schalten die anla-
genmodule entsprechend ein und aus. Hier 
kommen kabellose funkschalter zum einsatz, 
die nach dem prinzip des energy Harvesting 
arbeiten. Sie erzeugen die energie, die sie für 
die Übertragung des  funksignals benötigen, 
über einen robusten, industriegerechten elek-
trodynamischen energiegenerator, das heißt 

aus der Bewegung des Schaltstößels. dabei 
kommt ein funksystem zum einsatz, das auf 
dem 868/915-MHz-Band arbeitet und eine 
zuverlässige datenübertragung auch unter 
den oft ungünstigen Bedingungen der indus-
triellen produktion ermöglicht. ein einzelnes, 
mit einem eindeutigen id-Code geschütz-
tes funksignal wird an einen oder mehrere 
empfänger übertragen. die vom Generator 
erzeugte energie reicht aus, um ein funk-
protokoll zu verschicken, eine empfangsbe-
stätigung des empfängers zu verarbeiten und 
das protokoll bei fehlender empfangsbestäti-
gung neu zu senden.

Batteriegestützte bidirektionale Funkstrecke
Wenn die anwendung nach einer weiterge-
henden Kommunikation verlangt, wird diese 
technologie auch in Kombination mit batterie-
gestützten Systemen angeboten. das ist im-
mer dann der fall, wenn man unabhängig vom 
Schaltvorgang, bei dem die energie generiert 
wird, information über den zustand des Schal-
ters benötigt. diese batteriegestützten Sys-

teme sind ebenso unter industriebedingungen 
erprobt und bewährt wie energy-Harvesting-
Schaltgeräte. Sie bieten zusätzlich den Vor-
teil, dass sie auch bei funksensoren einge-
setzt werden können, die prinzip-bedingt nicht 
energieautark arbeiten, da kein mechanisches 
Schaltsignal erfolgt.

Funktechnologie im Sinne  
der Maschinensicherheit
an den verschiebbaren Schutztüren der Ma-
schinen, die in die beschriebene produktions-
linie integriert sind, schaffen türgriffsysteme 
mit integrierten funk-Schaltgeräten die Vo-
raussetzung dafür, dass man auf wartungs-
aufwändige Kabelschleppeinrichtungen ver-
zichten kann. zudem hat der Bediener so die 
nötigen Bedieneinheiten zum Beispiel für das 
entriegeln der Schutztür oder für den Wieder-
anlauf der Maschine im Griff. damit sind kurze 
Wege und eine ergonomische Bedienung ge-
währleistet. das Griffsystem lässt sich auf-
grund der modularen Bauweise mit geringem 
aufwand konfigurieren. 

28 messtec drives Automation 8/2013

automatioN 



erste anwendungen für kabellose Sicher-
heits-fußschalter gibt es an pressen, einle-
gestationen und anderen Maschinen, die als 
Sicherheitseinrichtung einen fußschalter als 
zustimmschalter verwenden. Solange der Ma-
schineneinrichter den fußschalter gedrückt 
hält, kann er die Maschine starten und im ein-
richtbetrieb fahren oder bei geöffneter Schutz-
tür den prozess beobachten. der Verzicht auf 
die leitungsgebundene energie- und Signal-
übertragung hat den Vorteil, dass der Bedie-
ner freier in seinen Bewegungen ist und keine 
störende leitung auf dem Boden herumliegt.

die funkverbindung wird immer solange 
aufrechterhalten, wie der Bediener den fuß-
schalter betätigt. nur dann ist die funkstrecke 
aktiv und benötigt Strom. diese energie be-
zieht der Schalter über eine wieder aufladbare 
Batterie, die mit einem handelsüblichen netz-
teil geladen werden kann. dabei ist eine lange 
Betriebszeit gewährleistet: das pedal kann 
rund 50 Stunden betätigt werden, bevor die 
Batterie wieder aufgeladen werden muss. die 
auswertung der funksignale übernimmt eine 
Kombination aus funkempfänger und Sicher-
heitsrelaismodul, die im Schaltschrank einge-
baut werden kann.

für diese einsätze war die entwicklung ei-
ner neuen funktechnologie erforderlich, die 
alle anforderungen der Maschinensicher-
heit erfüllt. die funktechnik mit der Bezeich-
nung sWave-2.4-save nutzt die physikalische 
Schicht des Standards ieee 802.15.1. auf-

grund der zuverlässigkeit, die unter anderem 
durch das fHSS-Verfahren (frequency Hop-
ping Spread Spectrum) auf 79 Kanälen und 
durch das adaptive frequenzsprungverfahren 
gewährleistet ist, sowie aufgrund der guten 
Koexistenz zu anderen funksystemen eignet 
sich diese funktechnik insbesondere für den 
einsatz in rauen industriellen Umgebungen. 
dabei ist das Sender-/empfänger-Gesamt-
system grundsätzlich zweikanalig ausgelegt.

alternativ steht auch ein funksystem auf 
2,4-GHz-Basis für nicht sicherheitsgerichtete 
anwendungen zur Verfügung. Seine Grund-
eigenschaften sind eine hohe zuverlässig-
keit, ein störungsfreier parallelbetrieb mehre-
rer Sende- und empfangseinheiten durch ein 
spezielles pairing-Verfahren sowie lange Bat-
teriestandzeiten. ein typischer einsatzfall sind 
fußschalter, die betriebsmäßige funktionen 
von Maschinen und anlagen auslösen.

Vereinfachte Installation
ein klassischer einsatzfall von energieaut-
arken industrie-Schaltgeräten findet sich an 
der rampe, das heißt wenn die produkte das 
Werk verlassen. ein Staplerfahrer kann dann 
über einen kabellosen zugschalter das roll-
tor öffnen beziehungsweise schließen. Hier 
steht die vereinfachte installation im Vorder-
grund: die Montage eines solchen Schalters 
in kabelgebundener ausführung ist oft um 
ein Mehrfaches teurer als der Schalter selbst, 
weil über viele Meter leitungen verlegt wer-

den müssen. Bei der energieautarken Variante 
reicht es, den Schalter selbst an der Hallende-
cke zu befestigen.

die eingangs erwähnten energieautarke 
Befehls- und Bediengeräte bieten den  Vorteil, 
dass sie sich flexibel dort anbringen lassen, 
wo der Bediener sie benötigt. Bei geänder-
ten anforderungen oder Maschinenumbau-
ten kann man die position einfach verändern, 
ohne rücksicht auf verlegte leitungen neh-
men zu müssen.

Gute Koexistenz
Sowohl die betriebsmäßigen als auch die si-
cherheitsgerichteten funkprotokolle, die 
Steute für industrie-anwendungen entwi-
ckelt hat, bieten neben der hohen Störfestig-
keit den Vorteil, dass ein störungsfreier par-
allelbetrieb mit anderen Systemen bei hoher 
Systemdichte möglich ist. die geringe Sende-
leistung unterstützt diesen störungsfreien pa-
rallelbetrieb zusätzlich. zudem ist auch eine 
hohe eMV-Störfestigkeit im industriellen Um-
feld gewährleistet.

Autor
andreas Schenk, produktmanager Wireless

Steute Schaltgeräte GmbH & Co.KG, löhne
tel.: +49 57 31 745 0 · www.steute.de

koNtakt 
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Maschinensicherheit  
als Komplettlösung
Anbindung von Sicherheitstechnik an  
übergeordnete Steuerungssysteme

Ist ein durchgängiges Sicherheitssystem von der Feldebene der Sicherheits-

Schaltgeräte bis zur Maschinensteuerung möglich? Mit den entsprechenden 

Systemkomponenten schon. Sie bilden die Grundlage für ein Netzwerk,  

das einfach installiert und konfiguriert werden kann und unter anderem auch 

zusätzliche Diagnose-Informationen bereitstellt.

Systeme und lösungen statt Komponenten: 
diesen Wunsch äußern viele Maschinenbauer 
bei ihren zulieferern – das gilt für die antriebs-
und Steuerungstechnik ebenso wie für die Ma-
schinensicherheit. diesem Wunsch kann ent-
sprochen werden. die Voraussetzung dafür 
schafft der aS-i-Safety-Standard, der zudem 
den Vorteil bietet, dass er die installation und 
integration von Sicherheits-Schaltgeräten deut-
lich erleichtert. Man muss die Geräte nur über 
das aS-i-Kabel ins aS-i-netzwerk integrieren – 
wobei fehler ausgeschlossen sind – und kann 
dann über einen Sicherheitsmonitor per drag 
& drop die gewünschten Konfigurationen vor-
nehmen. das vereinfacht die installation und 
dem anwender stehen zudem noch zusätzliche 
informationen für die diagnose zur Verfügung.

Weltweit sind bereits über 1,5 Millionen 
Sicherheits-Schaltgeräte mit aS-i Safety in-
stalliert. die Schmersal-Gruppe treibt diese 
entwicklung weiter voran und bietet alle we-
sentlichen Baureihen mit integrierten aS-i-Sa-
fety-Knoten an. neben Sicherheitsschaltern, 
Sicherheitszuhaltungen und Sicherheitssen-
soren sowie not-Halt-tastern und Bedienfel-
dern stehen auch andere Bauformen wie zum 
Beispiel Seilzug-notschalter und Sicherheits-
fußschalter mit aS-i-Safety-Schnittstelle zur 
Verfügung. alle anderen Baureihen können 
über ein externes eingangsmodul in den aS-
i-Safety-Kreis integriert werden.

Von der Feldebene zum System
Von der feldebene zum kompletten Si-
cherheitssystem kommt man, indem die 

Sicherheits-Schaltgeräte über die aS-i-
Safety-Schnittstelle an Master-Monitor-Kom-
binationen beziehungsweise Safety-Gate-
way-Module angebunden werden. eben diese 
Geräte, die bis zu 60 sichere zweikanalige ein- 
und ausgangssignale verarbeiten können, 
sind neu im Schmersal-programm. Bei die-
sem System – dem Schmersal-System – kann 
sich der anwender zwischen zwei Grundkon-
zepten oder -architekturen entscheiden.

Wenn der Maschinenbauer seinen Kunden 
unterschiedliche betriebsmäßige SpS-Sys-
teme anbieten möchte, wird er einen einheit-
lich aufgebauten Sicherheitskreis vorsehen. 
in diesem fall setzt er eine Sicherheitssteu-
erung ein, die von der Standard-Steuerung 
getrennt ist. für dieses Safety-Separated-
Konzept bietet das Schmersal-System Mas-
ter-Monitor-Kombinationen mit unterschied-
lichen feldbusschnittstellen. die komplette 
Sicherheitslogik wird mit der asimon-Soft-
ware in den Sicherheitsmonitoren program-
miert. diese architektur ist in mehreren Vari-
anten verfügbar. es gibt eine lösung für ein 
oder zwei aS-i-Kreise mit bis zu 60 sicheren 
e/as. als zweite Variante steht eine lösung für 
die sichere Querkommunikation zwischen ma-
ximal 31 Master-Monitor-Kombinationen zur 
Verfügung, über die mehr als 1.000 sichere e/
as angeschlossen werden können. als weitere 
kleine lösung für das Safety-Separated-Kon-
zept ist eine Master-Monitor-Kombination für 
die e/a-Kopplung des Sicherheitskreises mit 
der Steuerung lieferbar. Sie bietet eine feld-
busunabhängige lösung für Sicherheitskreise 

▲ Auch berührungslose Sicherheitszuhaltungen und elek-
tronische Sicherheitssensoren mit verschiedenen Arten 
der Codierung gehören zum Programm an Sicherheits-
Schaltgeräten mit integrierter AS-i-Safety-Schnittstelle.

Master-Monitor-Kombination für die E/A-Kopplung bieten 
feldbusunabhängige Lösungen für den Sicherheitskreis. ▼

Master-Monitor-Kom-
binationen und Safety-

Gateways schaffen 
die Verbindung 

zwischen Sicherheits-
Schaltgeräten und der 

Steuerungsebene.
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mit bis zu acht Sicherheitsschaltgeräten und 
zwei sicheren ausgängen. Über die gängi-
gen feldbus-Schnittstellen profibus, profinet, 
ethernet/ip oder Modbus tCp kommunizie-
ren die Master-Monitor-Kombinationen mit der 
Standard-SpS, um die nicht sicherheitsgerich-
teten Status- und diagnosesignale aus dem 
Sicherheitskreis zu übertragen. die einbin-
dung des Sicherheitskreises in die Standard-
Steuerung vereinfacht die diagnose und redu-
ziert Stillstandszeiten im Störungsfall.

der zweite Weg zur sicherheitstechnischen 
Systemlösung folgt dem Safety-integrated-
Konzept, bei dem Safety-Gateways direkt an 
Sicherheitssteuerungen mit sicherem feldbus 
angeschlossen werden. Sie sind für zwei aS-
i-Kreise ausgelegt und übertragen bis zu 60 si-
chere e/as über einen sicheren feldbus an die 
Sicherheitssteuerung. die betriebsmäßigen, 
diagnoserelevanten Signale werden ebenfalls 
an die übergeordnete Steuerung übertragen 
und können dort entsprechend ausgewertet 
werden. auch eine Vorverarbeitung der siche-
ren Signale im Safety-Gateway über die asi-
mon-Software ist möglich.

ob Safety Separated oder Safety integ-
rated: Mit dem Schmersal-System erhält der 
Maschinenbauer Komplettlösungen der Ma-
schinensicherheit aus einer Hand. für beide 
Konzepte stehen nicht nur Master-Monitor-
Kombinationen beziehungsweise Safety-
Gateways für die gängigen feldbussysteme 
zur Verfügung. das Systemprogramm um-
fasst auch weitere auswertebausteine wie 
zum Beispiel eine sichere drehzahlüberwa-
chung, sichere ein- und ausgangsmodule, 
repeater und umfangreiches zubehör (Bus-
verteiler, netzteile, Busleitungen, M12-Ver-
bindungsleitungen, etc.). Somit können alle 

Komponenten aus einer Hand bezogen wer-
den – einschließlich Beratung und application 
engineering, wenn gewünscht.

Vorteile für den Maschinenbauer und 
Anwender
zunächst schafft das Schmersal-System die 
Voraussetzung für eine schnellere Montage und 
installation der Komponenten im Sicherheits-
kreis. Man muss lediglich die gelbe aS-i-zwei-
draht-profilleitung anschließen, über die auch 
die Spannungsversorgung erfolgt. Bei aS-i 
Slaves mit höherem leistungsbedarf wird die 
schwarze profilleitung mit 24VdC-Hilfsspan-
nung eingesetzt. Sichere und betriebsmäßige 
Slaves können über ein Master-Modul ange-
steuert und ausgewertet werden. die Sicher-
heitsfunktionen werden mit der asimon-Soft-
ware im aS-i Sicherheitsmonitor konfiguriert.

ein weiterer Vorteil besteht darin, dass 
ein einmal installiertes System jederzeit ver-
ändert oder erweitert werden kann. das gilt 
für die erweiterung mit zusätzlichen Sicher-
heits-Schaltgeräten und für die Konfiguration 
der Schaltgeräte (zum Beispiel Sicherheits-
verknüpfungen, Stop-Kategorie, filterzeiten, 
usw.). der Maschinenbauer beziehungsweise 
anwender bleibt also flexibler und kann Si-
cherheitsfunktionen an veränderte anforde-
rungen anpassen.

Ein System – viele Sprachen
das aS-interface kann auf der nächsthöheren 
ebene mit allen gängigen Bussystemen kom-
munizieren. für den anwender des Schmer-
sal-Systems bedeutet das: Sein System 
spricht viele Sprachen – zum Beispiel profi-
bus, profinet, ethernet i/p und Modbus tCp. 
als ergänzung können auch lösungen für die 

feldbusse devicenet, CC-link, Canopen, 
etherCat und Sercos iii angeboten werden. 
das schafft die Voraussetzung für den univer-
sellen einsatz des Systems über verschiedene 
Kommunikationsstandards hinweg.

auch bei kleineren und mittleren Maschi-
nen kann der einsatz des Schmersal-Systems 
sinnvoll sein. auf der reinen Kostenseite erge-
ben sich – je nach anwendung – ab sechs Si-
cherheits-Schaltgeräten mit jeweils sechs Me-
tern anschlussleitung Vorteile gegenüber der 
parallelverdrahtung. Hinzu kommen die nut-
zenfaktoren, die nicht direkt in Kostenerspar-
nis umzurechnen sind. dazu gehören die ein-
fache erweiterbarkeit, die erhöhte flexibilität 
bei nachträglichen Änderungen des Sicher-
heitskreises und die besseren diagnosemög-
lichkeiten.

auch die komfortable Konfiguration über 
den Sicherheitsmonitor ist ein Vorteil, der 
schon beim kleinsten Schmersal-System gilt. 
dasselbe trifft auf die vollständige diagnose 
des gesamten Sicherheitskreises und aller 
angeschlossenen Sicherheits-Schaltgeräte 
durch die Steuerung zu. Und weil die individu-
ell konfigurierbaren Überwachungsbausteine 
vielfältige filterfunktionen bieten, wird unab-
hängig von der jeweiligen ausprägung des Si-
cherheitssystems ein hohes Maß an Betriebs-
sicherheit erreicht.

Autor 
Udo Weber, produktmanager

K.a.Schmersal GmbH & Co.KG, Wuppertal
tel.: +49 202 6474 0 · www.schmersal.com
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TXL-Serie mit robusten PUR-Leitungen für 
zahlreiche Spezial-Anforderungen

TEL-Serie mit PVC-Leitungen für preissensible 
Standard-Anforderungen

M12-Passivverteiler mit 4, 6 oder 8 Steck-
plätzen und jeweils 1 oder 2 Kanälen

Steckbare und Festkabel-Verteiler mit oder 
ohne LED zur Schaltzustandsanzeige

www.turck.com

Hans Turck GmbH & Co. KG
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45472 Mülheim an der Ruhr 
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E-Mail more@turck.com
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Geschickt verknüpft
Sichere Kopplung von Maschinen und Anlagen mit unterschiedlichen Steuerungen

Die Anlagen in der Fabrik- und Prozessautomatisierung werden immer komplexer und verzweigter. Das bedeutet, dass 

mehrere sichere Netzwerke gekoppelt werden müssen – auch dann, wenn diese auf Basis unterschiedlicher Steuerungen 

arbeiten. Die sichere Querkommunikation über Ethernet ist hier eine ebenso einfache wie innovative Lösung.

Maschinen und anlagen können auf verschie-
dene Weise sicher miteinander gekoppelt wer-
den. Möglichkeit 1 ist die konventionelle Ver-
drahtung über potentialfreie Kontakte – diese 
Variante gilt als Stand der technik. Bei der Ver-
drahtung eines digitalen Systems geht aller-
dings der Kostenvorteil verloren. der Verdrah-
tungsaufwand lässt sich reduzieren, wenn 
man die sicheren ein- und ausgänge für die 
Kopplung an einem Übergabepunkt abge-
setzt montiert, über aS-interface ansteuert 
und nur noch das kurze Stück am Überga-
bepunkt konventionell verdrahtet. eine zweite 
Möglichkeit der sicheren Kopplung mit Hilfe 
konventioneller Verdrahtung ist die Verwen-
dung der elektronischen ein- und ausgänge 
über aS-interface. in diesem fall können si-
chere elektronische ausgänge direkt mit si-
cheren elektronischen eingängen verbunden 
werden. Unter entsprechenden rahmenbe-
dingungen – Massepunkte auf gleichem po-
tenzial, geringe räumliche abstände – stellt 

diese lösung eine kostengünstige alternative 
zur erstgenannten Variante dar. Beide Varian-
ten machen allerdings nur dann Sinn, wenn 
nur wenige sichere Signale miteinander ge-
koppelt werden.

Variante 3 ist die sichere Kopplung über ei-
nen aS-i-Koppelkreis, die ohne konventionelle 
Verdrahtung funktioniert. diese lösung bietet 
sich an, wenn mehr als 62 sichere Signale ver-
arbeitet werden sollen – die Summe, die ein 
aS-i-doppelmaster dirigieren kann. auf diese 
art können über den Koppelkreis zwar bis zu 
31 Gateways sichere Signale austauschen, al-
lerdings muss hierfür ein extra-aS-i-Kreis ver-
legt werden.

Wie in komplexen anlagen mehrere si-
chere netzwerke ohne die oben genannten 
einschränkungen miteinander gekoppelt wer-
den können? – mit der sicheren Querkom-
munikation über ethernet, einer lösung von 
Bihl+Wiedemann in der neuen Gateway-Ge-
neration mit integriertem Sicherheitsmonitor.

„Jeder hört jeden“-Prinzip
Über die sichere Querkommunikation können 
bis zu 31 der neuen Gateways miteinander 
gekoppelt werden, ohne dass an irgendeiner 
Stelle leistung verloren geht und ohne dass 
zusätzliche Hardware-Komponenten – abge-
sehen von Standard-Switches und der ether-
net-leitung zwischen den Gateways – not-
wendig sind. es ist dabei unerheblich, ob es 
sich um Gateways mit gleichen oder unter-
schiedlichen feldbusschnittstellen handelt. 
da im Vergleich zur sicheren Kopplung über 
einen Koppelkreis bei der sicheren Querkom-
munikation keine aS-i-adressen verloren ge-
hen und somit in jedem Gateway der kom-
plette adressumfang zur Verfügung steht, 
können fast 2.000 Slaves quer durch alle an-
geschlossenen aS-i-netze auf direktem Weg 
– unabhängig vom Gesamtkonzept der an-
lage – miteinander kommunizieren. Sie haben 
unmittelbaren zugriff auf die eingangs- und 
ausgangsdaten aller beteiligten Maschinen 

© mariusz szczygieł - Fotolia.com

32 messtec drives Automation 8/2013

automatioN 



und anlagen(-teile). die Geräte tauschen 
nach dem prinzip „Jeder hört jeden“ alle si-
cheren Signale – bis zu 31 Bits pro Gateway 
– permanent miteinander aus und stellen sie 
dem jeweiligen programm zur Verfügung. So 
kann jedes Modul in den miteinander vernetz-
ten Kreisen direkt auf neue informationen re-
agieren.

Kommunikation über Ethernet
realisiert wird die sichere Querkommunikation 
über ein einfaches Standard-ethernet-netz-
werk – entweder über die ethernet-diagno-
seschnittstelle oder über die feldbusschnitt-
stelle des Gateways. die feldbusschnittstelle 
kann dann benutzt werden, wenn als feldbus 
ohnehin schon ein industrielles ethernet-de-
rivat wie ethernet/ip oder profinet verwendet 
wird. eine entscheidung für die ethernet-dia-
gnoseschnittstelle, die bisher schon die fern-
wartung via Webserver ermöglichte, emp-
fiehlt sich zum einen dann, wenn Gateways 
mit unterschiedlichen feldbusschnittstellen 
im einsatz sind. das ist etwa der fall, wenn 
anwender und Maschinenbauer gezwungen 
sind, Maschinen und anlagen(-teile) im Stan-
dardbereich mit unterschiedlichen automati-
sierungssystemen auszustatten. oder dann, 
wenn eine große anlage nicht auf einmal, son-
dern in etappen auf eine neue Steuerungs-
technik umgestellt werden soll. zum anderen 
lässt sich über die diagnoseschnittstelle auch 
ein völlig unabhängiges netz aufbauen. das 
ist vor allem dann wichtig, wenn Büro- und 
fertigungskommunikation getrennt voneinan-
der gehalten werden sollen oder wenn es pro-
bleme mit den ip-adressbereichen gibt.

Ein Gateway wird Manager-Gateway
damit jedes Gerät gleichzeitig die daten der 
Sender hören, verarbeiten und darauf reagie-
ren kann, basiert die datenübertragung bei der 
sicheren Querkommunikation auf dem Multi-
cast-Verfahren. So können unterschiedliche 
anlagenmodule mit verschiedenen feldbus-

systemen zusammengeführt werden. Wichtig 
ist hier, dass der verwendete Switch Broadcasts 
verarbeiten und weiterleiten kann. organisato-
risch werden alle Gateways, die miteinander 
kommunizieren sollen, in einer Gruppe zusam-
mengefasst (Gruppenadresse 1 bis 15). Jedes 
Gerät dieser Gruppe erhält eine eindeutige Ge-
räteadresse (Geräteadresse 1 bis 31). Bei der 
parametrierung wird ein Gateway zum Manager 
der Gruppe ernannt. dieser kontrolliert, ob alle 
beteiligten Geräte im netzwerk vorhanden sind. 

die komplette Konfiguration der sicheren 
Querkommunikation erfolgt über die Konfi-
gurationssoftware asimon 3 G2. Hier werden 
die Gruppen- und Geräteadressen vergeben 
und die sicheren programme der einzelnen 
Gateways verwaltet. auch die information 
über die ip-adressen der beteiligten Geräte 
werden in der projektstruktur mit abgelegt.

die diagnose der sicheren Querkommuni-
kation kann auf verschiedene arten erfolgen: 
a) über das Gerätedisplay, wo die Gerätead-
resse des fehlenden teilnehmers angezeigt 
wird, b) über die Konfigurations-Software, 
wo die entsprechenden Bits des fehlenden 
teilnehmers grau dargestellt werden und ein 
pop up-fenster mit einem Hinweis erscheint, 
c) über das speziell für die sichere Querkom-
munikation konzipierte diagnosefenster in der 
asimon 3 G2-Software, das den zustand der 
Kommunikation zwischen den einzelnen teil-
nehmern grafisch in unterschiedlichen farben 
anzeigt. damit behalten die anlagenbetreiber 
auch bei komplexen, modularen anlagen-
strukturen den Überblick.

Autor
thomas rönitzsch, 
leiter Unternehmens kommunikation

Sichere Querkommunikation in einer Anlage mit unterschiedlichen Steuerungen
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So einfach wie noch nie 
Copy & Paste – einfache und schnelle Hardware-Konfiguration 

Die Hardware wird traditionell mittels einer Baumstruktur, in der einzelne  Komponenten manuell platziert werden,  

konfiguriert. Nachteil dieser Methode: Sie ist aufwändig und fehleranfällig. Wünschenswert ist daher eine  

Copy&Paste-Funktion in einer fotorealistischen Ansicht, mit der sich alle bereits gesetzten Parameter übertragen lassen.

Mit automation Studio hat B&r in den 1990er 
Jahren ein integriertes entwicklungswerkzeug 
für die industrielle automatisierung eingeführt. 
Seither können die programme für B&r-lö-
sungen innerhalb einer durchgängig einheitli-
chen automatisierungs-Software erstellt wer-
den. ein wichtiger Schritt auf dem Weg zum 
automatisierungsprogramm ist die Hardware-
Konfiguration, da die Software über die Hard-
ware ihre Wirkung entfalten kann. die Hard-
ware-Konfiguration umfasst Steuerungen und 
industrie-pCs, geht über analoge und digitale 
ein- und ausgangsmodule, antriebe und Mo-
toren bis zu Bedien- und Visualisierungsgerä-
ten sowie die unterschiedlichen Verbindungen 
dazwischen. Sie schließt auch Safety-Bau-
gruppen wie Sicherheitssteuerungen und si-
chere ein- und ausgänge mit ein.

„Wir beobachten einen anhaltenden, starken 
trend zu immer komplexeren Maschinen“, so 
Hans egermeier, Business Manager automa-
tion Software bei B&r. „zusätzlich wurden in 
den vergangenen Jahren modulare Maschi-
nenkonzepte und Serienmaschinen mit zahlrei-
chen optionen zur norm.“ dieser entwicklung 
wollte das Unternehmen mit einer effizienten 
lösung rechnung tragen – dem System de-
signer, einem Werkzeug für das Hardware-
Management. es gehört zu den wesentlichen 
neuerungen in automation Studio 4.

die traditionelle form der Hardware-Konfi-
guration ist die anordnung der einzelnen ele-
mente in einer Baumstruktur. diese wird auch 
im System designer von automation Studio 4 
verfügbar bleiben. zusätzlich hat der Herstel-
ler komfortable arbeitsweisen aus der it-Welt 

eingebunden, was die effizienz in der entwick-
lung steigert.

Varianten ohne Aufwand erstellen
die Konfiguration lässt sich zum Beispiel durch 
Kopieren, ziehen und einfügen einzelner Hard-
ware-Symbole, aber auch ganzer zweige be-
arbeiten. die benötigten Konfigurationspa-
rameter zieht das System im Hintergrund 
selbsttätig nach. das spart einen Großteil der 
bisher in dieser phase aufgewendeten zeit und 
vermeidet fehler, bevor sie entstehen können. 
zudem können parameter in der Baumansicht 
für eine beliebig große auswahl an System-
komponenten gemeinsam gesetzt werden.

„das Kopieren von Hardware-Komponen-
ten mit allen einmal gesetzten einstellungen 
und parametrierungen erleichtert deren Wie-
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derverwendung enorm“, ist egermeier über-
zeugt. „durch beliebige zusammenfassung 
zu größeren einheiten können ganze Gruppen 
vervielfältigt werden.“ Varianten und optionen 
lassen sich sozusagen ohne jeden aufwand 
erstellen. auch die Konzeptionierung modular 
aufgebauter Maschinen wird unterstützt.

Wie im realen Leben 
die eigentliche neuerung in der Benutzerer-
gonomie für automationsentwickler bringt der 
neue System designer. die topologie-ansicht 
des Systems entsteht in diesem grafischen 
editor durch anordnung fotorealistischer dar-
stellungen der einzelnen Hardware-Kompo-
nenten wie im Schaltschrank. diese Methode 
steigert die effizienz der Hardware-Konfigu-
ration deutlich. Gleichzeitig unterbindet sie 
Verwechslungen, die zu ungültigen Konfi-
gurationen führen könnten. anhand der im 
Hardware-Katalog hinterlegten Geräteeigen-
schaften prüft automation Studio zusätzlich im 
Hintergrund die plausibilität und setzt bereits 
erste parameter. Wie im Hardware-Baum, der 
automatisch parallel aufgebaut wird, wird auch 
in der grafischen darstellung der Hardware-
Konfiguration die Vervielfältigung einmal kon-
figurierter Hardware-Gruppen mit allen eigen-
schaften mittels ziehen und ablegen und im 
Hintergrund laufenden anpassungen der Kon-
figurationsparameter zur einfachen aufgabe.

Komplexe Architekturen übersichtlich 
dargestellt
„die Möglichkeit zum vollgrafischen arbeiten 
in der 2d-darstellung des System designers 

gestaltet die Hardware-Konfiguration einfach 
und dadurch sehr schnell“, weiß egermeier. 
„zudem bleibt die darstellung sehr komple-
xer architekturen übersichtlich, was spezi-
ell im fall von Änderungen eine große Hilfe 
ist.“ die Verbindungen zwischen den einzel-
nen Hardware-Baugruppen werden im XMl-
format gespeichert, sodass diese information 
auch zur automatisierten fehlersuche und di-
agnose herangezogen werden kann. auch 
fremdsysteme können die XMl-informatio-
nen verarbeiten. So sorgt eine bidirektionale 
Schnittstelle mit der in europa führenden elek-
troplanungs-Software eplan electric p8 dafür, 
dass die Konfigurationsdaten ohne mehrma-
lige anlage in beiden Systemen erstellt und 
bearbeitet werden können. dieser mecha-
tronische ansatz erspart arbeit und eliminiert 
eine wesentliche fehlerquelle im engineering.

Hardware-Katalog mit umfangreicher 
Produktbibliothek
der in automation Studio 4 für die Konfigu-
ration enthaltene Hardware-Katalog unter-
stützt automatisierungsentwickler mit einer 
umfangreichen Hardware-Bibliothek. Sie ent-
hält sämtliche B&r-Geräte mit allen relevan-
ten Konfigurationsdaten und ist mit leicht ver-
ständlichen filter- und Suchmöglichkeiten 
ausgestattet.

fremdkomponenten werden durch im-
port der Geräte-Beschreibungsdateien, die 
von allen namhaften Herstellern bereitgestellt 
werden, hinzugefügt. ebenso erfolgt die er-
stellung der Verbindungen zwischen den ein-
zelnen Hardware-Komponenten über alle 

gängigen feldbusse und industrial-ethernet-
Varianten durch einfache anwahl der Konnek-
tivität im Hardware-Katalog.

die Hardware-Konfiguration mit dem Sys-
tem designer in automation Studio 4 be-
schleunigt die erstellung der Hardware-daten 
für die Software. Sie macht die Hardware-
palette skalierbar und bereitet sie für eine 
schnelle, unkomplizierte Wiederverwendung 
in ähnlichen designs vor. der System designer 
bietet Software-entwicklern die Möglichkeit 
zur abstraktion der programmierung. dadurch 
kann sich die Software-entwicklung besser als 
mit gängigen entwicklungswerkzeugen der 
Vergangenheit auf ihre Kernaufgabe konzent-
rieren, nämlich abläufe, Bewegungen, Benut-
zerführung und Systemvisualisierung als funk-
tionen abzubilden und damit die Maschine zu 
beleben.

Autor
peter Kemptner,  
freier Journalist aus Salzburg, Österreich

Bernecker + rainer industrie-elektronik 
GmbH, eggelsberg
tel.: +43 7748 6586 0
www.br-automation.com
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Mit dem System Designer in Automation Studio 4 lässt sich Hardware effizient konfigurieren. Geräte, Komponenten 
und Verbindungstypen werden aus dem Hardware-Katalog (r.) ausgewählt und wahlweise in der Baumansicht (l.) 
oder in der 2D-Schaltschrankansicht zusammengestellt.
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Hygienisch einwandfrei!
Kombination von Sensor- und Datenübertragungstechnologie verbessert hygienische Produktion  

Viele Verbraucher wählen ihre Lebensmittel heutzutage bewusster aus: Die Ware muss möglichst frisch und frei von 

 Konservierungsstoffen sein. Folglich werden die Anforderungen an die Hygiene immer strenger. Was diese Entwicklung  

für die Hardware- und Steuerungstechnologie in der Produktion bedeutet, erläutert der folgende Beitrag.

die nachfrage nach möglichst frischen lebensmitteln, die unbehandelt 
und frei von Konservierungs- oder anderen zusatzstoffen sind, steigt. 
diesem trend wird auch in der lebensmittelherstellung rechnung ge-
tragen. die Hygiene wird zunehmend zu einem kritischen faktor, da 
während des produktionsprozesses keine Mikroorganismen in die le-
bensmittel gelangen dürfen. lebensmittelverarbeitende Unternehmen 
reagieren mit neuen techniken und technologien auf diese anforde-
rungen.

die european Hygienic engineering & design Group (eHedG) – ein 
zusammenschluss von Herstellern, lebensmittelproduzenten und for-
schungsinstituten – arbeitet an richtlinien, die die größtmögliche Hygi-
ene in der lebensmittelproduktion sicherstellen sollen. Hierfür ist von 
besonderer Bedeutung, dass sich alle Systeme und Komponenten ein-
fach reinigen lassen. die eHedG verfolgt das ziel, hygienisches en-

gineering und design in allen Bereichen der lebensmittelproduktion 
weiter voranzutreiben. dem Komponentendesign und ihrer oberflä-
chenbeschaffenheit kommt dabei besondere Bedeutung zu. zudem 
muss sichergestellt sein, dass manuelle und automatische reinigungs-
prozesse tatsächlich bis auf mikrobieller ebene effektiv durchgeführt 
werden.

in speziell entwickelten eHedG-testmethoden werden Systeme 
und/oder Komponenten absichtlich mit Bakterien verunreinigt, um sie 
anschließend zu trocknen und zu reinigen. im nächsten Schritt wird 
mithilfe eines entsprechenden nährmediums festgestellt, ob Bakterien 
nach der reinigung zurückgeblieben sind. die farbänderung eines pH-
indikators gibt hierüber aufschluss. Solche reinigungs- und testver-
fahren wie auch die produktion selbst erzeugen große datenmengen, 
die gesammelt und aufbereitet werden müssen. die meisten modernen 
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produktionsanlagen verfügen über ein hoch-
entwickeltes Steuerungssystem, das mit ei-
nem anlagenweiten netzwerk kommuniziert. 
Über dieses netzwerk werden alle in der pro-
duktion und der anlageninstandhaltung be-
teiligten Komponenten synchronisiert.

Sensoren und Datenübertragung
der trend zur Systemautomatisierung ist – 
wie in vielen anderen industrien – auch in 
der lebensmittelindustrie deutlich zu erken-
nen. auch reinigungsverfahren sind häufig 
automatisiert und müssen einwandfreie er-
gebnisse liefern, ohne dass Systemteile und 
-komponenten demontiert werden müssen. 
die in solchen automatisierten Systemen ver-
mehrt eingesetzte Sensortechnologie muss 
dabei  ebenfalls die strengen Hygieneanfor-
derungen erfüllen.

die plattform-Wägezelle pW27 von HBM 
beispielsweise entspricht den eHedG-richt-
linien und ist somit für die lebensmittelbran-
che geeignet. Um die reinigungsfähigkeit 
zu gewährleisten, ist die Wägezelle herme-
tisch gekapselt und besteht durchgehend 
aus lebensmittelverträglichem edelstahl. So 
ist auch die Kompatibilität mit allen in der 
lebensmittelindustrie gebräuchlichen rei-
nigungs- und desinfektionsmitteln sicher-
gestellt. zusätzlich erleichtert das design 
der pW27 die reinigung. zum Beispiel sind 
alle oberflächen so konzipiert, dass eine 
ansammlung von Schmutzpartikeln, pro-
duktrückständen oder Wassertröpfchen ver-
mieden wird. eine lasergravur ersetzt die 
sonst üblichen Spezifizierungsaufkleber. da 
in der täglichen reinigung häufig desinfek-
tionsmittel und/oder Hochdruckdampfreini-
ger verwendet werden, ist die pW27 nach 
Schutzart ip68 oder alternativ ip69K ge-
schützt.

durch Möglichkeiten zur datenübertra-
gung kann die Wägezelle informationen an 
übergeordnete Steuerungen leiten. als Kom-
munikationsprotokoll bevorzugt HBM unter 

anderem das offene CC-link-protokoll, mit 
dem sich Sensoren, Steuerungen und an-
dere produkte von über 250 Herstellern frei 
im selben netzwerk kombinieren lassen. die 
offene netzwerktechnologie CC-link erlaubt 
es Unternehmen, problemlos kompatible 
produkte herzustellen. Wo anwender bis-
lang bei manchen automatisierungsanbie-
tern auf eingeschränkte Kompatibilität ge-
stoßen sind, ermöglicht CC-link die freie 
Wahl der anlagenkomponenten. für Geräte-
hersteller wie HBM bedeutet dies, dass ihre 
produkte weltweit in vielen anlagen einsetz-
bar sind. Mit seinen Ursprüngen in Japan ist 
CC-link mittlerweile das in den asiatischen 
fertigungs- und produktionsbranchen vor-
herrschende automatisierungsnetzwerk.

Kunden erwarten immer neue produktva-
rianten beziehungsweise die neugestaltung 
ihrer Basisprodukte wie zum Beispiel neue 
Größen und Verpackungen, eine Änderung 
der zutaten oder fertigungsverfahren. zu-
sätzlich werden neue produkte entwickelt, 
getestet und in den Markt eingeführt. die 
produktionsanlagen müssen in folge dessen 
kontinuierlich rekonfiguriert werden, wodurch 
auch das Steuerungssystem immer wieder 
neu zu verkabeln ist. CC-link bietet des-
halb flexible netzwerktopologien und Soft-
ware-funktionen an, mit denen neue Statio-
nen nach Bedarf zum netzwerk hinzugefügt 
werden können.

Autor
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In Plauderlaune
Sensornetzwerk überwacht Produktionsanlagen

Die Aufgaben von Signaltürmen sind eigentlich klar: Sie kontrollieren Abläufe in Maschinen und warnen in  

Notfallsituationen. Rüstet man die Säulen nun mit einem Transmitterelement nach, werden sie zu einem Bestandteil  

eines drahtlosen  Sensornetzwerks. Das sammelt permanent die Produktionsdaten der teilnehmenden Maschinen und  

sorgt so für Transparenz im betrieblichen Ablauf.

Unternehmen, die die Signaltürme le oder 
lMe von patlite einsetzen, können damit nicht 
nur ihre produktionsmaschinen, sondern auch 
ihre betrieblichen abläufe optimieren. Wie das 
funktioniert? Mit einem funkübertragungs-
system – von patlite als airgrid-System be-
zeichnet. dieses umfasst transmitter, die auf 
die Signalleuchten montiert werden, sowie 
wahlweise stationäre oder mobile receiver 
und die anwendungs-Software orbit. die air-
grid-transmitter lassen sich einfach nachrüs-
ten: Über eine zentralschraube wird ein ad-
apter auf die Säule montiert, anschließend der 
transmitter auf die Halterung gesteckt. damit 
übertragen die Signaltürme nun die Statusin-
formationen der jeweiligen Maschine an einen 
zentralen rechner.

Grün: Verbindung in Ordnung
Steht der transmitter mit dem Kommunikati-
onsnetzwerk in Verbindung, leuchtet er grün, 
ist die Verbindung gestört, rot. eine aufwen-
dige Verkabelung ist nicht erforderlich. zu den 
erfassten daten gehören lauf-, ruhe- und 
Wartungszeiten der entsprechenden anlage, 
aber auch der output der Maschine.

airgrid arbeitet dabei mit internationalen 
drahtlosen Kommunikationsstandards und 
hält die daten mehrerer Maschinen gleichzei-
tig fest. dabei entsteht durch die anordnung 
der funksender auf den Signaltürmen ein 
flächenraster (Grid) über die gesamte pro-
duktionsanlage hinweg. die drahtlose funk-
verbindung funktioniert auch, wenn meh-
rere Verbindungen gleichzeitig bestehen. auf 

diese Weise ist die zuverlässige Weiterleitung 
der Statusinformationen auch bei simultaner 
Kommunikation garantiert. 

die transmittermodule bilden ein Sensor-
netzwerk gemäß den telekommunikations-
standards ieee802.15.4. Seine 2,4-GHz-fre-
quenz kann weltweit genutzt werden. eine 
spezielle routerfunktion wählt automatisch 
die beste Kommunikationsstrecke aus – auch 
wenn das layout geändert werden sollte. da-
bei können bis zu 20 transmittermodule pro 
receiver miteinander vernetzt werden.

Produktivität auf einen Blick
Mit der analyse-Software orbit kann der nut-
zer die daten unter Windows auswerten und 
so erkenntnisse über betriebliche abläufe und 
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optimierungspotenziale gewinnen. orbit spei-
chert die gesammelten daten im CSV-format 
und aktualisiert sie mit jeder Statusänderung. 
die Software analysiert auch die verschie-
denen Betriebsbedingungen. Verbunden mit 
einem lCd-Bildschirm lässt sich mit orbit 
problemlos ein andon-Board (siehe Kasten) 
einrichten. diese visuelle Kontrolleinrichtung 
vermittelt die funktionen und abläufe an einer 
Maschine und zeigt damit deren produktions-
status an. auf diese Weise verschafft sie den 
Verantwortlichen einen schnellen Überblick 
und bringt sie auf den neuesten informations-
stand. orbit kann auch auf mobilen Geräten 
wie ipads installiert werden. damit ist der zu-
griff auf Betriebszustände und produktionsda-
ten von jedem ort und jederzeit möglich.

Kompatible Signaltürme
die beiden Signalturmtypen le und lMe, mit 
denen airgrid kombiniert werden kann, unter-
scheiden sich im Wesentlichen durch ihren 
durchmesser und die wählbaren Gehäusefar-
ben. die Signaltürme vom typ lMe mit ihrem 
durchmesser von 60 Millimetern sind wahl-
weise mit einem silbernen, schwarzen oder el-
fenbeinfarbenen Gehäuse erhältlich. die etwas 
kleineren le-leuchten mit einem durchmes-
ser von 50 Millimetern besitzen einen elfen-
beinfarbenen Korpus und sind mit einer CC-
link- oder einer device-net-Unterstützung für 
die einrichtung industrieller netzwerke liefer-
bar. zusammen mit dem airgrid-transmitter-
Modul können bis zu vier led-Module aus 
robustem aS-Harz in den farben rot, Gelb, 

patlite GmbH, Hallbergmoos
tel.: +49 811 9981 9770 0 · www.patlite.eu

koNtakt 

Die drahtlose Applikation wird auf das oberste LED-Modul der Signalleuchte aufgesetzt. Steht der Airgrid mit dem 
Kommunikationsnetzwerk in Verbindung, leuchtet er grün, ist die Verbindung gestört, rot.

Industrie PC C12 
 mit interner USV

- Überbrückung von Spannungsausfällen
- Hohe Bedienerfreundlichkeit
- Direktanschluss an 12V- / 24V-Boardnetz

Free-Call: 
00800 - 6629 4472  
E-Mail: info@noax.com
Internet: www.noax.com

Nachgeschlagen
Andon: eine in Japan entwickelte Methode 
des Visual Management. eine selbsterklä-
rende Symbolik vermittelt dabei die funktio-
nen und abläufe einer Maschine oder eines 
prozesses. in seinem Ursprung handelte es 
sich bei andon um ein einfaches visuelles 
Sig nal, beispielsweise eine kleine leuchte an 
einer Maschine, die auf probleme oder 
Stopps aufmerksam macht. im zuge der 
weiteren entwicklung begann man zwischen 
andon-Cord und andon-Board zu unter-
scheiden.
das andon-Board ist eine visuelle Kontroll-
einrichtung in einem produktionsbereich. in 
der regel ist es ein beleuchtetes display, das 
den produktionsstatus eines produktionssys-
tems wiedergibt. Bei Störungen wird ein Sig-
nal ausgelöst und Hilfe gerufen. das andon-
Cord (reißleine) ist eine leine oder auch ein 
Knopf, mit dem die Mitarbeiter bei auftreten-
den problemen einen Band- oder anlagen-
stopp auslösen können. damit dient das an-
don-Cord als not-aus und als zentrale 
anzeige des problem-ortes.

© do ra - fotolia.com

Grün und Blau verwendet werden. ihre Mon-
tage ist einfach, da sie lediglich in der ge-
wünschten Kombination und reihenfolge auf-
einander gesteckt werden müssen. Je nach 
anzahl der led-Module wird nur eine zent-
ralschraube in der entsprechenden länge 
benötigt. Sowohl led-Module als auch zen-
tralschrauben können zudem einzeln nachbe-
stellt werden.

Autor
adriane richter, leitung Marketing 
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C-IPC mit Intel-Celeron-M-Prozessor
der C-ipC von Sigmatek ist jetzt mit einem 
intel-Celeron-M-prozessor erhältlich. der ipC 
übernimmt Steuerung, regelung, Motion Con-
trol und Visualisierung. Mit den abmessungen 
von 133 x 116 x 125 mm (B x H x t) ist der 
C-ipC auch bei beengten platzverhältnissen 
einsetzbar. an Schnittstellen steht standard-
mäßig 2 x ethernet, 2 x Varan, 2 x Can, rS 
232/ rS485/ rS422, USB, S-dVi und VGa zur 
Verfügung. durch verschiedene erweiterungs-
karten lässt sich der C-ipC flexibel aufrüsten:  
Varan, ethernet, lpt oder rS232/ rS485/ 
ttY/ Multidrop Bus. als Speicher für Betriebs-
system und anwenderspezifische daten wer-
den zwei Compact-flash-Karten (bis 8 GB) 

verwendet, interner programmspeicher ist ein 
1 GB DDR2-RAM. 

www.sigmatek-automation.com

Schirmbare M8-Kabelsteckverbinder
Kabelsteckverbinder von Binder endeten bis-
her beim anschluss möglicher Kabel bei einem 
durchmesser von maximal 5,5 mm. Bei den 
neuen Versionen wird es möglich sein, durch 
die erweiterung der Kabelverschraubung auch 
Kabel im durchmesser von sechs bis acht Mil-
limeter anzuschließen. damit kann jetzt zum 
Beispiel auch ein ethernetkabel mit dem M8-
Steckverbinder konfektioniert werden.

www.binder-connector.de

NZM-Leistungsschalter mit integrierten Überwachungsfunktionen
eaton hat seine Schaltgeräteserie xeffect für 
weltweite industrielle anwendungen um nzM-
leistungsschalter der Baugrößen 3 und 4 
mit neuen integrierten Überwachungsfunkti-
onen erweitert. Bei gleichbleibenden Schal-
terabmessungen ermöglichen die Geräte das 
einfache erfassen und Kommunizieren von 
energieverbrauchsdaten. Mit der portfolioer-
weiterung bietet xeffect dem Markt nun eine 
komplett durchgängige Schaltgeräteserie mit 
fi-, lS-, Kombi- und leistungsschaltern, um-
fassendem zubehör sowie dokumentation aus 
einer Hand.  www.eaton.eu

Ethernet-Switch erleichtert Integration 
rockwell automation hat einen neuen indus-
triellen Managed-ethernet-Switch vorgestellt, 
den allen-Bradley Stratix 5700. er ist mit op-
tionaler integrierter network-address-trans-
lation-funktion (nat) erhältlich. Mit diesem 
Switch lassen sich laut Hersteller zusätzliche 
Kosten und Verzögerungen bei der inbetrieb-
nahme der anlage vermeiden. die Hardware-
basierte nat-funktion vereinfacht die inte-
gration der ip-adresszuordnung von einem 
Satz lokaler ip-adressen auf Maschinenebene 
in das größere Werksprozessnetzwerk des 
endanwenders. davon profitieren vor allem 
Hersteller, die identische Maschinen in eine 

produktionslinie aufnehmen möchten, insbe-
sondere wenn mehrere anlagenbauer in eine 
gemeinsame produktionslinie integriert werden 
sollen. Mit der nat-funktion können oeMs 
ihre Standardmaschinen an Kunden ausliefern, 
ohne dafür eindeutige ip-adressen konfigurie-
ren zu müssen.  www.rockwellautomation.de
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Maschinenbedienung mit Smartphone-Komfort
Mit dem Handbediengerät pronumeric op 50 M von Schleicher 
electronic kann eine Maschine mit Smartphone-Komfort bedient 
werden und erleichtert so die eingaben bei Werkzeugmaschinen, 
Handhabungs-Geräten und industrie-robotern. das touch-dis-

play des Gerätes visualisiert die individuelle Bedienoberfläche, die 
mittels Web-Browser von der Steuerung auf das Gerät kommuni-
ziert wird. Gleichzeitig ermöglichen weitere traditionelle Bedienele-

mente wie zum Beispiel das hochauflösende Handrad die echtzeit-interaktion 
zwischen Bediener und Steuerung. das pronumeric op 50 M unterstützt ethercat und 

Sercos iii. eine profinet-Variante ist derzeit in planung. www.schleicher-electronic.com

4-Kanal-CAN-Bus-Router frei programmierbar
der pCan-router pro, ein 4-Kanal-router für 
den Can-Bus, konnte bisher ausschließlich 
mit der mitgelieferten Standard-firmware be-
trieben und per Windows-Software konfiguriert 
werden. Mit dem nun veröffentlichten entwick-
lungspaket kann man eigene firmware in den 
Sprachen C und C++ entwickeln. es beinhal-
tet verschiedene programmierbeispiele, die als 
ausgangspunkt für die entwicklung dienen. die 
library für den zugriff auf die ressourcen des 
Geräts sowie die GnU-arM-toolchain Yagarto 
stellen die entwicklungsumgebung. Mit der 
Windows-Software pCan-flash wird die fertige 
firmware auf den pCan-router pro per Can 

übertragen. programmierbar sind alle Geräte ab 
Seriennummer 100.  www.peak-system.com

Controller als Eco-Variante
Wagos neuer ethernet-Control-

ler (750-852) ist besonders für 
kleinere Steuerungsaufga-

ben geeignet, die wenig 
programm- und da-

tenspeicherkapazi-
tät benötigen. die 
Speicherprogram-
mierbare Steue-
rung (SpS) kommt 
ausschließlich als 
eco-Variante auf 

den Markt, das heißt ohne 
eigene einspeiseklemme. die Stromversor-
gung wird über einen in das außengehäuse 

integrierten Klemmenanschluss realisiert. der 
eco-Controller (750-852) ist in der gewohn-
ten Codesys-Umgebung gemäß ieC 61131 
programmierbar. Konfiguration und diagnose 
sind zudem per internet- und intranet-zugriff 
auf den integrierten Web-Server möglich. der 
neue ethernet-Controller verfügt über zwei 
ethernet-Schnittstellen und einen integrierten 
Switch, die die Verdrahtung des feldbusses 
in linientopologie erleichtern. Über einen ad-
ressschalter kann das letzte Byte der ip-ad-
resse sowie der Bezug der ip-adresse vorge-
geben werden. 

www.wago.de

Zwei Bremsen kontaktlos ansteuern
das neue Sicherheitsrelais pnoz s50 von pilz 
kann zwei leistungsstarke Bremsen – auch 
von unterschiedlichen Herstellern –  kontaktlos 
und sicher ansteuern. damit sorgt es vor allem 
im Bereich vertikaler achsen für die erforderli-
che Sicherheit: das eigengewicht hängender 
lasten kann beispielsweise an Belade- und 
entladeportalen, Werkzeugmaschinen, Hub-
einrichtungen sowie in der Bühnentechnik ge-
nügen, um die achse ungewollt absinken zu 
lassen. durch reduzierte taktzeiten erhöht das 
Sicherheitsrelais zudem die energieeffizienz 
von anlagen. das Sicherheitsrelais mit not-

Halt-funktion ist für 
die ansteuerung von 
Halte- oder Sicher-
heitsbremsen im Be-
reich 24/48 Volt dC 
in vertikalen achsen 
bis pl e nach en iSo 
13849-1 beziehungs-
weise Sil Cl 3 nach 
en/ieC 62061 konzi-
piert. es bietet hohe 
Sicherheit durch ein schnelles abschalten der 
leistungskreise.  www.pilz.com
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Produktreihe Essential Automation vorgestellt
die neue produktgruppe 
essential automation von 
aBB hat das Unterneh-
men speziell für System-
integratoren und oeMs 
entwickelt. Sie umfasst im 

Wesentlichen zwei produktreihen: freelance, ein dezentrales prozessleit-
system, und die Compact product Suite. Hinzu kommen prozessregler und 
Sicherheitscontroller, Mensch-Maschine-Schnittstellen (HMi), Schnittstellen 
beziehungsweise Signalanpassungen zum feld oder auch remote i/o bis 
hin zu prozess-Schreibern. im einzelnen zählen dazu der aC 800M Con-
troller, die Compact HMi, panel 800 und die S900, S800 und S700 i/o. 
zur Compact product Suite zählen zudem auch der aC 700f Controller, 
der ScreenMaster-Bildschirmschreiber und die ControlMaster-einzel- und 
Mehrkanalregler.  www.abb.com

Konfigurierbares Sicherheitssystem
das modulare und konfigurier-
bare Sicherheitssystem Safemas-
ter pro von dold überwacht alle 
Sicherheitskreise von Maschinen 
und anlagen. es erfüllt die Sicher-
heitsanforderungen bis PL e/Kat 4 
beziehungsweise Sil Cl3 und ist 
tÜV-zertifiziert. Safemaster pro 
bietet nun auch Bus-extender 
für dezentrale Safety-lösungen. Somit lassen sich die sicheren ein-/aus-
gangserweiterungen in bis zu sechs Modulgruppen dezentral verteilen. 
diese übernehmen alle Safety-aufgaben einer anlage. die entfernung zwi-
schen den Modulgruppen kann dabei jeweils bis zu 50 m betragen. die 
anzahl der ein- und ausgänge der zentralen Steuereinheit lässt sich über 
erweiterungsmodule jederzeit ausbauen. So kann das System optimal an 
die jeweilige anwendung angepasst werden. die Steuereinheit besitzt acht 
sichere eingänge, zwei sichere zweikanalige ausgänge sowie vier testaus-
gänge und ist als Stand-alone-Modul einsetzbar. www.dold.com

CM-System kontrolliert  
Verschiebekräfte

Um ausfallzeiten zu reduzieren und Schäden zu verhindern, bietet igus 
mit seinem push-pull-force-detection-System, kurz ppdS, Condition-
Monitoring-Systeme für die Überwachung der Verschiebekräfte an ener-
gieketten an. das ppdS überwacht die auftretenden Verschiebekräfte 
an den energieketten. Blockiert ein fremdkörper die Bewegung, stei-
gen die Verschiebekräfte an. ab einem fest definierten Schwellenwert 
gibt das ppdS ein Signal aus, das über die anlagensteuerung alle Mo-
toren stoppt. damit wird verhindert, dass die energieketten und leitun-
gen ernsthaften Schaden nehmen. der anwendungsbereich der ppdS-
familie beginnt bei Verfahrwegen von 10 m und reicht bis zu anlagen mit 
500 m Verfahrweg und mehr.  www.igus.de

Multinetzwerkprozessor für Echtzeit-Kommunikation 
der anybus np40 ist ein neuer 
Multinetzwerkprozessor von HMS 
industrial networks, der die Kom-
munikation zwischen einem auto-
matisierungsgerät und einem in-
dustriellen netzwerk abwickelt. er 
bildet das Kernstück der neuen 
anybus-CompactCom-40er-Serie 
von HMS, die Kommunikations-
lösungen in Chip-, Brick- oder Modul-ausführung enthält. der anybus 
np40 ist auf die Kommunikationsanforderungen intelligenter automatisie-
rungsgeräte in schnellen echtzeit-ethernet-netzwerken zugeschnitten. er 
unterstützt alle wichtigen industrial-ethernet-netzwerke und feldbusse. 
durch laden der entsprechenden firmware unterstützt ein- und dieselbe 
Hardware mehrere verschiedene netzwerke. Wird ein neues netzwerk 
benötigt, muss kein neues entwicklungsprojekt aufgesetzt werden. der 
anybus np40 ermöglicht geringe durchlaufzeiten im Bereich weniger Mi-
krosekunden. dies bedeutet eine kaum messbare Verzögerung zwischen 
dem netzwerk und der geräteinternen applikationsschnittstelle (api). da-
durch eignet sich der anybus np40 für hoch performante anwendungen 
und zur Umsetzung von antriebsprofilen mit Motion Control und taktsyn-
chronisation. www.anybus.de

LED-Konstantstromtreiber mit hohem Wirkungsgrad
der led-treiber HlG-60H-C des Herstellers Mean Well (Vertrieb in 
deutschland: emtron electronic) ist für Beleuchtungs-anwendungen im 
mittleren leistungsbereich um 70 W geeignet. Mit seinem guten Wir-
kungsgrad und leistungsfaktor bildet das Gerät die Grundlage für einen 
energieeffizienten einsatz von led-Strings in Beleuchtungs-anwendun-
gen. der led-treiber HlG-60H-C ist in zwei ausführungen lieferbar: als 
HlG-60H-C700 stellt es einem nachgeschalteten Verbraucher einen re-
gelbaren Konstantstrom bis zu 700 ma zur Verfügung. diese ausführung 
erreicht einen Wirkungsgrad von 90,5 prozent. die Variante HlG-60H-
C350 schickt maximal 350 ma durch den Verbraucher und liegt hin-
sichtlich Wirkungsgrad bei 91 prozent. der leistungsfaktor rangiert je 
nach eingangsspannung im Bereich zwischen 0,94 und 0,98. Mit sei-
nem ausgangsspannungsbereich von 50 bis 100 V (HlG-60H-C700) 
beziehungsweise 100 bis 200 V (HlG-60H-C350) ermöglicht das netz-
teil den anschluss von led-Strings in reihenschaltung.  www.emtron.de

Gemeinsame Infrastruktur: Sercos III & Ethernet/IP 
Sercos international (Si) präsentierte ende vergangenen Jahres verschie-
dene Sercos-iii- und ethernet/ip-Geräte, die mit Steuerungsprototypen 
von Bosch rexroth und Schneider electric verbunden sind. diese nut-
zen eine gemeinsame ethernet-infrastruktur über ein einziges Kabel. So-
mit liegt das erste ergebnis der Maschineninitiative, bei der Si, odVa 
und die opC foundation zusammenarbeiten, rund sechs Monate nach 
der ankündigung durch Si und der odVa vor. da die erforderliche in-
frastruktur für ethernet/ip und Sercos iii die physik und den data link 
layer von ethernet umfasst, können Sercos-telegramme, Cip-nachrich-
ten und tCp/ip-telegramme in einem netzwerk koexistieren, ohne dass 
dafür eine zusätzliche Verkabelung benötigt wird. Um die zyklische und 
getaktete Kommunikation von Sercos iii intakt zu halten, werden die Cip-
nachrichten und tCp/ip-telegramme im sogenannten Unified Commu-
nication Channel (UCC) übertragen, der ein integrierter Bestandteil des 
Sercos-Übertragungsverfahrens ist. die gemischte infrastruktur benötigt 
keine Modifizierungen der bestehenden Sercos iii- und ethernet/ip-Spe-
zifikationen, da die entsprechenden Kommunikationsmechanismen be-
reits im Sercos-iii-Übertragungsverfahren integriert sind.   www.sercos.org
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roLLon in Kürze

die rollon GmbH wurde 1991 gegründet und hat ih-
ren firmensitz seit 2013 in düsseldorf. als Komplett-
anbieter für lineartechnik verfügt das Unternehmen 
heute über eine breite palette an Standardprodukten 
und Sonderlösungen. Dabei stehen kundenspezifische 
lösungen besonders im fokus: auf 1.000 m2 ferti-
gungsfläche kann Rollon nach Kundenwunsch Anpas-
sungen an ihren Standardprodukten vornehmen. im 
Mittelpunkt steht hierbei die produktoptimierung nach 
technischen und wirtschaftlichen aspekten für den 
speziellen Bedarfsfall.



Umgeschaut bei Rollon
Der Rollon-Businessplan ist optimistisch: 50 Prozent Wachstum bis 2017. Die Grundlage 

dafür hat der Lineartechnik-Spezialist mit dem Umzug in die neuen Produktions- und 

Bürogebäude bereits gelegt. Wir haben einen Blick in die neuen Räumlichkeiten in 

Düsseldorf-Benrath geworfen und dabei auch herausgefunden, für welchen Verein das 

Herz der Mitarbeiter schlägt.

...denn Klaus J. Hermes, Marketingleiter, sorgte 
auf der neu entstandenen Präsentationsfläche 
für Messeexponate dafür, dass keine Fragen zum 
Lineartechnik-Portfolio von Rollon offen blieben.  

Auch wenn einen der neue Empfangsbereich in 
Rollon-Rot empfängt, gibt es in den hellen Räum-
lichkeiten am neuen Standort in Düsseldorf-Benrath 
keinen Grund rot zu sehen...

Hinter verschlossenen Mauern muss bei Rollon 
niemand arbeiten, denn zahlreiche Fenster ermög-
lichen sowohl den Blick in die Produktion als auch 
aus der Halle heraus. 

Nach dem Kauf ist vor dem Kauf: Daher stellt Rollon vor allem den Service in den Mit-
telpunkt seiner Aktivitäten. Weltweit agierende Vertriebspartner und 14 Vertriebsbüros 
in Deutschland stellen schnelle Reaktionszeiten der Außendienstmitarbeiter sicher.

Vorausgedacht: Falls die neu geschaffenen Produktions- und Büroflächen von rund 
2.900 Quadratmetern nicht ausreichen sollten, hat Rollon die Option, die benachbar-
ten Gebäude in fünf Jahren ebenfalls anzumieten.
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Der Wareneingang: Zweimal wöchentlich erhält Rollon 
Lieferung aus Italien, wo das Mutterunternehmen von 
Rollon ansässig ist. Am Standort Düsseldorf werden die 
Linearachsen und -führungen dann fertig montiert.

Um kurze Lieferzeiten realisieren zu können, müssen der Warenfluss und die Abläufe in der Produktion optimal 
abgestimmt sein. Dazu gehört auch, dass die Produktionsmaterialien schnell zugänglich sind – auch ohne Stapler.

Startschuss für die Linearachs-Montage am Standort 
Düsseldorf: Um die Liefer  zeiten zu verkürzen, werden 
die Linearachsen aus einzelnen aus Italien geliefer-
ten Baugruppen im neuen Werk montiert. „So lassen 
sich Umbauten oder Erweite rungen innerhalb kurzer 
Zeit umsetzen“, erklärt Vertriebsleiter Frank Thomas.

Ordnung ist das halbe Leben: Die Verpackungs-
materialien stehen in der Versandabteilung in 
Reih und Glied parat. Denn um kurze Lieferzeiten 
garantieren zu können, muss auch der Versand 
seinen Teil dazu beitragen.

Für welchen Verein das Herz der Rollon-Mitarbeiter 
schlägt, muss man an dieser Stelle wohl nicht 
erwähnen…
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Sparsame Müllfresser
Energierückgewinnung bei Großfahrzeugen im Stop-and-go-Betrieb

Anfahren, Bremsen, Tonne leeren: In 

permanentem Stop-and-go-Betrieb 

manövriert ein Müllfahrzeug durch 

enge Straßen – ein energie-intensives 

Unterfangen. Hier setzt die Fluidtechnik 

an: Mit deren Hilfe wird die Energie dem 

Antriebssystem zurückgeführt, die beim 

Bremsen eigentlich verpuffen würde.

andauernder Stop-and-go-Betrieb wirkt sich 
auf die energiebilanz von nutzfahrzeugen 
und Baumaschinen negativ aus. Gerade in 
leistungsfähigen dieselbetriebenen Großfahr-
zeugen geht beim Bremsen viel energie als 
Wärme verloren. eine sinnvolle art, diese un-
genutzte energie zurückzugewinnen, bietet 
die fluidtechnik. Mit Hilfe von Hydrospeichern 
wandelt sie die Bremsenergie um, speichert 
sie und nutzt sie anschließend als Kraft zum 
Beschleunigen. Bolenz & Schäfer (BSd) ent-
wickelt und produziert Kolbenspeicher speziell 
für diese anwendungsbereiche.

energierückgewinnung ist für die Hydro-
speicher-technik kein neues thema. Jetzt, 
da auch in nutz- und Baufahrzeugen immer 
stärker Wert auf die Ökobilanz gelegt wird, 
sucht die industrie nach neuen Möglichkeiten 
der energierückgewinnung und stößt dabei 
auf altbewährtes: Hydrospeicher-Systeme. 
Speziell für Großfahrzeuge, die im stetigen 
Stop-and-go-Betrieb agieren, also Busse im 
Stadtverkehr oder Müllfahrzeuge, hat BSd lö-

sungen entwickelt, um energie, die dabei nor-
malerweise verpufft, wieder in das antriebs-
system zurückzuführen. Gerade bei kurzen 
entfernungen mit ständigen Brems- und Wie-
deranfahrtsintervallen geht einerseits energie 
in form von Wärme beim Bremsvorgang ver-
loren. andererseits benötigt man kurzfristig 
immer wieder große Kraft, um beim anfahren 
zu beschleunigen. 

Hydraulikspeicher und deren Vorteile
eine relativ einfache und gleichzeitig wirt-
schaftliche lösung bieten hier Hybrid-techno-
logien zur dieselhydraulischen Bremsenergie-
rückgewinnung. Sie speichern die kinetische 
energie mit einem hohen Wirkungsgrad an-
statt sie – wie beim Bremsen üblich – als 
reibungshitze ungenutzt abzugeben. diese 
Hybrid-lösung nutzen hydrostatische axial-
kolben-Motoren und Hydraulik-Speicher zur 
energie-Umwandlung und -Speicherung, wo-
bei der antriebsstrang während der Brems- 
und leerlaufphase vollständig unabhängig 

vom Motor agiert. Beim Bremsvorgang füllt 
der hydrostatische antrieb den Speicher ge-
gen den Gasdruck. So baut sich die Bewe-
gungsenergie ab, das fahrzeug wird langsa-
mer und kommt, wenn nötig, zum Stillstand.  
 Beim anfahren übernimmt der Hydromo-
tor den part des antriebs und verwendet den 
gespeicherten druck zum Beschleunigen des 
fahrzeugs. zusätzlich dazu nutzen viele Sys-
teme die Speicherhydraulik zum Starten des 
Motors nach einem kurzen Stillstand. für die 
Speicherung kommen je nach System einzel-
speicher oder auch Speichereinheiten zum 
einsatz. Speichereinheiten arbeiten dabei mit 
zusatzbehältern, die sich beim Bremsvor-
gang mit bis zu 350 bar aufladen können. So 
lässt sich energie zurückgewinnen, wieder in 
das System rückführen und den Kraftstoff-
verbrauch um bis zu 25 prozent reduzieren. 
Gleichzeitig werden die Bremsen geschont, 
somit Wartungskosten reduziert und die Um-
welt wird durch die Minimierung von Schad-
stoff und feinstaub weniger verschmutzt.
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Hydraulikspeicher verfügen über eine hohe 
leistungsdichte, die bei kurzzeitigem leis-
tungsbedarf zur Bewegung großer Massen 
– beispielsweise bei ständigen Brems- und 
Beschleunigungszyklen von Großfahrzeugen 
– sehr nützlich ist. Sie garantieren Betriebssi-
cherheit, einen hohen nutzungsgrad und las-
sen sich einfach in bestehende Systeme in-
tegrieren. zudem sind die Hydrospeicher von 
Bolenz & Schäfer durch den jahrzehntelan-
gen einsatz in verschiedenen anwendungen 
validiert. So ist eine zusätzliche Qualifizierung 
für das inbetriebnahme- und Servicepersonal 
nicht nötig. das spart investitions- und Be-
triebskosten. 
 im Gegensatz zu elektrobatterien können 
Hydraulikspeicher ohne bleibende Schäden 
tiefentladen werden. Und sie sind selbst bei 
Extremtemperaturen von über 100 °C oder bis 
–60 °C problemlos einsetzbar. Optimale Vor-
aussetzungen also für einen energieeffiziente-
ren Betrieb von fahrzeugen und Maschinen 
im Stop-and-go-Betrieb. 

Aktueller denn je
Hohe energieeffizienz, kurzfristig abrufbare 
Höchstleistung und Betriebssicherheit, das 
sind die Vorteile, die im Moment gefragt sind. 
deshalb sind für die industrie Hydrospeicher 
attraktiver als je zuvor. Bolenz & Schäfer ist es 
zudem gelungen, seine Speicher durch um-
fangreiche Weiterentwicklung auch im Be-
reich der verwendeten Werkstoffe zu optimie-
ren. das Gewicht konnte reduziert werden und 
sie sind in extremen temperaturbereichen ein-
setzbar. durch integrierbare Messeinrichtun-
gen ist auf Wunsch auch ein energie-Moni-
toring möglich.

Autorin
nicole Hillmayr, redakteurin, Mediaword.de

Bolenz & Schäfer GmbH, Biedenkopf 
tel.: +49 6461 933 0
www.bolenz-schaefer.de
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Durch den Einsatz von Speichersystemen kann die installierte Antriebsleistung deutlich minimiert werden.

TorkDrive und CHM

Dynamik hat Vorbilder

Dynamik, Kompaktheit, Genauigkeit 
und Leistungsdichte sind Attribute, 
die die Technologie der TorkDrive 
Direktantriebe und der CHM Servo-
motoren beschreiben. Das hohe Qua-
litätsniveau, die kompakte Bauform 
und der große Hohlwellendurchmes-
ser sorgen dafür, dass der Konstruk-
tionsaufwand in vielen Anwendun-

Antriebstechnik „Made in Germany“. 

Sie wollen bei der Auswahl Ihrer 
Antriebslösung keine Kompromisse 
eingehen? 
Wir haben die passende Lösung.

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

www.harmonicdrive.de 
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Zu neuem Leben erweckt 
Altgediente Anlage wird mit konfigurierbarer Steuerung modernisiert 

Für den Ausbau seiner Produktionskapazitäten suchte Isover, Anbieter von technischen Isolierungen, nach Wegen, seine 

Fertigungslinie aus den 60er Jahren umzurüsten. Hierfür war das Unternehmen auf der Suche nach einem Konzept, das  

ein Maximum an Produktivität und Sicherheit gewährleistet. Entscheidend war der Wechsel von Relais-basierter  

Sicherheitstechnik zu einem konfigurierbaren Steuerungssystem.

isover Benelux ist teil des französischen Unternehmens Saint-Gobain 
isover, einem Hersteller von technischen isolierungen und dämmstof-
fen. im niederländischen Werk etten-leur nutzte isover eine produkti-
onslinie aus den 60er Jahren für die Herstellung und Verarbeitung von 
Glaswollmatten, die zerlegt und stillgelegt werden sollte. zur gleichen 
zeit gab es im französischen Werk von isover Überlegungen, die dor-
tigen produktionskapazitäten für feutreMoulage, einem Basisprodukt 
für die Herstellung von isolierungen für die automobilindustrie, auszu-
bauen. „eine komplett neue produktionslinie aufzubauen, wäre auf-
wändig und teuer gewesen. Wir sind von einem investitionsvolumen 
im siebenstelligen Bereich ausgegangen. daher hat es sich angeboten, 

die bestehende anlage in den niederlanden umzurüsten, da sie bereits 
vergleichbare funktionen besaß“, erinnert sich richard van Willigen-
burg, projekt-leiter e&i bei Saint-Gobain isover.

Im Wandel der Zeit: von Relaistechnik zu PLC-Technik und  
konfigurierbarem Steuerungssystem
eine ausführliche prüfung sollte Klarheit bringen, ob die altgediente pro-
duktionslinie umgewandelt werden und den heutigen anforderungen 
genügen kann. zusätzlich zu den technischen Spezifikationen war es 
wichtig, dass die umgerüstete produktionslinie auch den aktuellen an-
forderungen bezüglich Maschinensicherheit entspricht. in dieser phase 
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Sämtliche Sicherheitsfunktionen des  
Steuerungssystems lassen sich mit dem 
Software-Tool PNOZmulti Configurator erstellen.



wandte sich isover an das automatisierungs-
unternehmen pilz, das bereits seit vielen Jah-
ren mit isover zusammenarbeitet. „die Umrüs-
tung und Modernisierung der anlage aus dem 
Jahre 1962 bedeutete, dass wir nicht nur die 
neue Maschinenrichtlinie, sondern auch die 
Sicherheitsanforderungen im Hinblick auf die 
technik erfüllen mussten“, so richard van Wil-
ligenburg. „in gemeinsamen Brainstorming-
runden ging es darum, wie eine produktions-
linie aufgebaut werden kann, die maximale 
automatisierung und Sicherheit vereint.“

das ergebnis war der Wechsel von der 
ursprünglich eingesetzten relaistechnik zur 
plC-technik und dem konfigurierbaren Steu-
erungssystem pnozmulti für alle Sicherheits-
funktionen. das konfigurierbare Steuerungs-
system ist multifunktional, frei konfigurierbar 
und für den einsatz in vielen Bereichen des an-
lagen- und Maschinenbaus geeignet. Sicher-
heitsfunktionen wie not-Halt, Schutz türen, 
zuhaltungen, lichtgitter, trittschaltmatten, 
Bestätigungsschalter und Muting-funktionen 
werden sicher überwacht. Statt von Hand zu 
verdrahten, erstellt der anwender seine Si-
cherheitsschaltung mit dem grafischen Kon-
figurationstool pnozmulti Configurator. die 
Hardware besteht aus einem Basisgerät 
und bei Bedarf aus erweiterungsmodulen. 
Verschiedene feldbusmodule ermöglichen 
die Kommunikation mit einer übergeordne-
ten Steuerung, ohne in eine feldbus- oder 
ethernet-Schnittstelle investieren zu müssen. 

durch die konfigurierbaren Kontakte arbeitet 
pnozmulti unabhängig von der eingesetzten 
Betriebs- oder Standardsteuerung.

Gefährliche Situationen ausschließen 
„der platz im Schaltschrank ist begrenzt. 
pnozmulti vereint alle funktionen und benö-
tigt zudem wenig platz“, erklärt richard van 
Willigenburg. Beispiel für die funktionalität der 
lösung ist die Kombination des lichtgitters 
pSenopt mit den Sicherheitsmatten: Wenn 
das produkt feutreMoulage in rollen die pro-
duktion verlässt, wird die Sicherheitsfunktion 
für das lichtgitter pSenopt kurz unterbro-
chen. durch die Vielseitigkeit von pnozmulti 
konnte diese sogenannte Muting-funktion 
ohne probleme realisiert werden. da die Steu-
erung der trittmatten, die sichere erkennung 
der rollen sowie zusätzliche ergänzende Kon-
trollen über pnozmulti laufen, werden gefähr-
lichen Situationen ausgeschlossen.

die Sicherheitsmatten funktionieren wäh-
rend der kurzen Unterbrechung der lichtgit-
ter weiterhin, sodass die Sicherheit des Wer-
kers gewährleistet werden kann. Kommt es zu 
einem Kontakt durch die trittmatte, wird über 
pnozmulti ein Stoppsignal an die Maschine 
gesendet. die einzelnen Schritte lassen sich 
mit dem konfigurierbaren Steuerungssystem 
leicht und einfach an die jeweilige Situation 
anpassen. Über den pnozmulti Configurator 
können die funktionen angepasst oder neue 
Sensoren hinzugefügt werden. 

Automation + Sicherheit =  
Null-Ausschuss-Quote 
„zu Beginn gab es auch Bedenken in Bezug 
auf den neuen Safety-ansatz. doch das hat 
sich bald komplett in zufriedenheit aufgelöst. 
der größte Vorteil für uns ist, dass wir die ef-
fizienz der produktion deutlich steigern konn-
ten“, konstatiert richard van Willigenburg. der 
komplette Umrüst-prozess – von der idee bis 
zur realisierung –  dauerte knapp ein Jahr. 
für die installation der Sicherheitsfunktionen 
sowie den tausch der produktionslinie wurde 
weniger als einen Monat zeit benötigt. 

neben maximaler Sicherheit und leichter 
Konfiguration profitiert isover vor allem von 
der Minimierung des produzierten ausschus-
ses. „die Kombination von automatisierungs-
technik mit maximaler Sicherheit hat uns zu 
einer null-ausschuss-Quote geführt“, so ri-
chard van Willigenburg abschließend. 

Autor
arno Meijer, Vertriebsingenieur pilz niederlande

pilz GmbH & Co. KG, ostfildern
tel.: +49 711 3409 0 · www.pilz.com
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AT0713A_GmbH

Aerotech Wor ldwide
United States • France • Germany • United Kingdom

China • Japan  • Taiwan

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

Dedicated to the
Science of  Motion

Luftlagersysteme für Test and Inspection

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

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

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

ABRS Luftlager-
Rotationsachsen

ABL1000XY Miniatur
Luftlager-Lineartisch
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Show-Event der Extraklasse
Steuerungs- und Servotechnik sorgt für reibungslosen Veranstaltungsablauf 

Wenn sich 40.000 Menschen zu einer riesigen Tanzparty versammeln, sollte sich der Veranstalter auf die Technik im  

Hintergrund verlassen können. Daher setzen die Verantwortlichen auf industriebewährte Steuerungs- und Servotechnik.   

zur premiere des tanz-events Sensation 2012, 
die am 7. Juli 2012 in der amsterdam arena 
stattfand, kamen 40.000 Menschen komplett 
in Weiß gekleidet. neben der Musik sind es 
vor allem Speziallicht- und Bühneneffekte, die 
die Veranstaltung zu einem event der beson-
deren art machen. für den reibungslosen und 
sicheren technischen ablauf der Show, für den 
die niederländischen Unternehmen Statecore 
und eventions products verantwortlich sind, 
sorgt im Hintergrund Steuerungstechnologie 
von Beckhoff.

die Sensation, deren erfolgsstory im Jahr 
2000 in amsterdam begann, hat sich inner-
halb eines Jahrzehnts zu einer der weltweit 
größten tanzveranstaltungen entwickelt. Seit 
2008 tourt die tanzparty um die ganze Welt 
und begeistert die fans in mittlerweile 18 län-
dern auf vier Kontinenten. Während der party 
werden den Besuchern neben den dJs zu-
sätzliche acts und verschiedene Spezialef-
fekte geboten. eine weitere Besonderheit ist, 
dass alle Besucher in weißer Kleidung erschei-
nen müssen. dadurch soll ein Gefühl der Ver-

bundenheit und Gleichheit im publikum ent-
stehen. für die Show hat dies den effekt, 
dass sich Weiß ideal ausleuchten lässt und 
auch farbiges licht perfekt reflektiert wird. die 
technologie, die sich hinter den Showeffek-
ten verbirgt, lieferten die Spezialisten für en-
tertainment-technologie eventions products 
und Statecore. 

Servotechnik lässt Tänzerinnen schweben 
laut erik Berends, dem firmengründer von 
Statecore, kommt die Beckhoff-technologie 
hauptsächlich bei den Spezialeffekten zum 
einsatz, wie zum Beispiel den sechs fliegen-
den tänzerinnen. die frauen hängen in Hal-
tegurten an Stahlseilen und schweben über 
eine an der decke befestigte Schiene durch 
den raum. die Bewegung wird mithilfe von 
sechs Wagen realisiert, auf denen jeweils eine 
Seilwinde mit Stahlseilen montiert ist. ange-
trieben werden die Wagen und die Seilwin-
den durch asynchronmotoren und die ether-
cat-Servoverstärker der Serie aX5xxx von 
Beckhoff. Um die Bewegung sowohl in der 

Horizontalen als auch der Vertikalen zu re-
alisieren, wurde eine Motion-Steuerung, ba-
sierend auf twincat, entwickelt. twincat nC 
ptp wird auf dem Beckhoff-embedded-pC 
CX5020 zum ablauf gebracht. zudem nut-
zen die Veranstalter die Steuerung auch, um 
requisiten und Beleuchtungskörper zu be-
wegen. 
 Bei der tanzveranstaltung nimmt einerseits 
ein großes publikum teil, andererseits muss 
aber auch die Sicherheit der akteure garantiert 
sein. „das verlangt nach einer entsprechend 
anspruchsvollen Sicherheitstechnik“, so erik 
Berends. die sicherheitsrelevanten Bauteile 
der eingesetzten Beckhoff-Steuerung erfüllen 
die Spezifikationen der Sil3. zusätzlich zur Si-
cherheitssteuerung der Servoantriebe kommt 
die Safety-optionskarte aX5805 hinzu. die all-
gemeine Sicherheitssteuerung erfolgt über die 
twinSafe-plC el6900 von Beckhoff, das ein-
lesen und ausgeben der sicherheitsrelevanten 
Signale über die Safety-Klemmen el1904 und 
el2904. „für alle not-Halte gilt, dass diese die 
Sicherheit auf mehreren ebenen gewährleis-
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ten müssen“, erläutert erik Berends. Bei den 
antrieben wird die Sto-funktion (Safe torque 
off) unter anderem über die aX5805 ausge-
löst. die Bremsen werden unabhängig vom 
antrieb über die Safety-Klemmen el2904 ak-
tiviert.

Störungsfreier Showablauf
die komplette HMi der Show läuft auf einem 
iMac. „Wir nutzen apple schon seit über 10 
Jahren aufgrund der Benutzerfreundlichkeit 
und Stabilität“, erklärt erik Berends. die Be-
dienoberfläche wurde in Xcode, der entwick-
lungsumgebung für den Mac, geschrieben 
und designed. für die Bedienung kann der 
Veranstalter Joysticks und tasten nutzen, die 
über Beckhoff-Klemmen per ethercat-netz-
werk an den Steuerungs-pC angeschlossen 
sind. Mac und Beckhoff-ipC kommunizieren 
über ein eigens geschriebenes netzwerkpro-
tokoll über ethernet. die Kommunikation wird 
– aufbauend auf dem twincat-Supplement-
tCp/ip-Server – auf der Beckhoff-Steuerung 
abgewickelt. 

„aufgrund ihrer offenheit und Universalität eig-
net sich die pC- und ethercat-basierte Steu-
erungslösung für die aufgabenstellungen, mit 
denen wir es bei einer Show wie der Sensation 
zu tun haben. das Beckhoff-produktspekt-
rum ist allein mit Blick auf die i/o-Signale und 
feldbusanbindungen so vielseitig, dass wir 
damit die unterschiedlichsten lösungen re-
alisieren können“, betont erik Berends. Mit 
twincat lassen sich sowohl die dynamischen 
Bewegungssteuerungen als auch die Sicher-
heitsanwendungen entwickeln. einen großen 
Stellenwert hat für Statecore auch die zuver-
lässigkeit der Steuerung. „die erwartungen 
bei einer großen Show mit teuren Künstlern 
und viel publikum sind heutzutage sehr hoch. 
Störungen bei der Steuerung sind daher das 
letzte, was wir gebrauchen können. deshalb 
muss alles, was vor und hinter der Bühne pas-
siert, absolut reibungslos ablaufen“, kommen-
tiert erik Berends.

„die ausführung schwieriger und komple-
xer Bewegungsabläufe gestaltet sich für die 
personen, die die Show bedienen, mit der 

Beckhoff-Steuerungsplattform jetzt wesentlich 
einfacher. Mit dem embedded-pC steuern wir 
12 achsen gleichzeitig.“ das Bedienpult um-
fasst alle wichtigen tasten und Joysticks zur 
Steuerung der bewegten objekte und der 
lichtsteuerung. ebenso ist ein not-Halt-tas-
ter auf dem pult vorhanden, um einen siche-
ren Halt auslösen zu können. die Visualisie-
rung der Bewegungen kommt auf dem iMac 
zum ablauf. den größten Vorteil stellt jedoch 
die einfachheit und Benutzerfreundlichkeit der 
Gesamtlösung dar.

Autor
Michel Matuschke, Branchenmanagement 
Bühnen- und Showtechnik bei Beckhoff

Beckhoff automation GmbH, Verl
tel.: +49 5246 963 0 · www.beckhoff.de
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Die Beckhoff-Steuerungsplattform: ein Embedded-PC CX5020 mit Twinsafe-Sicher-
heitsklemmen und Ethercat-Klemmen. Foto: Eventions Products BV, Netherlands

Die aufwendige Technik der Showsteuerung für die Sensation 2012 wurde unter dem 
Dach der Amsterdam Arena montiert.  Foto: Eventions Products BV, Netherlands

messtec drives Automation 8/2013 51

  drivEs & motioN



Simulations-Software für Hexapodsysteme
parallelkinematische Hexapodsysteme 
erlauben mit ihren sechs freiheitsgra-
den eine flexible positionierung im 
raum. dabei muss sichergestellt wer-
den, dass aufbauten auf der plattform 
oder der Hexapod selbst objekte aus 
der Umgebung nicht berühren. die 
pi-eigene Simulations-Software pi-
VeriMove ermöglicht es, die anwen-
dungsumgebung grafisch darzustellen 

und die Hexapodbewegungen zu simulieren. die nötigen objekte lassen 
sich einfach konfigurieren: Sie werden direkt in der Software aus Grund-
formen wie zylindern oder Quadern definiert oder als Cad-daten impor-
tiert. anschließend nutzt die Software die daten und berechnet daraus 
die abstände zu einem Hindernis und die resultierenden Stellwege. die 
funktionen von piVeriMove gehen über die Simulation der plattformposi-
tionen hinaus: das Software-tool bietet die Möglichkeit, Konfigurationen 
direkt auf dem Controller zu speichern.  www.pi.ws

Zweigang-Schaltgetriebe für Werkzeugmaschinenbau
Stöber präsentiert ein zwei-
gang-Schaltgetriebe für die 
Hauptspindelantriebe pS25 
und pS30 mit einem neuem 
Konstruktionskonzept. die 
zwei Schaltzustände eignen 
sich zur präzisen feinbearbei-
tung mit hoher drehzahl sowie 
bei geschalteter Untersetzung 
mit Vervielfachung des Mo-
tormomentes, für große zer-
span-leistungen. die neuen 
Getriebe verfügen in der Schaltstufe 1 über einen direktgang (i:1) zur re-
alisierung hoher drehzahlen. die energieeinsparung des Getriebes er-
gibt sich primär aus dem Konstruktionsansatz: der planetenträger rotiert 
beim direktgang mit i=1 nicht. Somit werden die planschverluste auf ein 
Minimum reduziert. Beim Wechsel auf die Schaltstufe 2 stehen Über-
setzungen mit i=4 beziehungsweise i=5,5 zur entsprechenden drehmo-
mentvervielfachung zur Verfügung.   www.stoeber.de

Servoverstärker mit Motion-Safety
die Servoverstärker der reihe S700 von Kollmorgen 
bieten künftig einen erweiterten Motion-Safety-Um-
fang – konkret in form von „Sicher begrenzte po-
sition“ (Slp) und „Sicher begrenztes Schrittmaß“ 
(Sli). das Steckmodul für die antriebsintegrierte Si-
cherheitstechnik hat Kollmorgen per rückwandbus 
mit der Geräte-Hardware der Servoregler verzahnt. 
damit gibt es keine zeitverluste bei den reaktionen 
aufgrund limitierender Kommunikation. die naht-
lose einbindung in die S700-regler halbiert zudem 
das ganze thema „sichere rückführung“. Sil 3 
lässt sich zum Beispiel mit einem einzelnen resol-
ver erreichen. die zweikanaligkeit konnte Kollmor-
gen geräteintern lösen. die in den antrieb integrierte 
Sicherheitstechnik arbeitet beim S700-Servoverstär-
ker so schnell, dass die abstände zu Gefahrenquel-

len kürzer gewählt werden können. dadurch lassen sich Schutzeinrich-
tungen dichter an die Maschinenprozesse bringen und es sind höhere 
Maschinengeschwindigkeiten möglich. www.kollmorgen.com

Kupplung für Normpumpen
Mit der BoWex Gt hat Ktr 
eine neue Baureihe von Bo-
genzahn-Kupplungen vorge-
stellt, die sich laut Hersteller 
durch hohe Montagefreund-
lichkeit und, durch das dop-
pelkardanische Bauprinzip, 
große Verlagerungsfähigkeit 
auszeichnet. die Kupplungs-
hülse ist in zwei identische 
Halbschalen geteilt, die nach dem lösen von vier Schrauben schnell de-
montiert werden können, ohne dass Motor oder pumpe verschoben wer-
den müssten. zudem ist sie frei von rückstellkräften und ermöglicht eine 
formschlüssige drehmomentübertragung sowohl bei axialer, radialer als 
auch bei winkeliger Wellenverlagerung. da die Kupplung aufgrund des 
Bogenzahlprinzips auch bei radialversatz zwangsfrei arbeitet und eine 
Kantenpressung bei Winkel-radialversatz zuverlässig vermeidet, mini-
miert die Kupplung die Belastungen, die auf lager und dichtungen im 
antriebsstrang wirken.                                               www.ktr.com

Reichelt jetzt mit Antriebstechnik
reichelt Chemietechnik hat ei-
nen neuen produktbereich „an-
triebstechnik“ ins leben geru-
fen. Unter dem produktnamen 
thomadrive werden bereits 
mehr als 5.000 artikel aus den 
verschiedenen produktgrup-
pen angeboten. darunter sei 
ein hoher anteil an antriebs-
elementen aus speziellen 
Kunststoffen oder edelstählen 
– zum Beispiel zur Verwendung in der labor- und lebensmitteltechnik, in 
der Biotechnologie und der pharmaproduktion. das neue antriebstech-
nik-programm wird in einem Handbuch komplett dokumentiert, das kos-
tenlos bei reichelt angefordert werden kann.  www.rct-online.de

Kombinierte Radial-/Axiallager für hohe Kräfte
findling Wälzlager bietet kombinierte 
lager in vielfältigen ausführungen und 
Wälzkörperpaarungen. die kombinier-
ten lager entsprechen einer integrier-
ten Baugruppe. Sie sind radial und je 
nach Bauform einseitig oder zweiseitig 
axial stark belastbar. Welche lagerarten 
verarbeitet werden sollten, ist abhängig 
vom einsatzbereich. das Unternehmen 
hat Kombinationen im angebot, wie bei-
spielsweise eine Kugel- und nadellager-
paarung für geringere axiale Belastungen 

oder eine rein auf zylinderrollenlagern basierende lösung für sehr hohe 
axiale Belastungen. der radiale sowie der axiale lagerbereich arbeiten 
dabei unabhängig voneinander.   www.findling.com
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BD sensors in Kürze

das mittelständische und inhabergeführte Unterneh-
men Bd Sensors hat sich der elektronischen druck-
messtechnik verschrieben. neben einer breiten palette 
an Standardprodukten bietet Bd Sensors die entwick-
lung und produktion maßgeschneiderter industrie-
druckmesstechnik. dahinter steckt die philosophie, 
nicht nur die produkte zu verkaufen, die sie haben, 
sondern die, die der Kunde benötigt. Schnelle und 
kos tenbewusste lösungen, kurze lieferzeiten und 
verbindliche liefertermine machen das Unternehmen 
zu einem zuverlässigen partner – weltweit.



Hohe Bierqualität durch  
hochwertige Messtechnik
Elektronische Druckmesstechnik in der Brauerei

Brauereien können sich keinen Stillstand leisten und benötigen häufig an die Produktion angepasste Lösungen. Daher sind 

hier Druckmessgeräte gefragt, die unter starken Temperaturschwankungen, hohen Medien- und Umgebungstemperaturen und 

teilweise aggressiven Laugen und Säuren einwandfrei funktionieren und zudem nach 3A Sanitary Standard und der EHEDG 

zertifiziert sind.

die Herstellung und Verarbeitung von nah-
rungs- und Genussmitteln unterliegt stren-
gen Kontrollen und gesetzlichen auflagen. 
alle anlagenteile beziehungsweise Kompo-
nenten müssen zu den hygienischen Stan-
dards konform sein. der faktor produktsicher-
heit bedingt unter anderem die Verwendung 
 hygienegerechter prozessanschlüsse und le-
bensmittelkonformer Materialien. diese nor-
men und richtlinien werden zum Beispiel von 
der organisation 3a Sanitary Standards (3-a 
SSi) und der eHedG zusammen mit den Ge-

sundheitsbehörden erarbeitet. in diesem zu-
sammenhang ist der oberbegriff Hygienic 
design entstanden. So sollen nach 3a-Stan-
dards lebens- und Genussmittel vor einer 
Kontamination geschützt werden und medien-
berührende teile zudem Cip/Sip-fähig oder 
für die manuelle reinigung einfach zu demon-
tieren sein.

im interesse der eHedG steht zudem nicht 
nur die Konstruktion, installation und reinig-
barkeit von Komponenten und Maschinen, 
sondern auch deren Bedienung, Versorgung 

und instandhaltung unter hygienischen as-
pekten. damit unterstützt die eHedG aktiv die 
europäische Gesetzgebung und deren forde-
rungen nach geeigneten Maschinen und ei-
nem hygienischen Umfeld gemäß der Maschi-
nenrichtline 2006/46/eG.

Unter Verwendung von lebensmittelkon-
formen Werkstoffen wie hochwertigen edel-
stählen, reinstkeramik, elastomerdichtungen 
und Materialoberflächen mit einer rauheit  
≤ 0,8 µm  erfüllt Bd Sensors diese Standards 
und hat seine druckmessumformer, die in der 
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nahrungs- und Genussmittelindustrie ein-
gesetzt werden, nach 3a-Standard und der 
eHedG zertifiziert.

Elektronische Druckmesstechnik für die  
Inhalts-, Durchfluss- und Füllstandmessung
auch im Brauereiwesen werden elektronische 
Messgeräte eingesetzt, die die hygienischen 
Standards erfüllen und unter zum Beispiel 
starken temperaturschwankungen, hohen 
Medien- und Umgebungstemperaturen so-
wie teilweise aggressiven laugen und Säu-
ren funktionieren müssen. nach angaben von 
Birgit Vetter, die im technischen Vertrieb bei 
der firma promesstec – einem Systempart-
ner von Bd Sensors – tätig ist, ist der tech-
nisch anspruchsvolle prozess der Bierher-
stellung auf einem Stand, der nur noch wenig 
raum für optimierung bietet. Brauereien und 
Hersteller für Brauereianlagen suchen heute 
innovative lösungen, energie einzusparen, 
ressourcen optimal zu nutzen, die Umwelt 
zu schützen und die prozesssicherheit zu er-
höhen.

Gebraut wird heute noch nach den gesetz-
lichen regelungen der Bayerischen landes-
ordnung von 1516 – der Ursprung des deut-
schen reinheitsgebots – nach der das Bier 
nur Hopfen, Hefe, Malz und Wasser enthal-
ten darf. die prozesse von der lagerung des 
Braumalzes, der Weiterverarbeitung in Mai-
schepfanne, läuterbottich und Würzepfanne, 
über Gär- und lagerprozesse in tanks und 
Behältern unterschiedlicher Geometrie, bis hin 
zur abfüllung in flaschen und fässern werden 
heute mit moderner technik durchgeführt und 
überwacht.

elektronische druckmesstechnik wird bei-
spielsweise für die inhaltsmessung in den 
pfannen, zur durchflussmessung am läuter-
bottich und zur erfassung der füllstände in 
zahlreichen Behältern eingesetzt. die inhalts-
messung in der Maische- und Würzepfanne 
mittels druckmessumformer dient dabei zur 
Sicherheit, falls die Wasserzähler defekt sind. 

Bei den pfannen handelt es sich um koni-
sche Gefäße, die meist am gesamten Boden 
mit einer Heizfläche ausgestattet sind und mit-
tels dampf beheizt werden. die temperatur in 
der Würzepfanne beträgt über 90 Minuten hin-
weg mindestens 100 °C. Die hier eingesetzten 
druckmessumformer sind für Medientempe-
raturen bis 125 °C ausgelegt.   

Bierqualität sichern und Aufwand reduzieren
in einem weiteren arbeitsgang werden nun im 
läuterbottich die Spelzen (= Hülle des Gers-

tenkorns) und Würze (= flüssigkeit) vonein-
ander getrennt. dazu befindet sich ein Sieb 
einige zentimeter über dem Boden des läu-
terbottichs, auf dem sich die Spelzen als fil-
terschicht ansammeln (selbstfiltrierende ei-
genschaft der Maische). der Sud wird durch 
die Spelzen-Schicht nach unten abgezogen, 
Schwebstoffe setzen sich ab und bilden den 
„treberkuchen“. die gewonnene klare flüssig-
keit ist die Würze. Mehrmalige nachgüsse mit 
heißem Wasser dienen zum auswaschen des 
beim Maischen aufgeschlossenen extrakts 
aus dem treberkuchen und erhöhen die aus-
beute der Würze.

Wenn die pumpe unterhalb des läuterbot-
tichs zu stark saugt, verdichtet sich der tre-
ber. die Qualität der Würze vermindert sich, da 
trübungsstoffe in das nächste Gefäß gelan-
gen. Steigt also die differenz aus dem druck 
oberhalb und dem druck unterhalb des Sie-
bes, zieht sich der filterkuchen (= die tre-
berschicht) zusammen, die Würze läuft nicht 
mehr blank ab und wird mehr angesaugt, als 
dass sie frei abläuft.

Um dies zu verhindern, wird das anheben 
beziehungsweise absenken einer Schneid-/
aufhackvorrichtung zum auflockern der tre-
berschicht  in abhängigkeit vom durchfluss 
der Würze durch den Würzablauf automa-
tisch geregelt. dabei befindet sich ein druck-
messumformer oberhalb der treberschicht, 
der zweite unterhalb des läuterbottichs im 
Sammelrohr. der Vorteil gegenüber einer diffe-
renzdruckabhängigen Steuerung – also in ab-
hängigkeit vom treberwiderstand – ist, dass 
keine Verschlauchung und keine Hilfsdrücke 
notwendig sind. Somit wird vermieden, dass 
aufgrund einer Beschädigung der Schläuche 
oder durch den ausfall der Hilfsdruckerzeuger 
die Qualität gemindert wird oder es zu einem 
produktionsstillstand kommt. es wird also die 
prozesssicherheit erhöht, die produktqualität 
gesichert beziehungsweise gesteigert und der 
Wartungs- und Verschlauchungsaufwand mi-
nimiert.

Einfache Berechnung der Füllmenge 
für eine gleichbleibende Qualität müssen die 
füllstände in den verschiedenen Behältern ge-
nau erfasst werden. Hier hat promesstec zu-
sammen mit Bd Sensors eine einfache und 
exakte lösung gefunden: eine genaue in-
haltsmessung in den teilweise sehr großen 
und hohen tanks (bis 25 m) ist laut Birgit Vet-
ter in vielen Brauereien aufgrund der Behäl-
tergeometrie und Größe noch nicht möglich. 
Bei den Gär- und lagertanks handelte es sich 

anfänglich um liegende Behälter, aus denen 
flüssigkeit entnommen wurde bis Schaum im 
Schauglas war. Heute sind es unter anderem 
zylindrisch-konische tanks, die unter druck 
stehen. Hier werden druckmessumformer 
von Bd Sensors eingesetzt – einer erfasst den 
druck oben im tank oberhalb der flüssigkeit 
und ein zweiter erfasst den druck am Boden. 
durch Bildung der differenz der beiden drücke 
kann einfach und sehr genau die füllmenge 
berechnet werden. 

auch hier wird auf aufwändige Verschlau-
chungen verzichtet. zudem erhält man infor-
mationen über die statischen druckverhält-
nisse. temperaturunterschiede von rund zwei 
bis 100 °C, bei SIP-Sterilisationsverfahren bis 
130 °C, beanspruchen die Sensoren in be-
sonderem Maße. durch diese temperatur-
lastwechsel kann feuchte luft in das innere 
des drucktransmitters gelangen, an den kal-
ten Stellen kondensieren und zu einem aus-
fall führen. Bd Sensors hat dieses problem 
durch mehrfache Schutzmechanismen ge-
löst, sodass keine Gefahr der Kondensation 
besteht und das Gerät praktisch wartungs-
frei ist.

Modulares Gerätekonzept 
Messgeräte in der nahrungs- und Genussmit-
telindustrie müssen spezielle Kriterien erfüllen. 
Bd Sensors verwendet seit Jahren hochwer-
tige Materialen wie edelstahl (1.4404/1.4435), 
reinstkeramik (al2o3 99,9%) und lebensmit-
teltaugliches Öl mit fda-zulassung. pro-
messtec stattet zahlreiche Brauereien mit 
diesen druckmessumformern aus, die alle 
Kriterien erfüllen und zuverlässig sind. Vor-
wiegend werden piezoresistive Silizium- und 
kapazitive Keramik-Sensoren eingesetzt, die 
drücke von 0 … 40 mbar bis 0 … 40 bar mit 
einer hohen Genauigkeit erfassen. ein modu-
lares Gerätekonzept ermöglicht die Kombina-
tion mit verschiedenen prozessanschlüssen, 
wie zum Beispiel Clamp, Milchrohr, Varivent 
und einen temperaturentkoppler für Medien-
temperaturen bis 300 °C. 

Autor
Gerald rösel, technische dokumentation und 
produktpromotion

Bd Senors GmbH, thierstein
tel.: +49 9235 9811 0
www.bdsensors.de
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Hydrostatische  
Füllstandsmessung  
in Getränketanks

In der Getränkeindustrie gehört der Füllstand neben dem Durchfluss zu den wichtigsten Messgrößen. Er ist vor allem bei 

der Lagerung der Rohmaterialien und von fertigen Getränken von Bedeutung. In der Praxis hat sich hier die Messung des 

Füllstandes über den hydrostatischen Druck bewährt. 

der hydrostatische druck in einer flüssigkeit wird durch die Gewichts-
kraft der über einem Körper befindlichen flüssigkeitssäule hervorgeru-
fen (Si-einheit: Meter Wassersäule). der druck steigt richtungsunabhän-
gig mit zunehmender tiefe. dabei entsprechen 10 Meter Wassersäule 
(mWS) 0,98 bar (annähernd 1 bar). aus den Gleichgewichtsbedingun-
gen der Kräfte ergibt sich mit der Masse der hydrostatische druck. 
dieser bezieht den Umgebungsdruck, die flüssigkeitsdichte und die 
füllhöhe, das heißt die tiefe des Körpers, bei der Berechnung ein. die 
dichte einer flüssigkeit ist temperaturabhängig – beispielsweise beträgt 
die Dichte von Wasser bei 5 °C 999,964 kg/m3, nach einer erwärmung 
auf 30 °C fällt diese auf 995,645 kg/m3 ab. die temperaturabhängige 
dichte hat damit einfluss auf die Genauigkeit der füllstandmessung und 
demnach auf die füllhöhe.

Ein Messgerät, mehrere Messaufgaben 
druckmessumformer oder pegelmesssonden werden zur hydrostati-
schen füllstandsmessung in belüfteten tanks oder zur ermittlung des 
pegels, zum Beispiel in trinkwasserbrunnen, eingesetzt. Handelt es 
sich um eine drucküberlagerte füllstandsmessung in geschlossenen 
tanks, kann diese mit differenzdruckmessumformern wie dem Jumo 
dtrans p20 delta oder mit zwei druckmessumformern realisiert wer-
den. Bei einer Messung von außen, beispielsweise aus hygienischen 
Gründen, was in der Getränkeindustrie häufig der fall ist, können der 
Jumo dtrans p30, der Jumo delos Si oder der Jumo dtrans p20 ein-
gesetzt werden.

der präzisions-druckmessumformer mit Schaltkontakt und der an-
zeige Jumo delos Si ist für füllstandsaufgaben in der Getränke industrie 
prädestiniert. 

die werksseitig eingestellten nennmessbereiche erstrecken sich von 
400 mbar bis 60 bar. Diese können im Verhältnis 1:4 umskaliert werden 
und ermöglichen mehrere Messaufgaben mit einem Messinstrument. Je 

nach applikation sind folgende ausgangsvarianten erhältlich: 1 x pnp- 
oder 2 x pnp-Schaltausgang oder 1 x pnp-Schaltausgang und ein 
analoges ausgangssignal. der prozessdruck wird durch ein großes, be-
leuchtetes lC-display visualisiert, das als alarmfunktion bei Überschrei-
tung des Nennmessbereiches (6,25 % nach Namur) von bernsteinfar-
ben auf rot wechselt. die Konfiguration erfolgt am Messinstrument oder 
über das Setup-programm. das Gehäuse kann um ±160° zur besseren 
lesbarkeit und die anzeige um 180° bei einem einbau über Kopf ge-
dreht werden. für heiße Medien steht eine Hochtemperaturvariante mit 
einem Einsatzbereich bis zu 200 °C zur Verfügung.

Material und Anschlüsse für die Hygiene entscheidend
die in der Getränkeindustrie verwendeten Sensoren mit direktem Kon-
takt zum Medium müssen bestimmte hygienische anforderungen erfül-
len. das gilt beispielsweise für das verwendete Material, typischerweise 
Edelstahl 316L (1.4435) mit einer Oberflächenrauigkeit ≤0,8 µm. Kom-
men dichtungen zum einsatz, wird hier standardisiert fda (food and 
drug administration)-konformes Material verwendet. zudem wird die 
Beständigkeit des Materials gegenüber diversen reinigungsmitteln, wie 
zum Beispiel natronlauge und Salpetersäure, gefordert. das für den 
druckmessumformer verwendete füllöl ist ebenfalls für den einsatz in 
lebensmitteln geeignet und fda-konform. 

Bestimmte anforderungen gelten auch für die Verbindung des Sen-
sors mit der produktionsanlage, dem so genannten prozessanschluss, 
vor allem in Hinblick auf dessen reinigbarkeit: Wenn der prozessan-
schluss nicht gut zu säubern ist, können zurückbleibende ablagerun-
gen die nachfolgende Charge verschmutzen. Wichtig für eine gute 
reinigung ist nicht nur die auswahl des richtigen anschlusses, son-
dern auch dessen korrekter einbau. Hierzu gibt es ebenfalls Verord-
nungen und Standards, erarbeitet zum Beispiel von der eHedG (eu-
ropean Hygienic engineering & design Group). anwenderfreundlich ist 
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hier das peka-prozessanschluss-adaptersystem von Jumo, das 
für temperatur-, druck- und leitfähigkeitsmessgeräte erhältlich 
ist. peka steht für praxisgerechtes, eHedG-konformes adapter-
system. die produktberührenden teile des eHedG-zertifizierten 
adaptersystems sind aus 316l-(1.4435)-edelstahl mit fda-kon-
formen dichtungen und einer Standard-oberflächenrauigkeit von 
Ra = 0,8 µm. Das System ist aufgrund der totraumfreien Mon-
tage und dem hygienischen design leicht zu reinigen und spe-
ziell auf die anforderungen der lebensmittel- und pharmaindus-
trie abgestimmt. durch die unterschiedlichen prozessanschlüsse 
(einschweißmuffe, orbitaleinschweißmuffe, Clamp, aseptik nach 
din 11864-1 und Varivent) ist das System vielseitig einsetzbar 
und für zahlreiche applikationen geeignet. die Vorteile liegen im 
einfachen austauschen der Messgeräte, mehrfachen aus- und 
einschrauben ohne Qualitätsverluste und dem Verschließen der 
einbaustelle mit eigens konzipiertem Verschlussstopfen.

Autorin 
Christina Hoffmann,  
Branchenmanagerin pharma & food

Jumo GmbH & Co. KG, fulda
tel.: +49 661 6003 0  · www.jumo.net
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Der Prozessanschluss, das 
heißt die Verbindung zwischen 
Sensor und Anlage, muss 
so konstruiert sein, dass es 
hygienisch einwandfrei zu rei-
nigen ist. Möglich macht dies 
das Peka-Prozessanschluss-
Adaptersystem.

Quality by tradition

Der großzügige Touchscreen bietet ein völlig neues und intuitives 
Bedienkonzept.
Das brilliante Farbdisplay zeigt alle wichtigen Informationen auf den 
ersten Blick und ermöglicht somit ein schnelles Ablesen.

Elektronische Mess- 
und Kalibriertechnik

Weitere Infomationen 
nden ie unter

MD813.sika.net

NEU

Wir zeigen, was die Zukunft bringt!
Der Temperaturkalibrator TP 3M 165 E

Verfügbar ab: 3. Quartal

etzwerk  und B ost
Anschluss bieten weltweiten 
komfortablen Zugriff sowie 
Erweiterbarkeit und damit 
Zukunftssicherheit.
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die lohnkosten in deutschland sowie der 
Schweiz sind hoch und angesichts der prekä-
ren wirtschaftlichen lage fassen viele Unter-
nehmen den entschluss, in Billiglohnländern 
zu produzieren. immerhin lassen sich die Kos-
ten so um bis zu 30 prozent senken. für oli-
ver Vietze, den Ceo der Baumer Group, ist 
die produktionsverlegung ins ausland keine 
option. denn wegen geringeren lohnkos-
ten an Know-how und Qualität zu verlieren, 
kommt für ihn nicht in frage. „Uns ist bewusst, 
dass wir uns in europa warm anziehen müs-
sen. doch man kann das Ganze intelligent 
lösen, indem man die prozesse ganzheitlich 
betrachtet. das heißt man setzt bei den nicht 
wertschöpfenden prozessen um das produkt 
herum an – und nicht beim produkt selbst.“ 
Gesagt, getan. als die Berg- und talfahrt der 
Wirtschaft ab 2009 ihren lauf nahm, begann 
das Unternehmen bereits damit, ihre pro-
duktionsstandorte in deutschland sowie im 
Schweizerischen frauenfeld neu auszurich-
ten. die Geschäftsprozesse wurden schlank 
aufgestellt, lean-Management konsequent 
umgesetzt und weiterentwickelt sowie bislang 
ungenutzte potenziale in den prozessen trans-
parent gemacht. Hinzukommt der ehrgeiz der 
Unternehmensführung zu sagen: „Wir pro-
duzieren nicht im billigen ausland. Wir opti-

Oliver Vietze,  
CEO Baumer Group

wachsen weltweit – wenn auch mit reduzier-
ten Wachstumsraten“, kommentiert oliver Vi-
etze. „auch wenn aus einem zweistelligen ein 
einstelliges Wachstum geworden ist und der 
Schweizer Markt schwächelt, so gestaltet sich 
die Situation in Südeuropa und amerika er-
freulich. Und auch der deutsche Markt wächst 
– wenn auch verhalten.“ 

doch Baumer hat die vergangenen Jahre 
nicht nur die produktion auf ein zukunftsfä-
higes fundament gestellt, auch auf der pro-
duktseite hat sich einiges getan. „Baumer war 
und ist mit seinen Sensoren technologisch 
schon immer vorn dabei“, so oliver Vietze. 
„Mit jedem neuen produkt haben wir in der 
technik einen Sprung nach vorn gemacht.“ 
die innovationskraft ist es auch, die dem Un-
ternehmen auch zukünftig Schwung verleihen 

Innovation, statt Billiglohn 
Niedrige Löhne im Ausland sind verlockend – doch nicht für jedes Unternehmen. Baumer beispielsweise setzt nicht auf die 

Produktion in Billiglohnländern, sondern auf Innovationen, Know-how und Qualität made in Switzerland. 

Wir produzieren nicht im billigen  

Ausland. Wir optimieren die Prozesse.

mieren die prozesse.“ Somit schlägt Baumer 
gleich drei fliegen mit einer Klappe. zum einen 
werden die lohnkosten durch die optimierte 
produktion gesenkt, zum anderen bleiben 
das Know-how und die arbeitsplätze in der 
Schweiz. Und drittens kann sich der Kunde 
stets auf die Qualität der produkte verlassen.  

dass dies bislang die richtige entschei-
dung war, zeigt ein Blick auf die zahlen. „Wir 

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

www.zirox.de

GASMESSTECHNIK 

Prozessoptimierung    Materialforschung    Qualitätssicherung

ZIROX Sensoren und Elektronik GmbH | Am Koppelberg 21 | 17489 Greifswald
Tel.: +49(0)3834-83 09 00 | Fax: +49(0)3834-83 09 29 | E-Mail: info@zirox.de
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und es weiterhin an der Spitze des Marktes 
positionieren soll. „Mit unserer innovationsof-
fensive sind wir optimistisch, mit neuen pro-
dukten Marktanteile gewinnen zu können“, ist 
oliver Vietze überzeugt. 

NextGen – der Anfang ist gemacht
zwei dieser produkte sind die optisch schal-
tenden Sensoren o500 und o300 für detek-
tionsaufgaben in der anwesenheitssensorik 
– die ersten Baumer-produkte einer neuen 
leistungsklasse. den Begriff innovationsoffen-
sive hat oliver Vietze bewusst gewählt, denn 
auf den o500 und den o300 sollen nun halb-
jährlich neue nextGen-produkte folgen. das 
Konzept wird dabei auch auf andere techno-

logien wie zum Beispiel Ultraschall übertragen, 
sodass es nicht bei rein optischen Sensoren 
bleiben wird. 

nachdem der o500 bereits vor einem hal-
ben Jahr im Markt eingeführt wurde, folgte ende 
Juni der o300, mit dem Baumer in die 1-zoll-
dimension vorrückt. der Unterschied zwischen 
beiden Sensoren liegt zum einen in der Größe 
und zum anderen in der reichweite. der o500 
ist mit seinen 600 mm vor allem für den logis-
tikbereich konzipiert, wohingegen sein kleiner 
Bruder mit einer reichweite von 300 mm für 
den Handlingsbereich gedacht ist, wo wenig 
Bauraum zur Verfügung steht. Und das Baumer 
nicht nur über Qualität spricht, sondern diese 
auch liefert, zeigen die zahlen 6, 15.000, 0. in 

den vergangenen sechs Monaten wurden rund 
15.000 o500-Sensoren ausgeliefert, von denen 
bislang keiner (0) reklamiert wurde.   

die Sensoren weisen zudem neue funk-
tionen und eigenschaften auf, die dem nut-
zer die anwendung wesentlich vereinfachen. 
zum einen zeichnen sich die Sensoren durch 
das oneBox-design aus, das heißt es steht 
eine Gehäuseform in unterschiedlichen Grö-
ßen und mit unterschiedlichen Sensorprinzi-
pien sowie lichtquellen (Standard-led, Bau-
mer-pinpoint-led) zur Verfügung. auch die 
durchgangsbohrungen und Bedienelemente 
sind bei diesem design identisch. 

Weiterhin führt Baumer mit den next-
Gen-Sensoren die beiden neuen funktionen 
qteach und qtarget ein. Hinter qteach steht 
ein verschleißfreies teach-Verfahren, bei dem 
zum einlernen der Sensoren eine Berührung 
mit einem ferromagnetischen Werkzeug aus-
reicht. ein blaues led-licht gibt dem anwen-
der rückmeldung, ob das einlernen erfolg-
reich war. Um Manipulationen zu vermeiden, 
verriegelt sich qteach nach fünf Minuten 
selbstständig. die zweite neue funktion, die 
die nexGen-Sensoren aufweisen, ist qtarget. 
das heißt der lichtstrahl des Sensors wird 
per design auf die Befestigungslöcher aus-
gerichtet. einzelne Bauteiltoleranzen werden 
dadurch aufgehoben, sodass der lichtstrahl 
über die gesamte Sensorserie mit gleichblei-
bender Genauigkeit ausgerichtet ist. 

Autorin 
anke Grytzka,  
Chefredaktion messtec drives automation 

Baumer Group, friedberg 
tel.: +49 6031 6007 0 · www.baumer.com
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Aktuell werden täglich 200 NextGen-Sensoren O500 und O300 nach dem Prinzip One-Piece-Flow auf einer Linie hergestellt. 

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

www.zirox.de

GASMESSTECHNIK 

Prozessoptimierung    Materialforschung    Qualitätssicherung

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

  sENsors



Urzeitphänomen 
industriell nutzen 

Ultraschallsensoren für  
Food- & Beverage-Anwendungen

Ultraschallsensoren sind heutzutage oft in der lebensmittelindustrie zu 
finden, wo sie prozesse steuern und die Qualität sichern. zudem detek-
tieren sie schallreflektierende objekte, egal ob fest, pulverförmig oder 
flüssig, unabhängig von farbe oder transparenz. damit unterscheiden 
sie sich grundlegend von optischen Sensoren, die ausschließlich licht-
reflektierende/lichtundurchlässige objekte erkennen, oder induktiven 
Sensoren, die nur ferromagnetische Metallteile in kurzen entfernun-
gen detektieren. Ultraschallsensoren arbeiten zuverlässig auf nahe und 
weite distanzen, selbst bei verschmutztem Sensor, Schwebstoffen in 
der luft oder störendem fremdlicht.

Ultraschallsensoren in der Anwendung
Bei der fremdflaschen- oder auch Vollkastenkontrolle soll mithilfe von 
flascheninspektionsanlagen die Vollzähligkeit der durchlaufenden Käs-
ten überprüft und fremdflaschen erkannt werden. dafür ist ein Sen-
sor notwendig, der unter anderem die flaschenhöhe erkennt. eine bei 
optischen Sensoren häufig auftretende Schwierigkeit ist hierbei, dass 
sie beschlagen. Bei Ultraschallsensoren hingegen tritt dieses problem 
nicht auf.

Bei der Stauüberwachung soll erkannt werden, wenn sich flaschen 
in abfüllanlagen aufstauen oder an Übergabestationen umfallen. Wird 
dies bemerkt, kann gegengesteuert werden. die Stauüberwachung er-
folgt je nach anlage von oben oder von der Seite des förderbandes. 
Häufig müssen hierbei Glas- und plastikflaschen erkannt werden, die in-
duktive und optische Sensoren aufgrund von Material und transparenz 
vor ein problem stellen. Ultraschallsensoren hingegen können diese 
aufgabe lösen.

ein weiteres Beispiel ist die füllstandsmessung. in der lebensmittel 
verarbeitenden industrie müssen füllstände aller art und in verschie-
denen Behältern und Umgebungen erkannt, unter anderem auch im 
Überdruck, und die gemessenen Werte dokumentiert werden. Ultra-
schallsensoren eignen sich speziell für die berührungslose und kontinu-
ierliche erfassung zum Beispiel von flüssigkeiten unterschiedlicher art.

Auch bei hohen Geschwindigkeiten präzise 
Ultraschallsensoren von Microsonic können Messwerte mit millimeter-
genauer auflösung erfassen und gewährleisten ein hohes Maß an prä-
zision – auch bei hohen Geschwindigkeiten. die temperaturkompen-
sation sorgt für genaues Messen bei temperaturschwankungen. Sollen 
– wie in der lebensmittelindustrie häufig notwendig – mehrere Ultra-
schallsensoren betrieben werden, können die Sensoren untereinander 
synchronisiert werden, damit sie sich gegenseitig nicht beeinflussen.
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Schon seit Jahrhunderten wird der Schall von Mensch 

und Tier als Informationsträger und Messverfahren 

genutzt. Delphine orten beispielsweise mit Ultraschallfre-

quenzen von bis zu 120 kHz Fischschwärme unter Wasser. 

Und der Mensch zählt die Sekunden zwischen Blitz und 

Donner, um die Entfernung eines Gewitters zu bestimmen. 

In der Industrie nutzt man die Schallimpulse in Form von 

Ultraschallsensoren in zahlreichen Anwendungen.  

im portfolio von Microsonic finden sich unter anderem die pico+-
Ultra schallsensoren, eine kompakte Baureihe mit M18-Gewindehülse 
und einer Gehäuselänge von 41 mm. neben der Variante mit axia-
ler abstrahlrichtung steht auch eine Gehäusevariante mit 90°-Win-
kelkopf für spezielle einsätze zur Verfügung. Mit vier tastweiten von 
20 mm bis 1,3 m und drei verschiedenen ausgangsstufen deckt die 
Sensorfamilie zahlreiche anwendungen ab. automatische Synchro-
nisation und Multiplex-Betrieb ermöglichen den gleichzeitigen Betrieb 
von bis zu 10 Sensoren auf engem raum. Mit der io-link-Schnitt-
stelle unterstützt die Serie auch den neuen industriestandard in der 
Sensorkommunikation.

die Mic+-Ultraschallsensoren in der M30-Gehäusebauform de-
cken mit fünf tastweiten einen Messbereich von 30 mm bis acht 
Meter ab. die interne auflösung der entfernungsmessung beträgt je 
nach tastweite 0,025 beziehungsweise 0,18 mm. das digital-dis-
play gibt Messwerte direkt aus und unterstützt die einfache einstel-
lung des Sensors. der Sensor ist mit analog- oder Schaltausgang 
oder einer Kombination aus beidem verfügbar. Schaltpunkte, fens-
tergrenzen beim fensterbetrieb oder steigende/fallende analog-
kennlinie können mithilfe der digitalanzeige numerisch voreingestellt 
werden, ohne dass sich hierzu das abzutastende objekt im erfas-
sungsbereich befinden muss. So ist es möglich, den Sensor ohne 
zuhilfenahme von Hilfsreflektoren auch außerhalb der eigentlichen 
anwendung komplett einzustellen.

der Crm+ ist die chemiebeständige und widerstandsfähige aus-
führung des Mic+. die Sensormembran des Sensors ist durch eine 
peeK-folie geschützt, sodass auch ausgehärtete Verschmutzungen 
nach längerer Betriebszeit einfach entfernt werden können. die Gewin-
dehülse ist aus rostfreiem edelstahl. ebenfalls chemiebeständig ist der 
Hps+, dessen Sensormembran von einer teflonfolie geschützt wird. 
das Besondere an diesem Sensor ist, dass er auch im Überdruck ein-
setzbar ist.

Autorin
Vera Hoxha, Marketingleitung

Microsonic GmbH, dortmund
tel.: +49 231 97 51 51 0
www.microsonic.de
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„ Installation in Rekordzeit 
– für Bestleistungen in 
Ihrer Anlage.“

Neu von VEGA: die optimierten TDR-Sensoren 

VEGAFLEX Serie 80.

Die komplett neue Produktserie VEGAFLEX 80 bietet 

Ihnen eine Vielzahl nützlicher Funktionen. In Verbindung 

mit dem einfachen Bedienkonzept erhalten Sie noch 

mehr Betriebssicherheit bei der Füllstand- und Trenn-

schichtmessung. Die Geräte sind für alle Anwendungen 

in Flüssigkeiten und Schüttgütern optimiert. Neue 

Varianten für die Lebensmittel- und Pharmaproduktion 

sowie für Hochdruck- und Hochtemperatur-

anwendungen ergänzen die Serie.

www.vega.com/innovation
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Robuster Differenzdruckaufnehmer
althen stellt mit dem neuen d5100 
einen robusten differenzdruckauf-
nehmer für industrielle anwendun-
gen vor. das Gerät erfasst Messbe-
reiche zwischen 0…0,07 bar und 
0…35 bar. die Genauigkeit liegt 
bei Messbereichen von 1 bar oder 
mehr bei 0,1 prozent. der d5100 
widersteht Schocks bis 50 g und 
Vibrationen bis 20 g und hat ei-
nen einsatztemperaturbereich von 
–40…+125 °C. er eignet sich damit für den einsatz in rauen industriellen 
Umgebungen und verfügt über eine entsprechende Ce-zulassung. alle 
Medien berührenden teile werden aus edelstahl 316l gefertigt. damit 
eignet sich der d5100 auch für den einsatz in aggressiven Medien, bei-
spielsweise in der prozessüberwachung, der füllstandskontrolle in tanks, 
tests an filteranlagen in automobilprüfständen sowie für die druck- und 
durchflussmessung in leitungssystemen mit korrosiven Gasen und flüs-
sigkeiten. die Messzelle ist dabei symmetrisch aufgebaut und verfügt 
über zwei gleiche druckeinlässe. die Versorgungsspannungen liegen bei 
5 VdC, 10 VdC, 8…30 VdC und 9…30 VdC. in abhängigkeit von den 
Versorgungsspannungen stehen folgende ausgangssignale zur Verfü-
gung: 0…100 mV, 0,5…4,5 ratiom., 1…5 V und 4…20 ma. der Über-
spannungs- und Verpolungsschutz des verstärkten Modells geht über die 
Vorgaben der einschlägigen Ce-Standards hinaus. www.althen.de

Robuste Beschleunigungs- und Neigungssensoren 
is-line hat die Beschleunigungs-
sensoren der SCa3xxx-familie 
aus dem Hause Murata, finnland 
(vormals Vti), ins programm auf-
genommen. die Sensoren ba-
sieren auf Muratas hauseigener 
kapazitiver 3d-MeMS-techno-
logie. durch das 4-achsige de-

sign sind sie in der lage, die Messzelle redundant selbst zu überwachen. 
durch weitere Selbstdiagnose-funktionen eignen sich die SCa3xxx-
Sensoren für alle sicherheitsrelevanten Sil- und fail-Safe-anwendungen. 
der Messbereich in x-y-z-richtung beträgt ±2 g beziehungsweise ±6 g 
für stark vibrierende anwendungen. die robusten Sensoren sind schock-
fest bis 20.000 g und für den einsatz im temperaturbereich von -40 bis 
+105 °C (optional: 125 °C) ausgelegt. Sie verfügen über eine digitale Spi-
Schnittstelle und zeichnen sich durch einen geringen Stromverbrauch 
aus: die ausführung SCa3060 wurde speziell für den low-power-Be-
reich optimiert (typisch 150 µA bei 3,3 V). www.is-line.de/SCA3xxx  

Piezoresistive Silizium-
Drucksensoren 
first Sensor hat neue Sensortech-
nics-Hro-drucksensoren zur re-
lativ- und differenzdruckmessung 
in einem weiten Bereich von 10 
mbar bis zu 10 bar Messbereich-
sendwert vorgestellt (0...4 in H2o 
bis 0...150 psi). die Hro-Sensoren 
können zur druckmessung trocke-
ner, nicht korrosiver Gase einge-
setzt werden. die komplett analoge 
Signalaufbereitung gewährleistet 
mV-ausgangssignale. der spezielle 
Hro-Gehäuseaufbau bietet Schutz 
gegen mögliche Verspannungen 
bei der Sensormontage. das äu-
ßere Gehäuse ist hierbei von der 
inneren Struktur mechanisch ent-
koppelt, auf der das hochstabile Si-
lizium-Sensorelement platziert ist. 
die Hro-Serie verfügt über ein sehr 
druckfestes Sil-Miniaturgehäuse 
mit aufnahmebohrungen zur platz-
sparenden leiterplattenmontage.
 www.sensortechnics.com

Ultraschallsensor für kleine Rohrleitungen
ein von Systec neu entwickelter 
Ultra schallsensor eignet sich speziell  
für den einsatz an leitungen zwi-
schen dn10 und dn100. die fe-
derlagerung des typ-21-Sensors im 
Wandlergehäuse bewirkt zusammen 
mit der prisma-aufnahme eine deut-
lich einfachere und präzisere Montage: der Sensor zentriert sich auto-
matisch auf der rohrleitung. die anpresskraft des Sensors auf die rohr-

leitung wird durch die Blattfedern 
definiert und nicht durch die an-
presskraft des Benutzers. die-
Sensoren sind in portabler oder 
festinstallierte Version verfügbar.
 www.systec-controls.de

Kompat gebaute Drehgeber 
die neuen drehgeber pS28a 
und pS40a von pewatron 
sind besonders kompakt ge-
baut. Mit 28 mm durchmes-
ser für den pS28a - respektive 
40 mm für den pS40a - sind 
die drehgeber auch in platzkri-
tischen Umgebungen einsetzbar. Beide Modelle verfügen über Gegen-
takt-Signale (line driver). optional sind sie mit durchgehender Hohlwelle 
lieferbar. der pS28a kann bei anwendungen mit bis zu 2.500 pulsen/
Umdrehung eingesetzt werden. für höhere Werte bis 4.096 pulsen/Um-
drehung eignet sich der pS40a. Beide Modelle sind auch mit Montage-
ohren bestellbar und einfach anzubauen. diese Modelle eignen sich für 
laborgeräte, robotik, automationsanlagen sowie generell zur präzisen 
Schrittmotoren-rückmeldung. www.pewatron.com

Multifunktionszähler für Schalttafeleinbau 
ipf electronic hat einen programmier-
baren Multifunktionszähler für den 
Schalttafeleinbau entwickelt. der CM03 
ist in allen applikationen einsetzbar, in 
denen impulse gezählt, frequenzen und 
Wege gemessen oder zeiten erfasst 
werden müssen. durch eine Batchzäh-
ler- oder Gesamtsummenfunktion kön-
nen mit dem Multifunktionszähler auch 
Steuerungsaufgaben (ablaufsteuerun-
gen, nockensteuerungen usw.) realisiert werden. parametriert wird das 
Gerät über frontseitige tasten, wobei das lCd eine gute ablesbarkeit 
auch bei ungünstigen lichtverhältnissen gewährleistet das zweizeilige 
und sechsstellige display des CM03 mit der Schutzart ip65 bietet ver-
schiedenfarbige lCd-anzeigen für den zählerstand und den Vorwahl-
wert. zusätzlich hat der anwender die Möglichkeit, einen dezimalpunkt 
flexibel zu setzen, Multiplikations- und divisionsfaktoren zu nutzen oder 
eine Startverzögerung und Mittelwertbildung zu aktivieren. www.ipf.de 
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inspection

www.ids-imaging.de

Mehr ab Seite 64

iDs in Kürze

idS imaging development Systems gilt als führender 
Hersteller digitaler industriekameras mit USB- oder 
Gige-Schnittstelle. Mit über einem Jahrzehnt erfahrung 
in der entwicklung und dem Vertrieb von USB2.0-Ka-
meras zählt das Unternehmen auch in der entwicklung 
digitaler USB3.0-industriekameras als Vorreiter. pro-
fessionelle Bildverarbeitungskomponenten werden von 
idS ausschließlich in deutschland entwickelt, dort res-
sourcenschonend produziert und weltweit vertrieben.



3D trifft auf Robotik
Stereo-3D-Kamera mit USB-Anschluss für die  
Robotik und Qualitätsprüfung

Einfach zu handhaben, flexibel einsetzbar und preislich interessant – diese drei 

 Eigenschaften bringt eine neue Stereo-3D-Kamera mit. Vor allem in der Steuerung von 

Robotern zur Automatisierung industrieller Fertigungsprozesse spielt die neue Kamera 

ihre Möglichkeiten aus.

entwickelt wurde die vor allem für die robo-
tik und Qualitätsprüfung interessante Kamera 
ensenso n10 von dem gleichnamigen Unter-
nehmen ensenso aus freiburg. die Kamera ist 
industrietauglich und wird via USB 2.0 ange-
schlossen. Sie integriert zwei Global-Shutter-
CMoS-Sensoren und einen pattern-projektor 
in ein kompaktes Gehäuse. Mit dem projec-
ted-texture-Stereo-Vision-Verfahren liefert 
sie detaillierte, vollflächige tiefenbilder. den 
exklusiven Vertrieb hat der industriekamera-
Hersteller idS imaging development Sys-
tems übernommen, der damit sein Spektrum 
an Gige-, USB2.0- und USB3.0-Kameras um 
eine flexible und leicht zu integrierende Stereo-
kamera-Modellreihe erweitert.

Viele anwedungen in allen industrieberei-
chen profitieren von der ensenso n10. Bei der 
Steuerung von robotern oder in der Quali-
tätsprüfung industrieller fertigungsprozesse 
birgt die 3d-Bilderfassung zahlreiche Mög-
lichkeiten. aufgrund der Komplexität und re-
lativ hohen Kosten wurde dieses potenzial bis 
dato kaum genutzt. dabei lassen sich viele 

aufgaben in der robotertechnik und der au-
tomatisierten Serienproduktion nur mittels 
3d-informationen zufriedenstellend lösen. 
dreidimensionales Sehen und eine genaue 
positions- und lagebestimmung von ob-
jekten machen Handling-aufgaben wie bei-
spielsweise den zielsicheren Griff auf unsor-
tierte Bauteile für einen roboter erst möglich. 
auch für Montageprozesse oder Montage-
kontrollen ist ein dreidimensionaler Blick Vo-
raussetzung für ein autonomes arbeiten des 
roboters.

Flexibel mit 3D
ein weiterer Vorteil von 3d Vision liegt in ei-
ner deutlich höheren flexibilität. Viele anwen-
dungen in der 2d-Bildverarbeitung erfordern 
spezifische Beleuchtungen oder optiken, die 
nur mit hohem aufwand an sich ändernde an-
forderungen angepasst werden können. eine 
3d-Kamera erfasst von vorneherein form, 
Größe, position und orientierung beliebiger 
objekte und macht diese daten für verschie-
dene anwendungen nutzbar.

Verfahren
der pattern-projektor der n10 wirft ein zufäl-
liges punktmuster auf das aufzunehmende 
objekt. damit werden auch kontrastarme, 
homogene oberflächen durch die projizierte 
Struktur ergänzt. die beiden Bildsensoren er-
fassen das objekt und die Software berechnet 
entsprechend des Stereovision-prinzips eine 
subpixelgenaue zuordnung der pixel des lin-
ken und rechten Kamerabilds. Mittels der in 
der Kamera ab Werk hinterlegten Geometrie-
daten können so die 3d-Koordinaten für je-
den objektpunkt durch triangulation rekons-
truiert werden.

in Kombination mit dem neuen Bildver-
gleichsalgorithmus „Semi Global Matching“ 
können die in beiden Bildern sichtbaren ob-
jektoberflächen detailreich und vollständig er-
fasst werden.

Software übernimmt vielfältige Aufgaben
die n10-Software übernimmt die Steuerung 
der beiden CMoS-Sensoren und des pattern-
projektors sowie die erfassung und Vorverar-
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beitung der 3d-daten. Mit besonderen features, 
wie zum Beispiel einer telezentrischen Höhen-
bildfunktion, wird die datenverarbeitung zusätz-
lich vereinfacht. die Software ist zudem für den 
einsatz in Mehrkamerasystemen ausgelegt und 
ermöglicht beliebige Kombinationen von Stereo- 
und Monokameras, beispielsweise um zusätzliche 
farbinformationen oder Barcodes zu erfassen. 
durch den gleichzeitigen einsatz mehrerer Kame-
ras lässt sich eine Szene synchron von verschie-
denen Seiten aufnehmen, wodurch abschattun-
gen reduziert und das Bildfeld erweitert werden. 
auch im Mehrkamerabetrieb liefert die n10-Soft-
ware eine einzige 3d-punktewolke, in der die da-
ten aller eingesetzten Kameras enthalten sind.

Stehende und bewegte Objekte  
mit bis zu 30 fps erfassen
die ensenso-n10-Stereo-3d-Kamera ist für ar-
beitsabstände von 260 bis 1.400 mm und für vari-
able Bildfelder konzipiert. 24 Modelle mit USB2.0-
Schnittstelle sind aktuell erhältlich. zudem lässt 
sich mit den angebotenen Brennweiten von 3,6 
bis 16 mm ein breites entfernungs- und Größen-
spektrum abdecken.

im Gegensatz zu anderen 3d-aufnahmeverfah-
ren kann man mit Stereo-Vision sowohl stehende 
als auch bewegte objekte mit einer framerate von 
bis zu 30 Bildern/s erfassen. der pattern-projektor 
arbeitet mit gepulstem infrarot-licht und ist un-
empfindlich gegenüber dem Umgebungslicht.

Mit den beiden Sensoren und dem eingebau-
ten projektor misst die Stereo-3d-Kamera 150 x 
45 x 45 mm und hat ein Gewicht von 400 g. Mit 
dem aluminiumgehäuse und einem Gpio Con-
nector für 12-24 V Hardware-trigger, in- und out-
put, ist sie für industrielle einsätze ausgestattet. 
entsprechend sind der 3-polige M8-Sensor/aktu-
ator-Steckverbinder und der USB-anschluss auch 
verschraubbar ausgeführt.

als kompaktes, synchronisiertes System lässt 
sich die ensenso n10 einfach integrieren und lie-
fert metrische 3d-daten bereits „out of the box“. 
ein zusätzliches Kalibrieren ist nicht notwendig. 
das kostenlose Software-paket bietet eine C api 
sowie eine objektorientierte Schnittstelle für C++ 
und lässt sich somit optimal in bereits bestehende 
Systeme integrieren. das mitgelieferte Halcon in-
terface erlaubt es auch, komplexe 3d-datenverar-
beitung wie Halcons 3d-Surface-Matching in we-
nigen Minuten zu realisieren.

Autorin 
Bettina ronit Hörmann,  
Media Communications Manager

idS imaging development Systems GmbH, 
obersulm
tel.: +49 7134 961 96 0 · www.ids-imaging.de
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Die industrietaugliche Kamera ist kompakt gebaut  
und integriert zwei CMOS-Sensoren sowie einen 
Pattern-Projektor.
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www.dias-infrared.de

Berührungslose 
Temperatur-
Messtechnik

Entwicklung, Fertigung, 
Vertrieb und Service 

aus einer Hand

Komplettes Produktspektrum
Made in Germany:

– Infrarotkameras
– Infrarot-Linienkameras

– Pyrometer
– Infrarotsensoren

– Schwarze Strahler
– Systemlösungen

omplettes Produktspektrum

Anwendungsgebiete:
– Prozessautomation 

– Materialprüfung
– Qualitätssicherung

– Brandfrüherkennung



Für perfekte Lichtverhältnisse
Bildverarbeitungs-System prüft Fahrzeuginnenbeleuchtung auf Gleichmäßigkeit und Blendfreiheit

In der Nacht eine Alternativroute im Straßenatlas suchen oder die Fahrzeit mit der Lektüre der Tageszeitung verkürzen – 

für den Beifahrer ist dies durch moderne Innenraumbeleuchtung möglich, ohne dabei den Fahrer zu irritieren. Industrielle 

Bildverarbeitung prüft im Vorfeld die Funktion und Qualität der Beleuchtung.

die steigenden ansprüche an Qualität und Komfort in der automobilin-
dustrie machen auch vor der scheinbar so einfachen innenraumbeleuch-
tung nicht halt. Wo früher noch eine einfache lichtquelle genügte, werden 
heute neue Herausforderungen an die entwicklung von innenbeleuchtun-
gen gestellt. integrierte ambientebeleuchtungen im dachmodul, seitliche 
lichtbänder zwischen den Haltegriffen und ausleuchtung im fußraum so-
wie den türtaschen erleichtern die orientierung. die eingeschaltete lese-
leuchte hingegen soll möglichst hell, gleichmäßig und fokussiert einen 
definierten Bereich ausleuchten, darf aber gleichzeitig den fahrer nicht 
blenden. dabei spielen design, funktion und Wertigkeit eine entschei-
dende rolle.

entwicklungen auf Basis neuartiger lichtleitersysteme und alternati-
ver lichtquellen wie Mpl (Modular prismatic light), MMl (Modular Ma-
gnetic light) oder elt (electro luminescence technology) ermöglichen 
neue Beleuchtungslösungen in der automobilindustrie. truck-lite eu-
rope entwickelt und produziert solche Kraftfahrzeugleuchten. Um den 
Qualitätsvorgaben und stetig steigenden ansprüchen an funktion und 
design gerecht zu werden, entschied sich truck-lite, die fertigung au-
tomatisiert zu überwachen. So sollte eine objektive und reproduzierbare 
wie auch lückenlose Qualitätskontrolle geschaffen werden. Um diesen 
plan zu realisieren, suchte das Unternehmen einen kompetenten part-

ner in Sachen optische, berührungslose prüf- und Messtechnik. die 
Wahl fiel auf die firma Vision & Control, die Bildverarbeitungs-Systeme 
im eigenen Haus entwickelt und fertigt.

Geprüft wird, was leuchten soll
zunächst wurden prüfkriterien definiert, die mittels Bildverarbeitung 
auszuwerten sind. der hierbei wichtigste faktor ist die funktion der 
wesentlichen Komponenten: der leseleuchten. neben dem ein- und 
ausschalten der einzelnen leuchten wird auch geprüft, ob sich die 
innenraumbeleuchtung bei geöffneten türen – insofern gewünscht – 
automatisch einschaltet. die ambientebeleuchtung soll hingegen dau-
erhaft bei eingeschalteten Scheinwerfern leuchten. auch dies ist ein 
wichtiges Kriterium.

Bei den einzelnen prüfschritten wird gleichzeitig die funktion der 
Schalter und taster getestet. Hierzu zählen die taster zum ein- und 
ausschalten der leselichter sowie der auswahlschalter, über den der 
fahrer entscheiden kann, ob die innenraumbeleuchtung beim Öffnen 
der türen automatisch angeschaltet werden soll. des Weiteren werden 
die hinterleuchteten farbigen Schaltersymbole geprüft.

neben der funktion der Beleuchtung spielt auch das design eine 
wichtige rolle, das sich nahtlos in das ambiente des fahrzeuges ein-

© Truck-Lite Europe
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fügen muss. dazu soll zunächst die farbnuance des Moduls mit Hilfe 
einer hochauflösenden farbkamera ermittelt werden. Weiterhin sind 
spezielle designelemente der leuchte, wie eingesetzte Gitter und aus-
sparungen, je nach typ zu betrachten.

Weniger bekannt ist, dass die deckenbeleuchtung nicht nur für die 
optimale ausleuchtung sorgt, sondern auch für störungs- und rausch-
freies telefonieren. denn die Mikrofone der freisprecheinrichtung be-
finden sich ebenfalls in diesem element. in der richtigen anordnung 
ermöglichen eingesetzte Stoff- und papiervliese eine angenehme Un-
terhaltung, ohne störende fahrgeräusche zu übertragen. diese anord-
nung zählt ebenso zu den zahlreichen prüfkriterien.

nach ersten gemeinsamen laboruntersuchungen im applikations-
labor von Vision & Control wurden Bildverarbeitungs-Komponenten so 
zusammengestellt, dass alle geforderten prüfkriterien zuverlässig be-
urteilt werden konnten. Hierzu lieferte die firma Vision & Control das 
Mehrkamerasystem Vicosys in Verbindung mit einer 4-Mp-farbkamera 
und einer hochauflösenden optik, die alle Kriterien im Blick behält und 
rückmeldung über kleinste abweichungen von der norm gibt.

100-prozentige Qualitätskontrolle  
sichergestellt
durch die Vicolux-Hochleistungs-led-Beleuchtung mit Kameradurch-
blick fdlKd11 konnte die gesamte fläche des dachmoduls optimal im 
auflicht homogen ausgeleuchtet werden. dadurch wurden alle leucht-
komponenten, taster, Schalter, aber auch die designelemente, wie die 
farbe, ins rechte licht gerückt. eine weitere homogene flächenbe-
leuchtung aus der entgegengesetzten richtung macht es wiederum 
möglich, im anschluss auch die elemente der freisprecheinrichtung 
zu überwachen.

Gemeinsam mit dem Vision&Control-Serviceteam integrierte die 
firma truck-lite die Komponenten in die anlage. zur Sicherstellung ei-
ner 100-prozentigen Qualitätskontrolle wurde der komplexe prüfkatalog 
mit Hilfe der umfangreichen Bildverarbeitungs-Bibliothek Vcwin in einen 
prüfablauf übertragen.

durch Komponenten des Unternehmens Vision & Control wird eine 
objektive, reproduzierbare und automatisierte Qualitätssicherung ermög-
licht. dabei wird von der parametrieroberfläche Vcwin eine umfangreiche 
Bildverarbeitungs-Bibliothek zur Verfügung gestellt, mit der es möglich 
ist, die aktuellen prüfungen durchzuführen sowie zukünftige anforderun-
gen ohne viel aufwand einzupflegen.

nicht nur die reine Hardware entschied letztlich über die erfolgreiche 
Umsetzung der neuen Qualitätssicherung. nur durch eine enge zusam-
menarbeit der fertigungsvorbereitung der firma truck-lite europe mit 
dem Serviceteam der firma Vision & Control konnten alle geforderten 
Kriterien zuverlässig geprüft werden. die erfolgreiche realisierung des 
gemeinsamen projektes wurde durch eine Bildverarbeitungsschulung 
vor ort ergänzt, sodass die Mitarbeiter der firma truck-lite europe 
optimierungen und erweiterungen an ihrer anlage nun selbstständig 
vornehmen können.

Autorin
linda denner, Serviceingenieurin

Vision & Control GmbH, Suhl
tel.: +49 3681 7974 0 · www.vision-control.com

koNtakt 

Das Vicosys-Mehrkamerasystem prüft die Fahrzeuginnenbeleuchtung in Verbindung 
mit einer 4-MP-Farbkamera und einer hochauflösenden Optik. 
 Bild: Vision & Control

Durch die Vicolux-Hochleistungs-LED-Beleuchtung mit Kameradurchblick FDLKD11 
konnte die Fläche des Dachmoduls im Auflicht homogen ausgeleuchtet werden. 
 Bild: Vision & Control
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Wo kein Schaden, 
da kein Stillstand
Wärmebildkameras für die präventive Wartung

Das Lager des Elektronikspezialisten Reichelt verlassen 

täglich über 7.000 Sendungen. Verzögerungen und Anlagen-

ausfälle sind da fehl am Platz. Potenzielle Probleme müssen 

daher frühzeitig erkannt und idealerweise vor dem Eintreten 

eines Schadens behoben werden. Moderne Wärmebild-

kameras machen‘s möglich.

als Herr über die technik des gut 8.000 m2 großen Versandlagers ist 
Udo Heintsch beim elektronikversandhandel reichelt dafür verantwort-
lich, dass in den fünf automatischen Hochregallagern, dem automati-
schen Kleinteilelager und der ebenfalls vollautomatisch laufenden Ver-
sandstraße rund um die Uhr alles reibungslos funktioniert. „neben der 
großen auswahl im Katalog und im online-Shop ist es vor allem die 
schnelle abwicklung der Bestellungen, die unsere Kunden schätzen“, 
weiß Udo Heintsch. das Geheimnis der Geschwindigkeit ist ein kon-
tinuierlich optimierter Warenfluss mit weitgehend automatisierten pro-
zessabläufen, die über eine zentrale Steuerung und acht im lager ver-
teilte Schaltschränke überwacht werden. „technisch muss dabei  alles 
zuverlässig und reibungslos laufen. ein fehlerhafter Kontakt in  einem 
Schaltschrank könnte den kompletten prozessablauf ins Stocken brin-
gen“, betont Udo Heintsch.

Aktive, präventive Wartungsstrategie
abzuwarten bis ein problem auftritt und dieses erst dann zu behe-
ben, wäre daher der falsche Weg. Udo Heintsch setzt deshalb auf eine 
aktive, präventive Wartungsstrategie, bei der alle Schaltschränke und 
elektrischen installationen vierteljährlich geprüft werden. das wichtigste 
Werkzeug, das der techniker dabei einsetzt, ist eine flir-Wärmebildka-
mera des typs i3. die Bedienung der einsteigerkamera gestaltet sich 
einfach und selbsterklärend. „Mit Hilfe der Wärmebildkamera können 
wir im laufenden Betrieb auf einen Blick erkennen, welche Komponen-
ten nicht mehr optimal arbeiten. Mögliche Störungen werden so recht-
zeitig entdeckt, und wir können die erforderlichen Korrekturmaßnahmen 
sinnvoll einplanen, bevor es zu einem unvorhergesehenen Stillstand 
kommt.“ 

Schwachstellen erkennen, bevor sie zu Problemen werden
das Wärmebild der Kamera liefert dem instandhalter präzise informati-
onen über den zustand des untersuchten Betriebsmittels. neben Kon-
taktproblemen sind die elektrischen Systeme unter anderem anfällig für 
asymmetrische Belastungen, Korrosion oder einen anstieg des Schein-
widerstands. treten derartige phänomene auf, entsteht durch den ener-
gieverlust immer Wärme, die sich mit bloßem auge nicht erkennen lässt. 
Bei der regelmäßigen thermografischen inspektion mit der Wärmebild-
kamera lassen sich übermäßig stark erwärmte Stellen schnell ausfindig 
machen und die Schwere des problems bestimmen. Verbindungen mit 
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hohem Übergangswiderstand, korrodierte Kontakte, innere Beschädi-
gungen bei Sicherungen oder trennschaltern und beschädigte Bauteile 
können auf dem Wärmebild problemlos identifiziert werden.

zur dokumentation speichert Udo Heintsch seine Messdaten direkt 
an der Kamera auf einer Sd-Karte ab. anders als beim einsatz eines 
infrarot-thermometers, mit dem sich temperaturen ebenfalls berüh-
rungsfrei messen lassen, ist so reproduzierbar dokumentiert, wo und 
was gemessen wurde. da ein infrarot-thermometer nur sehr punktuell 
misst, besteht zudem immer die Gefahr, dass kritische Stellen überse-
hen werden. „Mit der Wärmebildkamera von flir können wir ganze Mo-
toren, Bauelemente oder Schalttafeln in einem Vorgang untersuchen. 
Man sieht alles auf einen Blick und kann keine überhitzten Gefahren-
stellen übersehen“, so Udo Heintsch.

Der Anwender bestimmt die Bildqualität
„die aktuelle Generation von Wärmebildkameras lässt sich einfach be-
dienen, bietet zahlreiche neue funktionen und eine ausgezeichnete 
Bildqualität“, erklärt Sebastian Schütz, der als produktmanager bei 
reichelt elektronik für das Segment Wärmebildkameras verantwortlich 
ist. dies gelte besonders für die im vergangenen Jahr vorgestellte e-
Serie von flir. die infrarotkameras der e-Serie umfassen robuste Geräte 
mit touchscreen, Wifi-funktion und einer Bildgröße von bis zu 320 x 
240 pixeln. „Sie richten sich an anwender, die neben einer höheren pi-
xelzahl auch umfangreiche analysefunktionen benötigen und überzeu-
gen dabei mit einem ausgewogenen preis-leistungs-Verhältnis. dies 
macht die Kameras für alle anwender interessant, denen professionell 
ausgestattete infrarotkameras bisher zu kostspielig waren“, so Sebas-
tian Schütz.

alle Modelle der e-Serie von flir sind mit einem modernen unge-
kühlten Vanadiumoxid-Mikrobolometer ausgestattet. Je nach Modell 
können anwender zwischen verschiedenen niveaus bei der Bildqualität 
wählen. die Modelle e30 und e40 erzeugen Wärmebilder mit 160 x 120 
pixeln, das Modell e50 bietet 240 x 180 pixel, das topmodell e60 320 x 
240 pixel. Je größer die anzahl der pixel, desto detaillierter und genauer 
ist die darstellung der temperaturwerte, sodass auch sehr kleine auffäl-
ligkeiten von 0,05 °C erkannt werden können. die Wärmebildkameras 
können temperaturen bis zu +650 °C messen. als analysewerkzeuge 
stehen, je nach Kameramodell, unterschiedliche Messpunkte, eine au-
tomatische erkennung heißer und kalter Stellen, isothermen (oberhalb/

unterhalb/intervall) sowie eine automatische Berechnung von tempera-
turunterschieden zwischen zwei vom anwender festgelegten punkten 
im Bild zur Verfügung.

Zusätzliche Funktionen durch integrierte Digitalkamera
die Modelle der e-Serie sind mit einer zusätzlichen digitalkamera aus-
gestattet – die e30 als einstiegsmodell dieser Kamera-Klasse mit einer 
2Mp-, die e40, e50 und e60 mit einer 3,1Mp-Kamera. das realbild 
kann so als referenz zu den Wärmebildern dienen. in der funktion Bild-
im-Bild wird das Wärmebild mit dem realbild überlagert, in der funk-
tion thermal fusion kombiniert die Kamera beide Bilder für eine bessere 
analyse. eine an der Vorderseite der Kamera angebrachte led-lampe 
sorgt auch bei dunkelheit für eine gute Qualität der digitalfotos. zu-
sätzlich verfügen alle Modelle der e-Serie über einen laserpointer, mit 
dem der anwender die heiße Stelle im Wärmebild mit dem realen phy-
sikalischen ziel am objekt verknüpfen kann. die optional erhältlichen 
Wechsel-objektive (45° Weitwinkel und 15° tele) sorgen bei der e-Se-
rie für die nötige flexibilität, um auf alle Messsituationen vor ort vorbe-
reitet zu sein.

„neben den zusätzlichen funktionen durch die integrierte digitalka-
mera bietet die e-Serie weitere ausstattungsmerkmale, die gerade für 
die Überprüfung und Wartung elektrischer Systeme nützlich sind“, er-
gänzt Sebastian Schütz. dazu zählt die Möglichkeit, die mit einer ex-
tech-Stromzange erfassten daten über Meterlink auf die Kamera zu 
übertragen. zudem können Sprach- und textkommentare direkt bei 
der inspektion mit Hilfe eines Bluetooth-Headsets aufgezeichnet wer-
den. Sämtliche daten und Bilder lassen sich über Wifi kabellos auf ein 
Smartphone, einen tablet-pC oder ein notebook übertragen. alle Mo-
delle der e-Serie werden mit einer Software geliefert, mit der Basisins-
pektionsberichte erstellt werden können. Umfassendere analysen und 
Berichte können mit dem flir-reporter erstellt werden. Mit dem top-
modell e60 kann der anwender die Berichte sofort direkt in der Ka-
mera erstellen.

Autor 
Sebastian Bley, 
abteilung Marketing,  
reichelt elektronik

flir Systems GmbH, frankfurt
tel.: +49 69 95 00 900
www.flir.com
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Mit Flir-Wärmebildkameras lassen sich 
Motoren, Bauelemente oder Schalttafeln 

in einem Vorgang untersuchen.



Neun neue CMOS-Modelle
Basler erweitert seine ace-Gige-
Kamerafamilie um neun Modelle 
mit 1,3Mp- und 2Mp-CMoS-Sen-
soren von e2v und aptina und bis 
zu 60 Bildern pro Sekunde. die ver-
schiedenen Monochrom- und farb-
kameras  sind entweder mit Glo-
bal Shutter oder rolling Shutter, 
als nir-optimierte Variante und im 
HdtV-format erhältlich. die ace-Gige-auswahl wächst damit auf über 
30 Modelle und bietet passende Gige-Kameras für ein breites anwen-
dungsspektrum. die Modelle mit 1,3Mp-auflösung und 60 Bildern pro 
Sekunde sind entweder mit Global Shutter (aca1300-60) oder mit kos-
tengünstigerem rolling Shutter (aca1280-60) erhältlich. zudem gibt es 
eine nir-optimierte Version (aca1300-60 nir). die 2Mp-Modelle ste-
hen zum einen mit 60 Bildern pro Sekunde und Global Shutter zur aus-
wahl (aca1600-60). zum anderen bietet Basler Mono- und farbvarianten 
mit 25 Bildern pro Sekunde im HdtV-format und mit rolling Shutter an 
(aca1920-25).  www.baslerweb.com

Basiskit für optomechanische Systeme
edmund optics hat das neue 
techspec-Cage-System-Ba-
siskit vorgestellt. dieses Set 
enthält alle teile, die zum 
Bauen von einfachen opto-
mechanischen Systemen nö-

tig sind. das Cage-System-Basiskit 
eignet sich für forscher, techniker 
und lehrkräfte oder für die prototy-
penfertigung. es umfasst verschie-
dene Komponenten des Cage-Sys-

tems – platten, Stangen, Halterungen 
und das zum aufbau eines einfachen op-

tomechanischen Systems notwendige zubehör, inklusive Befestigungs-
möglichkeiten für 12,5 und 25 mm optikkomponenten. zudem enthält 
das Set zwei adapterplatten, die eine einfache und schnelle Kombination 
zwischen dem techspec-Cage-System und anderen Cage-Systemen er-
lauben und so dem nutzer die Möglichkeit geben, seine investitionen in 
optomechanik bestmöglich auszunutzen.  www.edmundoptics.de

Framegrabber für schnelle Bildfrequenzen
teledyne dalsa hat den framegrabbber Xtium-
Cl pX4 vorgestellt. die Xtium-Se-
rie wurde für die ständig zuneh-
menden Bildauflösungen und 
schnelleren Bildfrequenzen mo-
derner Kameratechnologie entwi-
ckelt. zusätzlich zu pCie Gen 2.0 x4 
und Camera link werden künftige Mo-
delle Camera link HS sowie andere in-
terface-Standards auf einer pCie-Gen-2.0-
x8-plattform unterstützen. die neue Xtium-Serie liefert höhere Bandbreiten, 
um die Camera link 80-Bit-Modi über längere Kabellängen sowie eine Viel-
zahl an flächen- und farbzeilen- als auch monochrome Kameras zu unter-
stützen – und das alles in einer kompakten Slot-lösung. die neu konzipierte 
on-Board data transfer engine (dte) produziert hohe Bandbreiten, ohne 
ein spezielles Motherboard oder Chipset zu benötigen. indem sie maximale 
Verarbeitungsmengen und verbrauchsfertige Bilddateien unterstützt, mini-
miert der Xtium-Cl pX4 die CpU-auslastung und verbessert die Verarbei-
tungszeiten für die Host-anwendungen.  www.teledynedalsa.com/Xtium 

Neue Features durch Firmware-Update
die dual-Gige- und Camera-link-
Kameras der HX-Serie von Bau-
mer sind mit einer neuen firmware 
ausgestattet. die bisherige funk-
tionalität wird damit um features 
wie Hdr (High dynamic range), 
Multi roi und eine verbesserte 
fpn-Korrektur (fixed pattern 
noise) erweitert. zudem wird die 
neue revision 3 der Cmosis-Sensoren unterstützt. für Hdr-aufnahmen 
wird das piecewise-linear-response-Verfahren eingesetzt. dieses ermög-
licht bis zu 90 dB dynamik in einer Szene. dadurch wird zum Beispiel die 
inspektion glänzender oberflächen vereinfacht. die integrierte Multi-roi-
funktion erlaubt die Übertragung mehrerer ausschnitte aus einem Bild. 
die hohe Bildrate kann so auch bei reduzierter Bandbreite optimal ausge-
nutzt werden. dabei werden sowohl horizontale als auch vertikale Bildaus-
schnitte verarbeitet. die Kameras bieten durch die integrierte fpn-Korrek-
tur eine gute Bildqualität mit niedrigem rauschen.  www.baumer.com/pressKamera-Serie erweitert

point Grey erweitert seine 
Blackfly-Gige-Kamerafa-
milie um die neuen CCd-
Modelle mit 1,3 Megapixel. 
die Kameras dieser pro-
duktfamilie erzeugen unter 
anderem hochqualitative 
1288 x 964 Bilder bei 22 
Bildern pro Sekunde über 
poe Gige. zudem verfü-
gen die neue Kameras 
über Sony‘s iCX445 eX-
view Had CCd, bekannt 
für sein geringes auslese-
rauschen, nahen infra-
rotbereich und eine hohe 
Quantumeffizienz. diese 
Blackfly-Modelle eignen 
sich vor allem für anwen-
dungen in der fabrikauto-
mation sowie das ersetzen 
von analogkameras. 

www.ptgrey.com

Optische Sensoren nach Infrarotlicht-Verfahren
für die Überwachung von füllständen flüssiger Medien un-

abhängig von leitfähigkeit und dK-Wert bietet eGe eine 
reihe von optischen Sensoren, die nach dem in-

frarotlicht-Verfahren funktionieren: Beim 
eintauchen verändert sich in der Um-

gebung der Sensorspitze der Bre-
chungsindex. der Sensor wertet 
fortlaufend das zurückgestrahlte in-

frarotlicht aus und steuert so den Schaltausgang. diese technik erfordert 
keinen Medienabgleich. die opto-Sensoren der Baureihe UfS 075 aus 
edelstahl und mit widerstandsfähiger Sensorspitze aus polyethersulfon 
(peS) sind mit frei wählbaren Sensorlängen zwischen 60 und 1.000 mm 
lieferbar – nutzer können so die am besten geeignete lösung für ihre an-
wendung konfigurieren.  www.ege-elektronik.com

www.falcon-illumination.de

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

FAL C

Hohe Qualität, sowohl
der LED´s als
auch der Ge-
häuse

Vorteil 11 von 12:
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test 

Mehr ab Seite 72

www.imc-berlin.de

imc in Kürze

Seit über 20 Jahren entwickelt, fertigt und vertreibt imc 
weltweit Hard- und Software-lösungen im Bereich 
der physikalischen Messtechnik. ob im fahrzeug, an 
prüfständen oder beim Überwachen von anlagen und 
Maschinen – Messdatenerfassung mit imc-Systemen 
gilt als effektiv, leicht ausführbar und rentabel. dabei 
kommen in entwicklung, forschung, Versuch und in-
betriebnahme sowohl schlüsselfertige Messlösungen 
als auch standardisierte Messgeräte und Software-
produkte zum einsatz.



Will man Komponentenprüfstände entwi-
ckeln, kann es schnell kompliziert werden. 
denn die prüfstände verlangen der verwen-
deten Hard- und Software einiges ab: So wird 
eine elektromechanische Komponente sys-
tematisch und automatisiert unter definier-
ten Umwelt- und last-Bedingungen getestet. 
Mitunter wird sie sogar gezielt kaputtgespielt. 
das kann eine Kaffeemaschine, ein neues Ski-
Modell, ein fensterheber-Motor oder ein kom-
pletter fahrzeug-antrieb sein. dabei kann es 
sich um einen entwicklungs-prüfstand, einen 
dauer- und ermüdungstest oder eine effizi-
ente end-of-line-prüfung in der Massenferti-
gung handeln.

Stressen – unter voller Kontrolle
die Komponente zu stressen bedeutet: der 
prüfstand muss neben der reinen Messung 
des prüfling-Verhaltens auch Steuer- und re-
gelungskomponenten mit einbeziehen, mit 
denen die kontrollierten testbedingungen zu 
realisieren sind. das geschieht über aktuato-
ren, lastmaschinen oder Komponenten mit zu 
steuernden ein- und ausgängen. als automa-
tisierte anlage muss das gesamte System da-
bei unter echtzeitbedingungen gesteuert und 
unter Kontrolle gehalten werden. Und so sind 
vielfältige talente gefragt, die über die grund-
legenden fähigkeiten eines klassischen Mess-
systems hinausgehen. neben der elementa-
ren Messdatenaufnahme müssen analoge 
und digitale Stell- und Vorgabewerte ausge-
geben und eine echtzeitfähige Steuerung auf 
einer Hardware-plattform programmiert wer-

den. in der regel ist eine Bedien-oberfläche 
(MMi) nötig, die dem Bedienpersonal als kom-
fortabel zu handhabende Visualisierungs- und 
Kommandozentrale dient. Schließlich müs-
sen die Messergebnisse mittels analysen zu 
testresultaten verdichtet werden, die archiviert 
und in testreports aufbereitet werden.

Programmieraufwand verringern
Klassischerweise wächst ein prüfstand aus oft 
inhomogenen Komponenten verschiedener 
Hersteller zusammen: neben i/o-Modulen ist 
das ein echtzeitfähiger Controller beziehungs-
weise eine SpS und eine programmierumge-
bung. Gebräuchlich sind dabei etablierte Soft-
ware-entwicklungssysteme (Sde) mit Visual C 
oder VBa oder grafisch orientierte program-
miersysteme, die funktionsblöcke als virtu-
elle instrumente (Vi) abstrahieren. dabei zeigt 
sich jedoch schnell, dass nun aus der auf-
gabe, welche primär expertise zur getesteten 
Komponente und der Messtechnik erfordert, 
ein umfassenderes projekt der programmie-
rung und Systemintegration geworden ist, 
welches typischerweise ganz andere Kompe-
tenzen erfordert. 
 Wie kann man nun erreichen, dass dieser 
unnötige aufwand zur einbeziehung verschie-
dener Hardware- und Software-Komponen-
ten und plattformen vermieden wird, damit 
implementierung und pflege eines Kompo-
nenten-prüfstands effizienter werden? So 
könnte sich der produkt- und test-Spezialist 
auf seine Kernkompetenz konzentrieren, denn 
schließlich ist Messen hier kein Selbstzweck, 

sondern soll charakteristische parameter er-
mitteln und Qualität sichern.

Systemkonzept aus einer Hand
der Hersteller imc verfolgt mit seiner C-Serie 
nun einen ansatz, der dieses dilemma durch 
die integration aller nötigen Hardware- und 
Software-Komponenten löst. damit wird ein 
kompaktes und leistungsfähiges Gerät erreicht, 
das mit einem durchgängigen Systemkonzept 
unnötige Schnittstellen-, Koordinations- und 
Synchronisationsprobleme vermeidet. für die 
Hardware bedeutet das zunächst, dass alle nö-
tigen i/o-Schnittstellen zur Messung und pro-
zesskontrolle vorhanden sein müssen. die Ge-
räte der imc-C-Serie, wie etwa das Cl-7016, 
bieten dafür zur primären erfassung analoger 
Sensoren und Signale 16 voll konditionierte 
Universalkanäle, die praktisch alle relevan-
ten Sensoren (zum Beispiel dMS) durch flexi-
ble Konfiguration unterstützen. daneben ste-
hen impulszählereingänge zur Verfügung (zum 
Beispiel für die drehzahlmessung), digitale ein-
gänge und ausgänge zur Steuerung sowie 
analoge ausgänge als Stellgrößen oder Soll-
wertvorgaben. Über das im Gerät (und nicht 
etwa in einem pC) integrierte Can-interface 
können Signale einer vorhandenen anlagen-
steuerung eingebunden werden, auch Steuer-
busse des prüflings selbst, wie sie etwa bei 
automotive-Komponenten mit eCU-Steuerge-
räten allgegenwärtig sind oder Spezialsensoren 
mit Can-ausgang. in der regel sind damit für 
kleine und mittlere prüfstände bereits alle be-
nötigten ein-und ausgangsgrößen abgedeckt.
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In der Talentschmiede
Messgerät mit Echtzeit-Plattform für Komponentenprüfstände

Bei der Entwicklung eines Komponenten-

prüfstandes ist fundiertes Produktwissen 

gefragt. Doch statt dieses einzubringen, 

sehen sich die Zuständigen häufig mit 

der Systemintegration und programmier-

technischen Fragen konfrontiert. Um dem 

vorzubeugen, bietet ein Unternehmen 

jetzt ein kompaktes Messgerät an, das 

trotz integrierter Echtzeit-Steuerung  

interaktiv einzustellen ist.
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Die SPS im Gerät
die zentrale Komponente der imc-Geräte ist 
die echtzeit-plattform imc online famos, mit 
der sie sich am deutlichsten von konventio-
nellen lösungen abgrenzen. dieses im da-
tenaufnahme-Gerät integrierte System mit 
dediziertem prozessor erlaubt synchrone 
echtzeit-Verarbeitungen mit kurzen, voll deter-
ministischen reaktions- und zykluszeiten – bis 
hinunter zu 100 µs. Damit lassen sich nicht nur 
komplexe live-Signalanalysen mit unmittelbar 
zur Verfügung stehenden ergebnissen realisie-
ren, wie fft, leistungsberechnung oder ord-
nungsanalysen, diese plattform stellt auch ei-
nen vollständigen echtzeit-Con troller dar. Sie 
leistet damit das, was üblicherweise ein se-
parater Controller (wie etwa eine SpS) über-
nimmt, da weder konventionelle Messgeräte 
noch ein übergeordneter pC echtzeit-funktio-
nalität bieten.

Schnell und unkompliziert zum Einsatz
in konventioneller Weise programmiert wer-
den muss diese Steuerung nicht – weder mit 
rein textuellen Sprachen noch mit ausufern-
den Vernetzungsplänen grafischer funktions-
blöcke oder virtueller instrumente. Stattdes-
sen erstellt man in einem entwurfswerkzeug 
den prüfablauf als grafisches zustandsmodell. 
auf Basis von prozessvariablen definiert man 
zustände wie Hochlaufphasen, Sollwertpro-
file, zyklische abläufe etc. sowie deren Über-
gänge – Sample-genau. Unterstützt werden 
eine ständig aktive, parallele Hintergrund-
überwachung von Grenzwerten, ausnahme-

behandlungen und komplexe Konstrukte wie 
pid-regler. diese innerhalb der pC-basier-
ten Betriebs-Software imc Studio entworfene 
Steuerung – eher konfiguriert als program-
miert – wird dann automatisch in Code für die 
Geräteplattform umgesetzt, heruntergeladen 
und auf dieser ausgeführt.

Zusammenfassung
der Unterschied zum klassischen Systeminte-
grations-ansatz besteht darin, dass nicht ein 
komplettes System aus Komponenten indivi-
duell programmiert, sondern innerhalb eines 
bestehenden High-level-Messsystems, das 
interaktiv einzustellen ist, nur die zusätzliche 
echtzeit-Steuerung aufgesetzt werden muss. 
in gleicher Weise kann dann auch für Visuali-
sierung, datenmanagement und reports auf 
die funktionalität der integrierten Betriebs-
Software zurückgegriffen werden – ohne das 
rad neu erfinden zu müssen: top-down statt 
Bottom-Up. 

Autor
Martin riedel, imc Meßsysteme GmbH

imc Meßsysteme GmbH, Berlin
tel.: +49 30 467090 0 · www.imc-berlin.de
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Die Echtzeitplattform Imc Online Famos realisiert in der C-Messgeräteserie die Prüfstandssteuerung und ersetzt 
damit einen separaten Controller.
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Transparenz 
mit System.

  Wirtschaftlichkeit durch effizientere 
  Inbetriebnahmen
  Optimierung von Abläufen und  
  Fertigung
  Reduzierung von Anlagenstillständen
  Qualitätsverbesserung durch  
  Prozessoptimierung
  Automatisches Reporting
  Langzeitarchivierung von Messdaten 
  in zentraler Datenbank
  Integration von Basisprozessdaten in  
  das Qualitätsmanagement

Messen und Überwachen von 
automatisierten Anlagen.

www.iba-ag.com



Die Zerreißprobe
Roboter ermöglichen zuverlässige Materialprüfung

Materialprüfungen erfordern allerhöchste Genauigkeit. Denn schon bei kleinen  

Änderung im Handling verändern sich die Material-Kennwerte. Aus diesem Grund 

automatisiert ein  Unternehmen seine Materialprüfmaschinen mit Robotern.

dass sich Handys gut anfühlen und uns ange-
nehm in der Hand liegen, ist langwierigen pro-
zessen in der Materialforschung geschuldet. 
Kunststoff- oder Stahlhersteller definieren die 
eigenschaften, die das Material haben muss, 
das sie für ihre produktion verwenden. oft-
mals ist eine große anzahl an Versuchen not-
wendig, um die gewünschten ergebnisse be-
züglich der Materialbeschaffenheit zu erzielen. 
Viele der Kunststoff- und Stahlhersteller sind 
daher Kunden der firma zwick, die sich mit 
ihren Materialprüfmaschinen für zug-, druck- 
und Biegeprüfungen am Markt etabliert hat.

Transport der Proben
Bei den proben, die mit zwick-Maschinen un-
tersucht werden, handelt es sich um Metall-
stücke, Blechstreifen oder medizinische Kom-
ponenten, wie insulin-pens. es werden aber 
auch große Stahlprügel geprüft, die bis zu 70 
zentimeter lang und bis 15 Kilogramm schwer 
sein können. „zu 80 bis 90 prozent wird eine 
probe zerrissen“, erklärt robert Kaifler, pro-
duktmanager automatisierung bei zwick. er 
berichtet, wie sich die gewonnenen daten 
nutzen lassen: „die regelparameter, die sich 
ergeben, werden später in die produktionsan-
lage eingespeist, um diese dann optimal zu 
steuern. ob es sich dabei um ein Stahlwalz-

werk oder eine Spritzgussmaschine handelt, 
ist unbedeutend.“ 

Um die prüflinge von a nach B zu transpor-
tieren, setzt zwick auf Kuka-roboter. dessen 
Hauptaufgabe ist das exakte einlegen und po-
sitionieren des zu prüfenden Materials. nur auf 
diese Weise wird die prüfung zu einem repro-
duzierbaren prozess ohne Wertverlust, sind 
doch die zyklen eindeutig festgelegt. denn die 
anzahl der Mitarbeiter nimmt im labor kons-
tant ab, während das prüfaufkommen in den 
vergangenen Jahren wesentlich gestiegen ist. 
die vorhandenen Mitarbeiter können jetzt für 
die wertschöpfende arbeit eingesetzt werden. 
eintönige tätigkeiten und sich wiederholende 
prozeduren, die höchste Genauigkeit erfor-
dern, erledigt der roboter – bei Bedarf rund 
um die Uhr.

ein üblicher Versuch dauert zwischen ei-
ner und drei Minuten. „der Versuch ist nor-
miert, die Geschwindigkeit festgeschrieben“, 
sagt Wolfgang Mörsch, Vertrieb innendienst 
und Marketing bei zwick. „das wichtigste für 
uns ist, dass die probe sicher und präzise von 
a nach B gebracht wird.“

Temperatur beeinflusst Kennwerte
Wenn in der Kunststoffindustrie Material ge-
prüft wird, spielt die temperatur eine maß-

gebliche rolle: Wird eine probe mit der Hand 
berührt, ändert sich aufgrund der Körper-
temperatur die Materialkennwertcharakteris-
tik. eine manuelle prüftechnik ist hier also im-
mer problematisch. durch eine roboterhand 
in raumtemperatur versucht man, diesen ne-
gativeffekt herauszufiltern.

zwick-Kunden führen vor allem normver-
suche durch. „die Hauptzielsetzung ist na-
türlich die Kostenreduktion“, so robert Kaif-
ler. einsatzgebiete der Kuka-roboter bei den 
zwick-prüfsystemen sind zu 80 prozent die 
zerstörende, zu 20 prozent die nicht zerstö-
rende Werkstoffprüfung. Hierfür werden vor 
allem die robotertypen Kr 6, Kr 30 und Kr 
60 eingesetzt. inzwischen hat zwick etwa 100 
automatisierte Systeme verbaut, die weltweit 
im einsatz sind.

In der Medizintechnik
die reproduzierbarkeit von prüfergebnis-
sen sind bei Medizinprodukten essentiell. Um 
diesen ansprüchen gerecht zu werden, hat 
zwick ein vollautomatisiertes System zur in-
sulin-pen-prüfung entwickelt. eine Material-
prüfmaschine der zwicki-line mit integrier-
tem torsionsantrieb in Kombination mit einem 
Kr5-Sixx-roboter von Kuka sorgt für exakte 
und wirtschaftliche prüfungen. Mit der prüf-
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maschine können die dosierungseinstellung 
und die auslösekraft gemessen und die abge-
gebene dosis in einem fortlaufenden Vorgang 
abgeleitet werden. die prüfverfahren der bei-
den prüfachsen sind beliebig modifizier- und 
kombinierbar. die automatisierte probenzu-
führung erfolgt über das roboter-Handlings-
system. Verfälschungen der prüfergebnisse 
durch Bedienereinflüsse sind so ausgeschlos-
sen. der prüfprozess wird durch den erhöhten 
probendurchsatz deutlich effizienter, bei Be-
darf können aber jederzeit manuelle prüfun-
gen durchgeführt werden.

auch die abrollkraft von Mullbinden, die 
Materialbeschaffenheit von zahnarztspritzen 
oder die Kindersicherung für Medikamenten-
verschlüsse werden von den automatisierten 

zwick-prüfsystemen untersucht. „ein produk-
tionsprozess von Medizinprodukten muss lü-
ckenlos dokumentiert werden – das erfordert 
die fda-richtlinie. Hier sorgt die automati-
sierung mit robotern für genau planbare und 
nachvollziehbare abläufe“, so robert Kaifler 
abschließend.

Autor
Stefanie Senft, Kuka roboter

zwick GmbH, Ulm
tel: +49 7305 10 0 · www.zwick.de
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Der Roboter entnimmt eine Komposit-Probe aus dem Magazin für einen Biegeversuch.

Nachgeschlagen

Kompositwerkstoff: ein Werkstoff, der aus 
mindestens zwei unterschiedlichen Materia-
lien zusammengesetzt ist. dabei besitzt der  
Verbundwerkstoff andere eigen schaften als 
seine einzel-Komponenten. der einsatz von 
faserverstärkten Verbundwerkstoffen wird vor 
allem von der flugzeugindustrie vorangetrie-
ben. diese profitiert von den besseren de-
signmöglichkeiten, dem reduzierten Gewicht 
und den damit niedrigeren Betriebskosten.

© do ra - fotolia.com
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Lang anhaltender Fahrspaß
Helium-Dichtheitsprüfverfahren für modernes Motorenkonzept

Für Bi-Fuel-Motoren, die mit Benzin und Erdgas laufen, hat Bosch ein neues Gaseinblasventil entwickelt, das am Ende des  

Fertigungsprozesses auf Dichtheit geprüft werden muss. Allerdings stellte sich das klassische Vakuum-Prüfverfahren mit Helium 

als überdimensioniert heraus. So entschied man sich im Unternehmen für einen Leckdetektor, der ohne Vakuum auskommt.

Bi-fuel-Motoren sind Motoren, die sowohl 
mit erdgas als auch mit Benzin laufen. auch 
während der fahrt kann zwischen den beiden 
Kraftstoff-arten gewechselt werden. Vorteil: 
die Motoren bieten eine größere Unabhängig-
keit in Gebieten mit einer lückenhaften Gas-in-
frastruktur. das für diese Motoren notwendige 
Gaseinblasventil produziert der Bosch-Ge-
schäftsbereich Gasoline Systems in seinem 
Werk in Bamberg. am ende des fertigungs-
prozesses muss diese Motorenkomponente 
noch auf ihre dichtheit überprüft werden.

lange zeit hätte man für solche prüfun-
gen das klassische Helium-dichtheitsprüfver-
fahren verwendet, dessen nachweisgrenze 
bei leckraten von 1·10-11 mbar l/s liegt. al-
lerdings sind die investitions- und Betriebs-
kosten bei diesen prüfanlagen recht hoch: es 
werden Massenspektrometer für den nach-
weis des prüfgases, Vakuumprüfkammern 
und die notwendigen turbomolekularpum-
pen für deren evakuierung benötigt. franziska 
Seitz, entwicklungsingenieur bei Bosch, be-
richtet: „im aktuellen Szenario war die prüf-
technik einfach überdimensioniert, sowohl 

was den raumbedarf als auch die empfind-
lichkeit angeht. Wir testen auf leckraten von 
4·10-4 mbar l/s. das ist wie mit Kanonen auf 
Spatzen zu schießen.“

Hier kommt nun der Systemanbieter pa-
atmo ins Spiel, der sich bei Bosch um alle Be-
lange der prüftechnik kümmert. dessen ziel 
war es, eine nachweismethode zu finden, die 
auf die kostenintensive Vakuumtechnik ver-
zichtet, ohne die gegebenen investments in 
die produktionslinie und die sie umgebenden 
logistikprozesse, beispielsweise rund um die 
Helium-Versorgung, massiv zu verändern. ide-
alerweise sollte daher auch am prüfgas He-
lium festgehalten werden.

Automatisierte Prüfanlagen  
auf T-Guard-Basis
zum ersten Mal kamen die experten von pa-
atmo auf der fachmesse Control mit inficon 
in Kontakt. inficon hat einen Helium-leckde-
tektor im portfolio, der speziell für anlagen in 
der Serienfertigung entwickelt wurde, den so-
genannten t-Guard. Mit seinen abmessungen 
von 25,8 x 13 x 27,2 zentimetern, dem gerin-

gen Gewicht und den leicht zu erreichenden 
anschlüssen lässt sich der detektor unkom-
pliziert ins anlagendesign integrieren. Mittels 
einer Quarz-Membran trennt der Sensor un-
ter normalem luftdruck das Helium aus der 
prüfatmosphäre. auf diese Weise sind hoch-
preisige Massenspektrometer, Vakuumkam-
mern und Molekularpumpen nicht mehr not-
wendig. die technik ist zudem wartungsarm, 
da sie weder Verschleißteile noch eine stö-
rungsanfällige ionenquelle besitzt, was beim 
einsatz von Massespektrometern häufiger zu 
ausfallzeiten führt. 
 der Sensor ist in der lage, anstiege der He-
liumkonzentration von 25 ppb oder 0,025 ppm 
aufzulösen. Unter testbedingungen werden so 
lecks in einem Bereich von 1·10-6 mbar l/s zu-
verlässig nachgewiesen. Wärme und feuchtig-
keit auf den prüfteilen spielen bei dem System 
keine rolle. zudem können teile getestet wer-
den, die kein Vakuum vertragen, beispielweise 
wenn Komponenten aus leicht ausgasenden 
Kunststoffen bestehen. „Wir waren sofort in-
teressiert und baten um ein test-System“, be-
richtet Michael Urhahn, entwicklungsingenieur 
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bei Bosch. pa-atmo entwickelte daraufhin eine 
neue dichtheitsprüfanlage auf der Basis von 
vier t-Guard-lecksensoren. zu Beginn wurden 
bei einem freien Kammervolumen von einem 
liter prüfzeiten von acht Sekunden für leck-
raten von 4•10-4 mbar l/s erreicht. Schritt für 
Schritt konnten die ingenieure die prüfzeiten 

senken, indem sie den anlagenaufbau kontinu-
ierlich verbesserten. aufgrund des geringeren 
Volumens der testkammern und des Verzichts 
auf die Hochvakuumtechnologie steht zudem 
wesentlich mehr raum zur Verfügung. auf der-
selben Grundfläche, auf der zuvor ein prüfteil 
in nur einer Vakuumkammer getestet wurde, 
laufen nun vier prüfstellen in einer anlage par-
allel. So werden taktzeiten von 5,6 Sekunden 
pro prüfteil realisiert. „Wir konnten zeitaufwand 
und Kosten senken und die produktivität der 
Bamberger fertigungslinie deutlich steigern“, 
fasst Michael Urhahn zusammen. „auch ist der 
energieverbrauch niedriger und die technische 
Verfügbarkeit wesentlich höher als zuvor.“

Anwendung: Elektromobilität
aufgrund der guten ergebnisse ergaben sich 
weitere anwendungsfelder für den t-Guard – 
teilweise fernab von den ursprünglich projek-
tierten Szenarien. eines davon liegt im Bereich 
der elektromobilität. Hier werden einzelne Bat-
teriezellen zu einer Batterie mit einem Volu-
men von bis zu 500 litern zusammengefasst. 
diese wird von einem Klima-System gekühlt 
und geheizt. durch die Kompaktbauweise der 
Batterien ist es nicht möglich, einzelne Kom-
ponenten der Kühlung auf ihre dichtheit zu 
testen. Vielmehr muss das gesamte Kühl-/
Heizsystem innerhalb einer testkammer, die 
ein Volumen von 3.500 litern besitzt, getes-
tet werden. „Wir mussten diese großen Vo-
lumina gegen leckraten von 1·10-2 mbar l/s 
messen“, so franziska Seitz „das war zuvor 
mit der druckabfallmethode kaum möglich, 
beziehungsweise erbrachte aufgrund thermi-
scher faktoren keine belastbaren ergebnisse. 
der einsatz von klassischen Helium-dicht-
heitsprüfverfahren schloss sich wegen des 

inficon GmbH, Köln
tel.: +49 221 56788 0
www.inficon.com

koNtakt 

Im Gegensatz zur klassischen Helium-Dicht-
heitsprüfverfahren sind die T-Guard-Systeme 
kompakter, günstiger und einfacher in die Anlagen 
zu integrieren – kommen sie doch ganz ohne 
Vakuumkammer und Massenspektrometer aus.

Das Original.
• Modulares Datenerfassungs-, -verarbeitungs- und -speichersystem
• präzise, flexibel und einfach zu konfigurieren
• multisoftwarefähig
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ZODIAC DATA SYSTEMS / HEIM
ZODIAC AIRCRAFT SYSTEMS

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

HEIM DATaRec® 4 Serie

großen Volumens ebenfalls aus. Jetzt dauert 
es hundert Sekunden, bis wir korrekte ergeb-
nisse erhalten.“ 

Rohdaten des Sensors
den Mitarbeitern der prüfabteilung war es be-
sonders wichtig, die rohdaten des t-Guard-
Sensors direkt auslesen zu können, um eine 
umfassende auswertung der prozessdaten bei 
den teststellungen zu erhalten (eine Bosch-in-
terne forderung des Qualitätsmanagements 
und Controllings, um eine gleichbleibend 
hohe Qualität in der produktentwicklung zu si-
chern). des Weiteren können die Mitarbeiter die 
Sensor daten so für eine eigene windows-ba-
sierte Steuerungsapplikation verwendbar ma-
chen, die in einem 19-zoll-Steuerrack unterge-
bracht ist.

Gute Aussichten
„aktuell führen wir praktische tests zu den 
theoretischen Grenzen des t-Guard-Systems 
durch, mit dem ziel, niedrigste leckraten bei 
sehr kurzen prüfzeiten nachzuweisen, bei-
spielsweise im Bereich von Kraftstoffpumpen 
und -filtern. aber auch Komponenten mit klei-
nen Volumina und einer komplexen Geomet-
rie wie abgassensoren und Steuerelektroniken 
sind ein denkbares einsatzfeld für den t-Gu-
ard“, resümiert franziska Seitz.

Autor
daniel Becker, freier fachjournalist
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100-GHz-Echtzeit-Oszilloskop
teledyne leCroy hat ein 
100-GHz-echtzeit-oszilloskop 
vorgeführt und dabei erfolgreich 
live Signale mit 100 GHz Band-
breite und 240 GS/s abtast-
rate erfasst und dargestellt. die 
Vorführung wurde in den for-
schungseinrichtungen von te-
ledyne Scientific in thousand 
oaks, California durchgeführt. teledyne leCroy und  teledyne Scientific 
kündigen außerdem an, dass sie das design einer neuen gemeinsam 
entwickelten indium-phosphide-(inp)-Chip-Generation abgeschlossen 
haben und diese zur produktion der teledyne Scientific’s inp fabrik über-
geben haben. dieser neue Chip ist der erste in einer ganzen reihe von 
Chipsets, die für zukünftige Generationen von Hochgeschwindigkeits-
oszilloskopen geplant sind. www.teledynelecroy.com

Messmodul zur Phasenstrommessung 
isabellenhütte präsentiert 
ihr Messmodul ipC Modular 
zur phasenstrommessung 
mit verbesserten Kompo-
nenten. Verantwortlich für 
den Kostenvorteil ist un-
ter anderem der neu ein-
gesetzte Delta-Sigma-(∆Σ-)
Modulator. dieser ist zwar 
auch in dem Vorgänger-Mo-
dell enthalten, jedoch nutzt die isabellenhütte für die analog-digital-Umset-
zung nun eine Variante, die zusätzliche funktionen bietet. der ipC bietet 
außerdem eine vollkommene galvanische trennung. ein weiteres wichti-
ges element des neuen ipCs ist die nicht flüchtige Speicherung von Ka-
librierdaten. damit erhält der Kunde einen voll kalibrierten ausgangswert. 
das neue Strommessmodul verfügt über eine isolation bis zu 1.400 V. da-
mit kann es zur phasenstromerkennung in allgemeinen industriellen an-
wendungen eingesetzt werden und zum Beispiel auch für die Strommes-
sung in aC/dC-Umrichtern, in denen eine hohe isolation gefordert wird. 
isabellenhütte bietet das ipC generell in modularer Bauweise an: für die 
Kommunikation besteht die Wahl zwischen verschiedenen interfaces wie 
rS-485 oder optischer Uart-Schnittstelle. Mit filter arbeitet die Messwert-
erfassung mit ausgaberaten bis zu rund 75 Ksample/s und ist mit einer 
zusätzlichen Überstromerkennung (overcurrent detection) ausgestattet. 
ohne filter liegt der serielle 1-Bit-datenstrom bei maximal 20 Mbit/s. das 
auf Shunt-technologie basierte ipC kann dauerstrombereiche von 150 a 
bis hin zu mehreren tausend ampere messen. www.isabellenhuette.de

Netzwerkfähige Messgeräte
Stromwertmessungen an meh-
reren Messorten sind mit her-
kömmlichen Messgeräten oder 
Multimetern relativ aufwendig 
und können von einem Bedie-
ner nur nacheinander durchge-
führt werden. Mit der neu bei rei-
chelt elektronik erhältlichen fluke 
CnX3000-Serie werden parallel-, 
Mehrbereichs- oder intermittie-
rende Strommessungen erheblich 
vereinfacht, da die einzelnen Ge-
räte per funk miteinander kom-
munizieren. Wartungs- und analy-
seaufgaben sind dadurch deutlich schneller und problemlos von nur einer 
person zu erledigen. Herzstück des Systems ist das digitale Multimeter 
fluke CnX 3000. neben den üblichen Wechsel- und Gleichspannungsbe-
reichen sowie Widerstandsbereichen misst das Multimeter auch Kapazitä-
ten. alleinstellungsmerkmal des Multimeters ist jedoch, dass es außer den 
eigenen Messwerten zusätzlich bis zu drei per funk empfangene Mess-
werte anderer Geräte anzeigen und speichern kann – und dies aus bis zu 
20 Metern entfernung und in echtzeit. Wie alle Geräte der Serie kann das 
Multimeter bis zu 65.000 Messwerte speichern. www.reichelt.de

Oszilloskope mit flexibler Auflösung
pico technology hat erst-
mals die rekonfigurierbare a/d-
Wandler-technologie in einem 
oszilloskop eingesetzt, um bei 
einem einzelnen Gerät die Wahl 
zwischen auflösungen von 8 
bis 16 Bit zu bieten. die neuen 
oszilloskope der picoScope 
5000-Serie, erhältlich bei Meil-
haus electronic, verwenden eine neue architektur, bei der mehrere hoch-
auflösende a/d-Wandler in verschiedenen seriellen und parallelen Kombi-
nationen an die eingangskanäle angelegt werden können, um wahlweise 
die abtastrate oder die auflösung zu erhöhen. im seriellen Modus werden 
die a/d-Wandler verschachtelt, um eine abtastrate von 1 GS/s bei 8 Bit 
zu erzielen. die Verschachtelung setzt die leistung der a/d-Wandler he-
rab, das ergebnis (60 dB Sfdr) ist jedoch deutlich besser als bei oszillo-
skopen, die 8-Bit-a/d-Wandler verschachteln.  www.messtechnik24.de 

Drei Geräte in einem
Gleich drei Geräte in einem präsentiert BMC Messsysteme mit der kom-
pakten USB-oi16. auf rund 10 x 10 cm wurden alle funktionen eines di-
gitalen i/o-Geräts, eines inkrementalgebermesssystems und einer opto-
kopplerkarte mit Halbleiterschaltern vereinigt. Mit 16 digitalen eingängen 
(3..32 V) und 16 ausgängen (5..32 V) werden digitale zustände galvanisch 
getrennt erfasst und gesteuert und mittels leds angezeigt – ungestört und 
sicher. zwei Quadraturdekoder ermöglichen den anschluss eines zählers, 
Up/down Counters oder inkrementalgebers, um impulse, frequenzen 
oder positionen zu messen. die integrierte periodenmessfunktion eignet 
sich für Messungen im niederfrequenzbereich, wie zum Beispiel zur dreh-
zahlmessung bei Stromgeneratoren in Wasserkraftwerken oder zur erfas-
sung von drehschwingungen bei Windkrafträdern. www.bmcm.de

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

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

messen  steuern  regeln

Modulares 
PC-Steckkartensystem

A/D-Module
D/A-Module

SPS-programmierbar
Testware-

Prüfplatzautomation
Meßwert-

Erfassungs-Software

G. Balzarek Elektronik und Computer Service

I/O-Module
Galvanisch getrennte 

I/O-Module
Relais-Module

Timer-/Zähler-Module
Drehgeber-Module

Schrittmotor-Module
Single-Board-Controller

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

Deutsche Produktion   Nachlieferung garantiert
Schweiz: Wyland Elektronik GmbH 

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

www.oktogon.com
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Telemetrisches Torsionsmesssystem
für die erfassung von dreh-
momenten an drehenden 
Wellen werden heute häu-
fig telemetriesysteme ein-
gesetzt. die erfassung des 
drehmoments erfolgt da-

bei auf Basis von dehnungsmessstreifen. die hier gezeigte technologie 
vereinigt die bewährten eigenschaften der dehnungsmessstreifentechnik 
mit einer günstigen applikationstechnik durch den telemetrischen torsi-
onssensor. dieser beinhaltet bereits die drehmomenterfassung und ist 
besonders einfach, wie eine Briefmarke, zu applizieren. dies wird erreicht, 
indem ein gemeinsamer träger für den torsionssensor auf dehnungs-
messstreifenbasis und der Signalerfassungseinheit mit integriertem tele-
metrie-interface vorhanden ist. das System arbeitet berührungslos. für 
die Montage ist kein lötkolben erforderlich. die Struktur kann an einer 
beliebiger Stelle auf den Wellenkörper geklebt werden.
 www.sensortelemetrie.de

www.zwick.de

Unsere Leidenschaft
ist Kundenorientierung. 

Prüfen mit Verstand.

Prüfsysteme

Prüfen mit Verstand

Besuchen Sie uns auf

ZwickRoell.tv

Inertialmesssysteme für die Industrie
Seiko epson hat zur erweite-
rung der palette ihrer inertial-
messsysteme (iMU) die beiden 
neuen produkte M-G550-pC 
und M-G550-pr entwickelt. 
die neuen 6-dof- iMUs verfü-
gen über dreiachs-Kreiselsen-
soren und Beschleunigungs-
aufnehmer in drei richtungen. 
zudem bieten sie eine integ-
rierte Schnittstellenunterstüt-
zung für zwei weitverbreitete 
industrielle Schnittstellen: das Can-protokoll beim M-G550-pC und das 
rS-422 beim M-G550-pr. die iMU-Systeme sind in wasser- und staub-
geschützten Metallgehäusen (ip67) untergebracht und können auch Um-
gebungen mit harten, anspruchsvollen Bedingungen aushalten. produkt-
muster sind seit Mai 2013 erhältlich. Seit Juli soll die produktion in großen 
Stückzahlen laufen. www.epson-electronics.de

18-Slot-PXI-Express-Chassis mit hoher Kapazität
adlink hat ein neues 
pXi-express-Chassis 
herausgebracht, das 
sich speziell für ap-
plikationen mit ho-
hen anforderungen 
an Bandbreite, Kom-
paktheit und Kapazi-
tät eignet. das 18-Slot pXi express-Chassis mit 10 hybriden peripherie-
slots enthält einen konfigurierbaren pCie-Switch, der entweder zwei links 
x8 oder vier links x4 ermöglicht und damit die volle Bandbreite der pCie 
Gen2 anbietet. es enthält einen Systemslot, einen System-timingslot, 10 
hybride peripherieslots und sechs pXi express-Slots und bietet 8 GB/s 
Systembandbreite sowie 4 GB/s Slotbandbreite für dedizierte peripherie-
slots. die Unterstützung des einsatzes von zwei links x8 über einen kon-
figurierbaren pCie-Switch erleichtert die Hochrüstung zu höheren Band-
breiten. die 10 hybriden Slots sind rückwärts kompatibel zu pXie-/pXi-/
cpCie-/cpCi-Modulen und erzielen somit maximale flexibilität für den er-
satz von pXi- und pXi-express-Slots, wodurch die Kosten einer System-
hochrüstung niedrig gehalten werden können. www.adlinktech.comPXI-Multiplexer-Lösungen

Mit der Vorstellung des 40-635-Moduls 
erweitert pickering interfaces sein an-
gebot an preisgünstigen 1-Slot-3He-
pXi-Multiplexer-Karten. das neue Mo-
dell bietet eine reihe kosteneffizienter 
multiplexer Konfigurationen für allge-
meine testanwendungen. das Modul 
ist in verschiedenen ausführungen er-
hältlich, um möglichst viele unterschied-
liche anwendungsfälle abzudecken. es 
gibt neun Standard-Konfigurationen 
sowie weitere neun Konfigurationen mit 
halbierter packungsdichte. die Stan-
dard-Multiplexer-Varianten reichen bei 
einpoligen Schaltern von einer 64-Ka-
nal-ausführung bis zu einer 8-poligen ausführung mit acht Kanälen. Wei-
tere Varianten sind als 32 Kanal, 1-pol/dual 16 Kanal, 2-pol /16 Kanal, 
1-pol/dual 8 Kanal, 4-pol  Multiplexer verfügbar. alle Varianten sind für ei-
nen Maximalstrom von 2 a und für Spannungen bis zu 300 V dC/250 V aC 
ausgelegt, wobei eine leistung bis zu 60 W bei 220 V zulässig ist. das 40-
635 ist mit einem 78-poligen Subd Stecker ausgestattet, für den pickering 
interfaces eine umfangreiche palette passender und kostengünstiger Ka-
bellösungen anbietet. www.pickeringtest.com 

E-Mobility-Ladestationen testen
Wird eine ladeeinrichtung für elek-
trofahrzeuge installiert, müssen die 
funktionen der lademöglichkeit 
überprüft werden. Hier simulieren 
die von den Walther-Werken entwi-
ckelten eV-tester ein elektrofahrzeug 
am ladepunkt. So ist es möglich, die 
reaktion der ladeeinrichtung inklu-
sive ladeleitung ohne fahrzeug zu 
testen und Messungen durchzufüh-
ren. Über eingebaute Kippschalter 
erfolgt die Simulation eines Kodier-
Widerstands im ladestecker der ladeleitung für Stromstärken von 13 a, 
16/20 a, 32 a oder 63 a bei typ 2 sowie die Vorgabe des fahrzeugstatus 
B, C oder d. die ladeeinrichtung reagiert entsprechend, verriegelt den 
Stecker und schaltet die ladespannung ein. www.walther-werke.de 
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Viel Haut und knallige Farbenin den 90er Jahren brauchte man nicht nachfragen, wer welche Musik hört. denn man erkannte es bereits von weitem an der Kleidung, die stark vom jeweiligen Musikstil geprägt war. angesagt war vor allem der Gir-lie-look (so nannte man junge, mädchenhaft gekleidete frauen.) frau trug körperbetonte Mode in knalligen farben und Mustern. es durfte viel Haut, in form von bauchfreien tops oder Miniröcken, gezeigt werden. da in den diskotheken viel mit Schwarzlicht gearbeitet wurde, mussten lippenstift und nagellack leuchten. neonfarben wurden deshalb in den 90er Jahren gerne getragen. in die 90er fiel auch die entdeckung des plateau-Schuhs. Hier galt: Je höher der absatz, desto besser. 1994 fanden auch die letzten Schulterpolster ihren Weg aus der Modewelt. 
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Schon gehört? ...
Krieg ums Öl
1991 bricht der zweite Golf-Krieg aus. ira-

kische truppen besetzen Kuwait aufgrund 

eines Konfliktes um Gebietsansprüche 

und Ölfördermengen. die Vereinten na-

tionen (Un) verurteilen den einmarsch 

und die irakischen truppen werden an-

gegriffen. die irakische armee zieht sich 

aus Kuwait zurück –  und verursacht da-

bei eine Umweltkatastrophe: Sie zündet 

Ölfelder an und leitet große Mengen Öl 

ins Meer. am 12. april tritt ein Waffenstill-

stand zwischen dem irak und den Koaliti-

onstruppen in Kraft.

Jahrzehnt der  
Weltmeistertitel 
Sportlich gesehen war das Jahr-

zehnt ein Höhepunkt für die deut-

schen.1990 wird die fußball-

nationalmeisterschaft mit franz 

Beckenbauer zum dritten Mal 

Weltmeister. Michael Schumacher 

wird 1994 zum ersten Mal Welt-

meister der formel 1. 

Fünf ist Trümpf
postleitzahlen gibt es in deutschland schon seit rund 150 Jahren. doch 

erst im Jahr 1961 wurden sie über alle Bundesländer hinweg verein-

heitlicht. damit hatte deutschland das erste vollständige postleitzahlen-

system weltweit. die Wiedervereinigung deutschlands am 3. oktober 

1990 machte eine neustrukturierung des plz-Systems notwendig, da 

mit der staatlichen einheit auch ein einheitliches postgebiet entstand. 

nach der analyse der postleitzahlen anderer länder entschied man 

sich 1991 für die Schaffung eines neuen fünfstelligen Systems. die 

ersten beiden ziffern ermöglichen dabei, einen ort geografisch einzu-

ordnen. die ziffern drei bis fünf geben an, wo der Kunde wohnt, ob er 

seine post per zustellung oder postfach erhält und ob er Großkunde 

ist. Unter dem Motto „fünf ist trümpf“ informierte die deutsche post 

ihre Kunden damals über die einführung der fünfstelligen postleitzah-

len. Unterstützt wurde sie dabei von sechs namhaften deutschen re-

gisseuren, die dafür Werbespots gestalteten – darunter auch Vicco 

von Bülow (loriot). 
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Schon gehört? ...
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Techno in the air
1999 wird wieder gefeiert und die love parade bricht alle rekorde, mit dem Motto „Music is the Key“ („Musik ist der Schlüssel“). 1,2 Millionen raver feiern in Berlin zur Musik von 51 trucks bei hei-ßen temperaturen. Was als kleiner Stra-ßenumzug in West-Berlin begann, entwi-ckelte sich zu einem event für tausende von fans der technomusikszene. die Ver-anstaltung fand von 1989 bis 2006 in Ber-lin und ab 2007 an verschiedenen orten im ruhrgebiet statt. das Unglück im Jahr 2010, bei dem zahlreiche Besucher star-ben und verletzt wurden, beendete die Veranstaltungsreihe.

Die Zeit der mobilen Telefonie…
Vor 40 Jahren, am 3. april 1973, führte Martin Cooper in new York das 

erste telefongespräch mit einem tragbaren Handy. Über den Begriff Handy 

konnte man damals allerdings noch streiten. die ersten Handys, die diesen 

namen verdienten, kamen erst anfang der 90er Jahre in deutschland an. 

Siemens S1, nokia 1011 und Motorola Micro taC lite – so hießen die ers-

ten in deutschland auf dem Markt erhältlichen Handys. zu dieser zeit wurde 

in deutschland das digitale d-netz eingeführt. folglich konnten viele Bauteile 

des telefons verkleinert werden und die telefone wurden tragbar. im Jahr 1992 

erschienen die ersten Modelle in den regalen der netzbetreiber. das erste 

Handy aus deutschen Werken war das reine d-netz-Handy S1 von Siemens. 

in diesem Jahr wurde auch die erste SMS verschickt. Mit ihrer Hilfe sollten die 

netz-Kunden eigentlich auf Störungen hingewiesen werden. die telefongesprä-

che wurden erst 1994 mit dem digitalen GSM-netz halbwegs bezahlbar. 1996 

tauchte das Wort Handy zum ersten Mal im deutschen rechtschreibduden auf. 
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Michael Schumacher
in den 90er Jahren begann eine erfolgskarriere der sportlichen art. Mit 23 Jah-ren hatte Michael Schumacher bereits einen Grand-prix-Sieg in der tasche. 1994 dann den ersten von sieben Weltmeistertiteln. nach diesem Mann wur-den sogar ein asteroid (15761 Schumi) und ein Gebäude (Schumacher-Wol-kenkratzer) in dubai benannt. Michael Schumacher wurde als Sohn eines Kaminmaurers und späteren pächters einer Kartbahn am 3. Januar 1969 ge-boren. Bereits mit vier Jahren schenkte ihm sein Vater ein umgebautes Kett-car. Mit den sogenannten eurokarts wurde er 1987 deutscher Meister der Klasse a/100 und europameister a/100. durch weitere Siege kämpfte er sich immer höher durch die formel König, formel ford und formel 3 und landete schließlich bei Benetton in der formel 1. 1994 wurde er mit dem Benetton-ford B194 das erste Mal Weltmeister. im darauffolgenden Jahr holt er erneut den Weltmeistertitel. ein erfolgreiches Comeback blieb ihm aller-dings bislang verwehrt.
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SPS - Neuheiten
EtherSens

Physikalische Messgrößen
direkt ins Netz (WLAN / UMTS)

    � Geräte für Industriellen Einsatz konzipiert
    �  Kontinuierliche Messung durch Dauerbetrieb
    � Messgrößen über Ethernet/WLAN erfassen
    �  Zugriff auf Messgrößen über das Internet möglich
    � Messwerte loggen zur Betriebsdatenerfassung
    � Mehrere unterschiedliche Sensoren
          in einem Gerät konfigurierbar
    � Integrierter WebServer 
         zur Parametrierung oder Werteanzeige
    � Logging-Daten werden auf microSD gespeichert
    � Industrielle 24V DC Versorgung

weitere Infos unter:
http://www.process-informatik.de/produkte/ethersens

FREEWARE
S7-Programmierung

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

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

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

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

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

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

Simatik-Manager
TIA-Portal
32 / 64 Bit

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

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

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

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

TELE-ROUTER
für S7 und S5

Kompakte Ethernet-Router-Lösung für das 
weltweite analoge Telefonnetz

oder ISDN oder PPPoE

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

Unsere S7-Interface-Produkte
über USB und LAN

S7-USB, MPI-USB, MPI-II, S7-LAN, MPI-LAN
mit  Direkttreiber und 

Simatik-Manager / TIA-Portal
auf 32- und 64-Bit Betriebssysteme

getestet und freigegeben:

SIMATIK-MANAGER
TIA-PORTAL
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S7-USB

MPI-USB

S7-LAN

MPI-LAN
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Gehen Sie auf Entdeckungsreise!
Die Welt der Materialprüfung von Olympus.

Das bieten Ihnen Olympus Produkte aus der Welt der Materialprüfung:


