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RF- und Mikrowellen-
Messtechnik neu definiert

Modulare Hardware und offene Software
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Erhohen Sie Geschwindigkeit, Préazision und Flexibilitat [hrer Testanwendungen WlRELESS_‘I‘ECHNULUGlEN

im RF- und Mikrowellenbereich mit der modularen Hardware und der offenen
National Instruments unterstiitzt zahl-

Software von National Instruments. Im Gegensatz zu traditionellen Messgeraten, reiche Wireless-Standards, darunter:

die aufgrund des technologischen Fortschritts schnell veraltet sind, setzen Sie

LTE GSM/EDGE
mit der Systemdesignsoftware NI LabVIEW und NI-PXI-Hardware die aktuellsten 802.11a/b/y/n/ac CDMA2000/EV-D0
Technologien bei PC-Bussen, Prozessoren und FPGAs ein. WCDMA/HSPA/HSPA+  Bluetooth

>> ni.com/redefine

INSTRUMENTS'

RF-Standards auf einen Blick — Poster jetzt kostenfrei bestellen: ni.com/rf-poster
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Wie viele Fachzeitschriften gibt es wohl in
Deutschland, die sich mit Automatisierung be-
schaftigen? Unzahlige. Daher verstehen wir
durchaus, dass man sich nicht alle Titel mer-
ken kann. Also méchten wir uns — wo Sie doch
gerade unsere Jubildums-Ausgabe in den
H&nden halten — noch einmal vorstellen. Zuge-
geben, messtec drives Automation ist auf den
ersten Blick nicht wirklich einpragsam. Doch
unser Fachmagazin beschéaftigt sich nun mal
mit mehr als einem Thema. Daher steht fest,
auch wenn sich bereits einiges geéndert hat
und noch einiges andern wird: Der Name bleibt!

Viele Kunden, mit denen wir schon Uber
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, gerdt man ins Stocken. Da
hilft nur, Ihnen unseren Titel stets wieder vor
Augen zu fuhren, womit wir an dieser Stelle
gleich mal beginnen mochten. 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,
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wo Beitrége redigiert und nicht 1 zu 1 Uber-
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 Beitragen
unter anderem erfahren, warum Billiglohn-
lander fur 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 kénnen — so wie
in dem Kommentar ,Geféhrliche 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 winschen
durfen — schlieBlich feiern wir ja mit dieser
Ausgabe unser 20-jahriges Bestehen — dann,
dass Sie uns das nachste Mal auf der Messe
freudestrahlend mit einem ,Hallo lieber Re-
dakteur von der messtec drives Automation*
empfangen.

In diesem Sinne winscht das Team der
messtec drives Automation eine interessante
Lektdre...
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MICRO-EPSILON

SENSOREN
MIT ETHERNET/
ETHERCAT

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

Vorteile der Technologie
= Webbrowser als Bedienoberflache
= Plug-n-Play Anschluss

= Einfache Synchronisation der
Sensorsignale

= Sichere Dateniibertragung bei
kritischen Anwendungen

= Schnelle Integration in
vorhandene Systeme

www.micro-epsilon.de

MICRO-EPSILON Messtechnik
94496 Ortenburg - Tel. 0 85 42/168-0
info@micro-epsilon.de
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leckeren Geburtstagstorte fur Ihr Buro? Um bei der Verlo-
sung dabei zu sein, missen Sie uns lediglich schreiben,

warum gerade Sie eine der Geburtstagstorten gewinnen

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

Nein, natlrlich dtirfen Sie
Seite 6 aufschlagen und
schauen, wer hinter der
messtec drives Automation
steckt und was das Team so
in seiner Freizeit treibt.

Riickblick

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

Zeitgeschehen

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

messtec drives Automation 8/2013

KEYENCE

CMOS-Lasersensor
mit eingebautem
Steuergerat

v Sehr gute
Erkennungs-
Leistung

v Robust und
langlebig

v Vereinfachte
Bedienung

Der neue
Lasersensor: LR-Z

Die Erkennung mit Reflexionssensoren bereitet
haufig Schwierigkeiten, die auf eine ganze Reihe
von Ursachen zurlickgehen, wie etwa Farbe des
Messobjekts, Material, Oberflachenbeschaffenheit
und Umgebung.

Um diese Probleme zu I6sen, haben wir die Stabilitat
eines CMOS-Lasersensors mit der Vielseitigkeit eines
Sensors mit eingebautem Messverstarker in einem
robusten Metallgehdause kombiniert und so einen noch
stabileren und benutzerfreundlicheren Allzwecksensor
geschaffen.

www.keyence.de



Auf der Suche nach Top-Stories
ist unserem Online-Redakteur
Andreas Grosslein kein Weg zu weit
und keine Reise zu beschwerlich.
Er schafft es sogar, ein quasi nicht
vorhandenes Thema in einen Text
zu verwandeln.

Wer steckt hinter der
messtec drives Automation?

Nein, unser Layouter

Andreas Kettenbach Unser Mediaberater Roland
ist nicht mit Tarzan Thome kann auch sport-
verwandt ... obwonhl, lich...oder war's die Seil-
wenn man sich das Bild bahn, die ihn in luftige HO-
genauer betrachtet. hen beférdert hat?

Unsere Chefredakteurin Anke Grytzka
ist, wie man sieht, auf den Hund ge-
kommen und auBer zu Pressekonfe-
renzen und Interviews darf ihr Vierbei-
ner auch Uberall mit — sogar auf den
Dachstein in 2.700 Metern Héhe.

T et

Wenn man Chefredakteurin Stephanie
Nickl im Buro nicht erreichen kann, er-
klimmt sie zu 99 Prozent wieder einen
Gipfel oder die Kletterwand. lhre bis-
lang groBte Herausforderung war die
Watzmanniberschreitung (fr Laien:
Berg hoch, Berg entlang und hinten
wieder hinunter).



Immer einen flotten Spruch auf den Lip-
pen, doch unser Online Media Consul-
tant Sebastian Reinhart kann im Kreise
seiner Lieben auch ganz anders...

Wie sich's fur a bayerisches Madl g'hért,
besucht unsere in Minchen anséassige
Mediaberaterin Claudia Brandstetter
natlrlich auch das Oktoberfest — und
der Bua derf a mit.

steute Wireless
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Hier gibt's was auf die Ohren — natdrlich nur
Musik. Denn in ihrer Freizeit liebt es unsere
Redaktionsassistenz Bettina Schmidt, ins
Theater zu gehen und Konzerten zu lauschen.

Einladung
Funk-Roadshow 2013

Essen, D 05.09.2013 Atlantic Congress Hotel

Egerkingen, CH  10.09.2013 Hotel Mdvenpick

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
Miinchen, D 26.09.2013 NH Hotel Dornach

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

Professionell — damit meinen wir nicht nur
das Wanderoutfit, sondern auch ihre Arbeits-
weise in unserem Auftragsmanagement, wo
sie die Leitung innehat.




Auch wenn hier der Eindruck entstehen
koénnte: Unser Anzeigenleiter Oliver Scheel
ist nicht auf der Flucht, sondern im Urlaub
auf Mallorca. Es braucht eben nicht nur die
Automatisierungsbranche mal Erholung...
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Unsere Verlagsherstellerin Christiane Potthast
ist die Ruhe in Person. Zum Gllck — denn mit
der Termintreue nimmt es nicht jeder im Verlag

SO genau.

N W L R e s P

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.

W(rde unser Mediaberater Manfred Horing an
Dirk Nowitzkis Stellen stehen, kénnte man ne-
ben ihm den Spruch ,Sell or go home* lesen.
Denn er versucht bis zur letzten Minute alles fur
die messtec drives Automation herauszuholen.

Eigentlich mUsste doch da wir auf der Saule
stehen — sind doch schlieBlich zwei Perso-
nen, die sich den Platz teilen. Fiir unsere Me-
diaberaterin Nicole Koenen-Liffert gibt's eben
nur Teamwork statt Alleingang.

© nataliiaku - Fotolia.com © homydesign - Fotolia.com © Bernd Meiseberg - Fotolia.com



www.ethernet-powerlink.org Mehr als
EX VY
OEMS

Namhafte HERSTELLER. ETHERNETIHSE ™01 ™11
Unzér:?;eh“::f;EI:\IRl;)l?l\:’:::: POWER LI N K

weltweiter STANDARD.  Standardization Group



' NEWS BB

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.
WWww.ni.com

Priiflaborbau von Harting
im Zeitplan
Die Bauarbeiten an Hartings Qualitats- und
Technologiecenter (HQT Center) in Espel-
kamp liegen im Zeitplan. Der Rohbau auf
dem Gelande des Werks 1 ist fertiggestellt.
Das HQT Center soll kiinftig als Pruflabor
genutzt werden. Auf 3.500 Quadratmetern
bietet das Gebaude Platz fur rund 60 Mit-
arbeiter sowie Priftechnik und Geréate. Die
Investitionssumme beldauft sich auf rund 10
Millionen Euro.

www.harting.com

Escha treibt Geschéft in

Australien voran

Escha hat mit Micromax Sensors and Auto-

mation aus Australien eine Vertriebspartner-

schaft geschlossen. Ziel des Steckverbin-

der- und Gehausespezialisten ist der Ausbau

seiner internationalen Vertriebsaktivitaten so-

wie die Starkung seiner Marktposition.
www.escha.de

Siemens: Neuer Chef bei
Motion Gontrol Systems
Robert Neuhauser ist seit 1. Juli 2013
neuer CEO der Business Unit Motion
Control Systems (MC) der Siemens-Di-
vision Drive Technologies. Er 16st damit
Uwe Frank ab, der nach funf Jahren bei
MC in den Siemens-Sektor Infrastructure
& Cities wechselt. Dort Ubernimmt er die
Funktion des CEO der Business Unit Con-
trol Products & Systems (CPS) der Sie-
mens-Division Building Technologies.
www.siemens.com

ABB iibernimmt Ringmotoren-Sparte
von Alstom

ABB hat die Ringmotoren-Sparte von Als-
tom Ubernommen. Mit dieser Transaktion
will ABB das Geschéft mit getriebelosen
Muihlenantrieben (GMD) ausbauen. Uber
die finanziellen Details der Ubernahme ha-
ben die Parteien Stillschweigen vereinbart.
Die Sparte mit Sitz in Bilbao, Spanien, be-
schaftigt rund 120 Mitarbeiter und wird in
die Division Prozessautomation von ABB
eingegliedert. www.abb.com
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Zasur bei Endress+Hauser

Typisch fir 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 tber 10.000 Be-
schaftigten und einem Nettoumsatz von rund
1,7 Milliarden Euro (2012), sympathisch. Doch
nun zieht sich Klaus Endress nach 19 Jahren
im operativen Geschéft in den Verwaltungs-
rat zurlck und Ubergibt 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 jun-
ger sein muss als ich“, erklart Klaus Endress.
Auch der Grund fur diese Entscheidung ist ein-
fach: ,Ein guter Chef muss viele Jahre wirken
kénnen.” 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 Fullstand- und

Druckmessgeratewerks
von Endress+Hauser in
Maulburg steht, tritt zum
ersten Mal in der 60-jah-
rigen Geschichte des
Unternehmens kein Fa-
milienmitglied die Nach-
folge an. Nicht, dass
kein passender Na-
menstrager vorhanden
waére, 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 Uberzeugt, dass die Gruppe flr
die Zukunft gut gerUstet ist. ,Ich bin mir sicher:
Wenn Herr Altendorf im nachsten Jahr zurtick-
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 gefiillte Auftragsbiicher bei Sensorik und Messtechnik

Der AMA Fachverband fur 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 funf Prozent, verglichen
mit dem Ergebnis des Vorquar-
tals. Ein weiterer Indikator fur die

!_'ﬂ

Gut gefllite Auftragsbicher ziehen
einen weiteren Personalausbau in
der Uberwiegend mittelstandisch
gepragten Branche nach sich. Ge-
plant sind sieben neue Ingenieurin-
nen/Ingenieure auf 1.000 Arbeits-
platze.

Weiterhin veroffentlichte der AMA-
Fachverband eine aktualisierte
Ausgabe seines Branchenver-
zeichnisses. Die 90 Seiten starke

Bran{herwerzeichnng
Sensorik und Messteshaik
Cnibiety o e
Tt Taiaiingy

()

gute wirtschaftliche Stimmung der

Branche ist die positive Entwicklung der Auftrags-
eingange. Mit einer Steigerung von gut 10 Pro-
zent, verglichen mit dem Ergebnis des Vorquar-
tals, setzt dieser Trend deutlich positive Zeichen
flr die wirtschaftliche Entwicklung der Branche.

Broschure informiert Uber 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

L#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 Mittragerschaft von Namur und ZVEI bot
den rund 500 Teilnehmern in Parallelsitzungen
und Posterprasentationen die Plattform zu einem
Wissens- und Erfahrungsaustausch. Viele Vor-
trdge und eine vorab durchgeflhrte Befragung
der GMA-Mitgliedern (Arbeitskreis Mess- und
Automatisierungstechnik) verdeutlichten, wo die
groBten 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-
zUglich der effizienten und mobilen Nutzung von

Daten. Ein deutliches Risiko sahen viele Experten
jedoch in der Sicherheit von Ubertragungswegen
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 gehdrt 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-
beitsplatze werden unvermindert bestehen blei-
ben, aber es wird eine anspruchsvollere Ausbil-
dung als bisher benétigt werden®, waren hierzu
zentrale Aussagen.

Alle Vortrédge und Poster sind in der Reihe der

VDI-Berichte als Nummer 2209 verdffentlicht
und erhéaltlich. www.vdi-wissensforum.de

messtec drives Automation 8/2013



Hommunikarionstreiber fur die 57-Skeuerungen
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ComDrvS7 ComDrvS7-Micro

fur §7-300°, S7-400°,S7-1200°,S7-1500° von SIEMENS fir §7-1200° und LOGO!® von SIEMENS

Stabil, performant und bewahrt: seit 1998 auf dem Markt!

Einsetzbar mit VisualStudio (C++, C#, VB) und Embarcadero (C++, Delphi).

Moglichkeiten: Lesen/Schreiben von Operanden, DBs lesen/schreiben, AG-Start/AG-Stop,
Auslesen der Identifikationsdaten, uvm.

Entwicklerlizenz und Projektlizenz verfugbar. Die Entwicklerlizenz ist eine Lizenz fur beliebig
viele Entwickler in einer Firma an einem Standort.

Demoversion verfligbar unter www.mhj.de

$7-300, S7-400, S7-1200,57-1500, LOGO! sind eingetragene Warenzeichen der SIEMENS AG.

LabVIEW ist eingetragenes Warenzeichen von National Instruments.

B LabVIEW

Auch erhaltlich fiir LabVIEW™

MHJ-Software GmbH & Co. KG

Albert-Einstein-Str. 101 .
D-75015 Bretten WWW.m hj .de




Kolumne von
Oliver Scheel

Pullis fur
Pinguine

Ware die Sonne eine Verkauferin, ware
sie ihren Job in diesem Fruhjahr 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, Ublich sind 154 Stunden. Zum Gluck
wendete sich mit dem Monat Juli das Blatt.
Statt dicken Pullovern sieht man seitdem
Polo-Shirts und Shorts auf den StraBen
Deutschlands.

Doch zu spat. Denn der Pullover-Trend
hatte sich inzwischen bis zu den Vogeln im
ewigen Eis herumgesprochen: Auch die
Pinguine tragen jetzt ab und an Pullis. Sie
sollen verhindern, dass sich olverschmierte
Tiere beim Reinigen ihres Gefieders vergif-
ten. AuBerdem bieten sie Warme, da ein
verschmutztes Federkleid nicht so gut ge-
gen Kalte isoliert. Eine Hamburgerin hatte
die Idee und rief zum fleiBigen Spenden flr
die Pullis auf, mit groBem Echo: Inzwischen
sind Uber 40.000 Pullis fiir den Notfall zu-
sammen gekommen. Bisher wurden erst
wenige Pullis fiir eine Olpest in Neuseeland
bendtigt — 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 erzahlen.
Wie man das am besten macht, das er-
fahren Sie im nebenstehenden Artikel. Den
kann ich Ihnen nur warmstens empfehlen.

Ihr Oliver Scheel
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Mut zu mehr Kino

Chancen fiir die B2B-Kommunikation
durch animierte Videos und Storytelling

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 iiber die Halfte

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

Budget fiir die Produktion von Bewegtbild erhéhen.

Ein Besuch der Youtube-Kanale 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 Moglichkeiten 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 ausschlieBlich von Experten zu
entschlisseln. Genau hier liegen die Chan-
cen fur gute Geschichten und Animations-
clips.

Schiisse ins Gehirn

Wenn Bilder ,schnelle Schisse ins Gehirn“
sind, wie der Verhaltenswissenschaftler Prof.
Werner Kroeber-Riel es formuliert hat, dann
sind Videos so etwas wie eine ,Giekanne”
fur komplexe Informationen. Denn es ist an-
genehmer und bequemer, online Filme zu
schauen als HTML-Text zu lesen. Damit ein
Video aber tatsachlich so lange betrach-
tet wird, dass es seine Botschaft vollstan-
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 langst Uberlebt. Die jungen
Techniker und Ingenieure von heute stehen

mitten im Leben und geben ihren Humor
nicht an der Eingangstir ihres Unterneh-
mens ab. Auch Fach- und Sachentscheider
wollen mit Kommunikation Uberrascht, un-
terhalten und manchmal auch zum Lachen
gebracht werden.

Geschichten erzéhlen

Ein mdglicher Weg, Inhalte aufzuwerten und
unterhaltsam zu verpacken, ist es, eine Ge-
schichte zu erzéhlen. Durch Storytelling wird
die Botschaft in eine Geschichte verpackt,
die dann filmisch umgesetzt und erzahit
wird. Und das ist dank Animationstechni-
ken mittlerweile auch ohne Drehgenehmi-
gungen, Darsteller, Hollywood-Budgets und
groBe Kamera-Teams mdaglich. Beeinflusst
durch digitale Entwicklungen, haben sich
neue lllustrations- 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 langst von moderner Software
abgeldst. Daneben sind auch 3D-Animatio-
nen langst nicht mehr den groBen Studios
mit den slindhaft teuren Spezialcomputern
vorbehalten. All diese Entwicklungen ermdég-
lichen es, Geschichten zu realisieren, die
auch an ungewohnlichen Locations spielen
koénnen. Wir bendtigen eine Szene auf einer
Olplattform in der Arktis? Kein Problem. Un-
ser Protagonist muss sich von einem Kran
auf eine Lichtgitter-Plattform schwingen?
Kein Problem. Auch dramatische Kamera-
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perspektiven, dynamische Schnitte und emo-
tionale Musik tragen zum packenden ,Kino-
effekt” bei, der den Zuschauer begeistern soll.
SchlieBlich kdnnen Animationsclips mit einer
eigenen Bildsprache und Asthetik arbeiten, die
sich abhebt von den ewig gleichen Bildern und
gerade deshalb hangen bleibt.

Die Stérken 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 kénnen. Auch wenn es
darum geht, Uberhaupt ein Problembewusst-
sein fur ein Thema zu schaffen und den Emp-
fanger dafir zu sensibilisieren, kdnnen Ani-
mationsclips ihre Starken ausspielen. Gerade
die Inszenierung und die Dramatisierung von
Problemen kénnen den Bedarf fiir eine pas-
sende Lésung 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). Fur das Produkt LiveDok
der Firma Rdsberg Engineering inszenierte die
Netzbewegung eine Uberspitzte Anekdote aus
dem Alltag einer gro3en, 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 selbstverstandlich
ist, zeigt der Clip in einer humoristisch Uber-
triebenen Weise, die fUr den einen oder an-
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deren Lacher sorgt. Unser Protagonist begibt
sich darin auf eine im Wortsinn ,atemberau-
bende“ Jagd, an deren Ende eine Uberra-
schung auf ihn wartet. Dann wird mit den fakti-
schen Argumenten die entsprechende L6sung
angeboten.

Fazit

Kinofilme wie ,Waltz with Bashir* oder ,Per-
sepolis” haben nicht nur gezeigt, dass Anima-
tionsfilme auch mit Themen fur Erwachsene
funktionieren, sondern nutzen die Animations-
techniken fUr eine ganz spezielle Erzéhlweise
und eine atmosphéarische Verdichtung, die mit
normalen filmischen Mitteln gar nicht zu rea-
lisieren waren. Keine Scheu also vor Anima-
tionsclips und animierten Helden —auch in der
B2B-Kommunikation. Mehr Mut zu mehr Kino
fUr eine wirksame und packende Kommunika-
tion, die fir Gesprachsstoff sorgt.

Autor
Dietmar Bottler, Geschéftsfihrer Netzbewegung

+ Animationsclip
,Leben ohne LiveDOK*

Netzbewegung GmbH, Esslingen
Tel.: +49 7243 21 59 16
www.netzbewegung.com
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und Smart Factory bedeuten und wie es um deren Umsetzung steht, dariiber sprachen wir mit drei Branchenexperten.

Der Begriff Industrie 4.0 durchlebte auf der
Hannover Messe und danach in allen Medien
einen Hype. Es wurde Uber Cyper-Physical-
Systems, die die reale und virtuelle Welt ver-
knupfen sollen, gesprochen und das Internet
der Dinge geschrieben. Obwohl umfassend
Uber Industrie 4.0 diskutiert und berichtet

nischen Systemkomponenten findet ein reger
und oft zeitkritischer Daten- und Informations-
austausch statt, zugleich sind wesentlich mehr
Akteure entlang der Wertschopfungskette be-
teiligt.” Industrie 4.0 bedeutet also nicht mehr,
als dass alle Systeme, Maschinen, Mitarbeiter
und auch Kunden miteinander vernetzt sind

sLetztendlich geht es bei Indust-
rie 4.0 um die Vlerschmelzung der
virtuellen mit der physikalischen
Welt und die smarte Fabrik der
Zukunft — kurz: um individualisierte
Produktion.

wurde, stehen die Begrifflichkeiten noch im-
mer recht abstrakt im Raum und sind wenig
greifbar. Wie also lasst sich Industrie 4.0 ver-
standlich definieren? ,Industrie 4.0 steht fur die
industrielle Produktion der Zukunft, die sehr
stark durch das Internet gepragt sein wird",
erklart Christoph Winterhalter, Leiter des ABB
Forschungszentrums. Warum die Bedeutung
des Internets so enorm an Bedeutung ge-
winnt, wei3 Susanne Kunschert, geschéfts-
flhrende Gesellschafterin bei Pilz: ,Internet-
Technologien werden in Produktionsprozessen
eingesetzt werden, damit zukUnftig flexibler
und effizienter produziert werden kann. Zwi-
schen den teilweise autonom agierenden tech-
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und so kommunizieren kénnen. So kann die
Produktion beispielsweise flexibel und in Echt-
zeit umgestellt werden, wenn der Kunde via
Internet Sonderwiinsche mitteilt. Aber auch
Monitoring-Prozesse werden wesentlich ver-
einfacht und so beispielsweise Verschleil3
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.
»lechnologische Grundlage fur Industrie 4.0
bilden die sogenannten Cyber-Physical-Sys-

tems (CPS): Cyber steht dabei fur die Vernet-
zung, Physical fir die Anbindung an die reale
Welt Uber Sensoren und Aktoren und Systems
fUr eingebettete Systeme flr 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 Insellésungen. Das heiBt jede Ma-
schine, jede Anlage fahrt inr eigenes Programm.
Soll nun auf der Anlage ein anderes Produkt
hergestellt werden, missen die Maschinen
umgerUstet und Programme geéndert wer-
den. Bei Industrie 4.0 hingegen werden diese
Briche im Informationsfluss eliminiert, da alle
Maschinen miteinander vernetzt sind. ,Die di-
rekte Anbindung von Maschinen und anderen
Produktionsmitteln ermdglicht es, detaillierte
Zustandsinformationen, Qualitats- und Ser-
vicedaten im Internet der Dinge zu sammeln,
auszuwerten und die daraus abgeleiteten Infor-
mationen fUr verschiedene Anwendungen im In-
ternet der Dienste zur Verflgung zu stellen”, so
Christoph Winterhalter. Reaktionszeiten kbnnen
somit verkurzt, Energie und Material gespart so-
wie Kleinserien kostengulnstig produziert wer-
den.

Schrittweise Umsetzung von Industrie 4.0

Aufgetaucht ist der Begriff Industrie 4.0 erst-
mals bei der Eroffnung der Hannover Messe
2011. Heute — zwei Jahre spéater —ist die vierte
industrielle Revolution nach wie vor Thema.
Doch bis zur vollstandigen 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
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im Nachhinein den Umfang des evolutionaren
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-
lutionéren Schritt, den Christoph Winterhalter
als umgesetzt sieht, ist das zentrale Sammeln
und Auswerten von Serviceinformationen im
Internet fir Remote-Service-Anwendungen.

B8 8 NEWS

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 hdher der
Automatisierungsgrad in einem Fertigungspro-
zess ist, desto hoher sind auch die Anforderun-
gen an Sicherheitstechnik. Der Trend geht eher

Susannelunschert, Pilz

,Vielleicht wird man erst in der
Zukunft und im Nachhinein

den Umfang des evolutionéren
Wandels auf diesem Innovations-
feld begreifen. “

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 Prioritaten setzen
werden. Evolution statt Revolution — in die-
sem Punkt besteht Konsens bei den Experten.

in Richtung enge Interaktion von Mensch und
Maschine. Der Mensch hat seine Starken etwa
in Hinsicht auf erhéhte Agilitat, das heit auf
Umgebungssituationen angepasst reagieren zu
kénnen, wahrend die Maschine bei Wiederhol-
genauigkeit und Kraft punkten kann.“ Rahman
Jamal hingegen legt sich bei dieser Fragestel-

»,Neue Formen der Mensch-
Maschine-Kooperation werden
es ermoglichen, Werker entspre-
chend ihren Fahigkeiten optimal
Zu unterstutzen.

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 ermoglichen, Werker
entsprechend ihren Fahigkeiten optimal zu un-
terstUtzen. Die Internettechnologie wird helfen,
die Menge an verflugbaren Informationen aus-
zuwerten und dem Bediener kontextabhangig
in verstandlicher Form zur Verfigung zu stel-
len, damit dieser die richtige Entscheidung tref-
fen kann®, erklért Christoph Winterhalter. Zu be-
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lung nicht fest. ,Bisher wurde das Thema in der
Offentlichkeit ausschlieBlich von der technischen
Seite her beleuchtet. Rein von der vorherrschen-
den Definition ausgehend k&nnte man schon zu
dem Schluss kommen, dass der Faktor Mensch
auf der Strecke bleibt.” Eine Antwort ist seiner
Meinung solange nicht maoglich, bis eine ausge-
wogene Diskussion gefuhrt wurde, die auch die
Auswirkungen der technologischen Entwicklung
auf die Gesellschaft berlicksichtigt.

Autor
Anke Grytzka,
Chefredaktion messtec drives Automation
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Was die Unternehmen in den 90ern bewegte

AVT: Vom Distributor zum Kamerahersteller
1996 hieB Allied Vision Technologies noch Manfred Sticksel CCD-Kame-
ratechnik. FlUr die Sonderanfertigung von Kameras fur Bestickungsma-
schinen von Siemens er6ffnete das Unternehmen seinen ersten Produk-
tionsstandort in Stadtroda bei Jena. Damit wurde der Grundstein fUr die
Neuausrichtung vom Kameradistributor zum Kamerahersteller gelegt. 17
Jahre spater ist AVT einer der fihrenden Kamerahersteller flr die indus-
trielle Bildverarbeitung und Stadtroda der Sitz der Firmenzentrale. Ne-
ben Stadtroda besitzt AVT auch Fertigungsstandorte in Osnabriick und
Burnaby bei Vancouver (Kanada). Das alte Haus in Stadt- E E
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:

Aus alt wurde neu: die Firmenzentrale in Stadtroda

Endress+Hauser: Neuer Vertriebskanal E-direct
Endress+Hauser wurde 1953 gegrindet. 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 Buros. Mit 222 Mitarbeitern startet man an-
fangs in einem Containerbau in Maulburg, bis 1993 der Umzug nach Weil
am Rhein folgte. Mittlerweile z&hlt die Endress+Hauser Messtechnik rund
630 Mitarbeiter. 1995 entschloss man sich, einen neuen Vertriebskanal
speziell flr einfache Geréte zu nutzen. E-direct war somit geboren: Ein-
fache Produkte - hohe Qualitat zu einem kleinen Preis. Mit dem Vibra-
tionsgrenzschalter Liquiphant T FTL260, der seitdem Uber eine Million
Mal verkauft wurde, startet der Komplettanbieter erfolgreich den neuen
Vertriebsweg.

Bereits seit 1995 im
E-direct-Programm
und seither iiber eine
Million Mal verkauft.

Matrix Vision: Neuorientierung nach Atari-Bliitezeit
Nachdem absehbar war, dass die Blitezeit der Atari-Computer vorbei
war, wagte Matrix Vision den Schritt in einen neuen Markt: weg von Con-
sumer-Highend-Grafikkarten flr Ataris, hin zu PC-Frame-Grabbern flir
die industrielle, digitale Bildverarbeitung. Mit dem Grafikkarten-Know-
how konnten in kurzer Zeit zwei Frame Grabber (PCgrab und PCprocess)
flr den damaligen ISA-PC-Bus entwickelt werden. Dieser Bus hatte seine
Tlcken, wozu vor allem die schlechte Performance gehérte. Aus diesem
Grund wurde die PCprocess mit einem zusatzlichen Grafikchip ausge-
stattet, der es ermoglichte, das Live-Bild der am Frame Grabber ange-
schlossenen Kamera in das eingeschleifte VGA-Bildschirm-Signal einzu-
binden und auszugeben.

Kunstwerke: die Prototypen der PCgrab (o0.)
und PCprocess (u.)

P.E. Schall: Die Motek zieht von

Sindelfingen nach Sinsheim

In den 90er Jahren gelingt es dem privaten Messeveranstalter P. E. Schall,
die 1982 begriindete Motek von einer regionalen Fachmesse flr Produk-
tions- und Montageautomatisierung am Standort Sindelfingen zur inter-
nationalen Leitmesse der Branche zu entwickeln. Entscheidend fur die-
sen Erfolg war der Umzug 1990 in das neue firmeneigene Messegelande
Sinsheim mit seinen vielfaltigen Mdglichkeiten zur Expansion. War man in
Sindelfingen 1989 bei rund 200 Ausstellern angelangt, zahlte man 1990
in Sinsheim bereits 300 Aussteller auf 20.000 m? Présentationsfléche.
Seit ihrer Erstveranstaltung bis heute halt der Motek-Projektleiter Rainer
Bachert alle Faden fest in der Hand. Inzwischen prasentiert sich die Mo-
tek in der Messe Stuttgart auf 60.000 m2 mit mehr als 1.000 Ausstellern.
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In Sinsheim fanden auf 20.000 m? Présentations-
flache bereits 300 Aussteller Platz.

messtec drives Automation 8/2013




@ B 8 RUCKBLICK

Moxa: Produkten Intelligenz verleihen

Die 90er Jahre waren bei Moxa davon gepragt, bewahrten Produkten zu-
satzliche Intelligenz zu verleihen, um den Anwendern in der Industrieau-
tomation Vorteile zu verschaffen. Anfang der 90er verwandelte Moxa her-
kédmmliche Multiport-Serial-Boards durch zusatzliche Prozessorleistung
und eine Fulle von Treibern fir PC-basierte Anwendungen in intelligente
Gerate. Das brachte der Industrieautomation flexible und alternative se-
rielle Konnektivitat bei niedrigen Betriebskosten. Zudem waren die 90er
die Zeit des Moxa-NPort-Gerateservers. Die Seriell-zu-Ethernet-Server,
die Computing- und Netzwerktechnologie in einem Gehause vereinen,
sind bis heute eine gunstige Alternative, um bestehende Geréte einfach
ans Internet anzubinden und die Leistung des WWW flr die Verwaltung
zu nutzen — auch bei reduzierten Betriebskosten.

Moxa Branding Journay
Today & Moving Forsard

MOXA MOXA MOXA

L L] TG Lo

RS Components: Investition in deutschen Standort,
Produkte und eCommerce

1991 wurde die RS Components als Distributor fir den kleinen und
mittleren Mengenbedarf in der Elektronik und Automation und Toch-
tergesellschaft der britischen Electrocomponents gegriindet. An sei-
nen zwei hessischen Standorten, Mdrfelden-Walldorf und Bad Hers-
feld, beschaftigt das Unternehmen mittlerweile rund 450 Mitarbeiter.
Sukzessive baute das Unternehmen sein Produktportfolio aus, um In-
genieuren, Technikern und Einkaufern eine Auswahl von tber 550.000
Produkten présentieren zu kdnnen. Gleichzeitig hat RS in den Ausbau
seiner eCommerce-Kompetenz investiert. Bereits 1996 hat RS eine
E-Commerce-fahige Website eingerichtet. Seitdem nimmt das Internet
eine Schllsselrolle ein.

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

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 eingefiihrten Steue-
rungs-Generation Simatic S7 hat Siemens einen wesentlichen Grundstein
fur die vernetzte und flexible Fertigung von heute gelegt. Und mit dem
zwei Jahre spéter 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 Uberwindung der
Systemgrenzen. Zurlickblickend wurden in diesen Jahren die Weichen fur
die n&chste 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. Der Start der Simatic S7 war die erste Markt-
einfiihrung, an der Heinz Eisenbeiss damals bei

Siemens mitgewirkt hat.

TQ Systems: Aus drei mach 1.200

Sie brachen gemeinsam auf, um den Elektronikmarkt zu beleben: Det-
lef Schneider und Rudiger Stahl, Elektrotechnik-Ingenieure mit Visionen.
In der Gutsverwalterwohnung auf Gut Delling bei Minchen starteten sie
am 1. Januar 1994 TQ-Systems, zunachst allein ausgestattet mit dem
fertigen Qualitdtsmanagment-Handbuch und dem Vorhaben, Kunden
mit einem Komplettangebot rund um die Elektronik zu begeistern. Kun-
denspezifische Produkte mit aktueller Technologie und hoher Qualitat
zu entwickeln und zu produzieren war damals und ist auch heute noch
die oberste Pramisse und steht auch fir den Unternehmensnamen TQ,
Technologie in Qualitat. 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.

Wo alles begann: Gut Delling inklusive Neubau
wird heute fast vollstiandig von TQ genutzt.
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Der Uprox erfasste Werkstiicke aus unterschied-
lichen Metallen mit gleichem Schaltabstand.

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.

RUCKBLCK BB B

Turck: Naherungsschalter fiir 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 Naherungsschalter, der alle Metalle mit dem gleichen Schalt-
abstand erkannte. Mit seinem damals revolutionéren Luftspulensystem
war er den etablierten Ferritkernsensoren — und damit der Konkurrenz —
deutlich Uberlegen. Neben dem einheitlichen Schaltabstand bot er eine
hohere Schaltfrequenz und war absolut magnetfeldfest. Damit war es
laut Unternehmen erstmals maglich, Werkstlicke aus unterschiedlichen
Metallen ohne Umrlsten mit einem einzigen Naherungsschalter zu er-
fassen. Im Automobilrohbau entwickelte sich der Uprox in den Folgejah-
ren durch den hohen Schaltabstand und die Magnetfeldunempfindlichkeit
(SchweiBfestigkeit) 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 weltberihmten
Schweizer Architekten Mario Botta mit dem Bau eines neuen Vertriebsge-
b&udes in Minden. Die Bauten von Mario Botta bezeichnen Architektur-
experten als ,Emotionen in Stein“. Botta gilt als Meister des archaischen
Bauens. Das neue Vertriebsgeb&ude ist gebaute Harting-Unternehmens-
kultur. Es versinnbildlicht den Geist und die Kraft der Menschen, die in
dem Unternehmen weltweit tatig sind. Es strahlt Sicherheit, Verlasslich-
keit, Bestandigkeit und Soliditat aus und kommt dem menschlichen Be-
durfnis nach Helligkeit und Geborgenheit entgegen. 2001 wurde der Bau
eingeweiht.

Danfoss: Energieeffizienz als Ziel

Bereits in den 90er Jahren galt es, die begrenzten nattrlichen Ressour-
cen moglichst effektiv zu nutzen. Und bereits damals bot Danfoss die
Madglichkeit mit seinen nach strengen Umwelt-Richtlinien gefertigten
VLT5000-Frequenzumrichtern, Energie zu sparen sowie Produktionsli-
nien und Fertigungsprozesse zu optimieren. Der VLT5000 erlaubte Uber
eine einfache Parametrierung eine genaue Steuerung des Motorstarts
ebenso wie der Motorverzégerung. Dazu zahlen die Fahigkeit, den Mo-
torstrom im Anfahrzeitpunkt auf einen vorgegebenen Wert zu begren-
zen und schon beim Anlauf das maximale Anzugmoment bereitzustellen.
Kurzzeitig kénnen 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 Gbernahm im Jahr 1996 die
damals insolvente Firma Hohner Elektrotechnik in Tuttlingen. Seitdem
werden dort sémtliche Drehgeber flr die weltweite Vermarktung entwi-
ckelt und gebaut. Mit der Ubernahme 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 Gebaude mit verdoppelter Kapazitat. 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 héheres Level zu heben, damit die 1996 begonnene Erfolgsge-
schichte weiter geflhrt wird“, so Peter Adolphs, Geschaftsfiihrer Ent-
wicklung und Marketing.
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Pilz: Erste Programmierbare Sicherheitssteuerung

1994 stellte Pilz die erste Programmierbare Sicherheitssteuerung PSS
3000 vor. Dieses von TUV und BG zugelassene System war wegweisend
fir den Wandel von der Elektromechanik hin zur elektronischen Losung
von sicherheitsgerichteten Applikationen. Die Sicherheitssteuerung bot
zudem Diagnosefunktionen mit Fehleranzeige im Klartext, hohe Verflig-
barkeit und die Moglichkeit, Funktionen kopieren beziehungsweise ein-
fach anpassen zu koénnen. Bereits damals beschrankte sich das Pro-
duktspektrum nicht nur auf eine sichere Hardware, sondern umfasste
auch Uber 50 Software-Bausteine fUr sicherheitsrelevante Aufgaben-
stellungen. Pilz stellte 1994 die erste Programmierbare
Sicherheitssteuerung PSS 3000 vor.

National Instruments: PXI krempelt Mess- und
Priiftechnik um

Um den stetig wachsenden Anforderungen komplexer Mess- und Pruif-
systeme zu begegnen, stellte National Instruments im Jahre 1996 ein
modulares, computerbasiertes Konzept vor: die PXI-Spezifikation. Ein-
geflhrt wurde es im darauffolgendem Jahr als offene Industriespezifi-
kation. Fir den Anwender war der Einstieg in PXI einfach, da die auf
PXI-Systemen lauffahigen Anwendungen und Betriebssysteme exakt die-
selben waren wie diejenigen, die sie von ganz normalen Desktop-Rech-
nern kannten. So bildete PXI den Grundstein fUr eine moderne, leistungs-
starke Mess- und PrUfsystemarchitektur. Ein Konsortium aus mehr als 70
Mitgliedsunternehmen, die PXI Systems Alliance, trégt auch in Zukunft
daflr Sorge, dass der Standard weiter vorangetrieben und die Interope-
rabilitdt gewahrleistet wird.

1996 hat NI hat den Standard PXI fiir modulare
Messgerate ins Leben gerufen und ist heute
fiihrender Anbieter von PXI-Modulen.

Phoenix Contact: Interbus als Standard etabliert

Ein Meilenstein, der die Automatisierungstechnik gepragt und verandert
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-Einflisse zu ma-
chen. Und 1998 begannen die Entwicklungsarbeiten am Interbus-Safety-
System, das die gleichzeitige Ubertragung von Standard- und sicheren
Daten Uber eine Ein-Kabel-Ldsung erlaubt.

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

Rittal: Umweltschonende Klimatechnik

Das 1985 entdeckte Ozonloch brachte Anfang der 1990er Jahre neue
Herausforderungen fur die Klimatechnik mit sich. Das als Kéltemittel und
in Spraydosen eingesetzte FCKW wurde flr den Abbau des stratosphéari-
schen Ozons verantwortlich gemacht und sollte verboten werden. In die-
ser Situation entschied sich Rittal komplett auf das FCKW-freie Kaltemit-
tel R134a umzusteigen, bevor es der Gesetzgeber forderte. Da zu dieser
Zeit noch keine Kompressoren flr das neue Kéltemittel erhaltlich waren,
arbeitete man in der Entwicklung eng mit den Herstellern der Kompres-
soren zusammen. Die ersten Klimagerate mit R134a brachte Rittal dann
1992 auf den Markt. 1993 war bereits die gesamte Palette komplett auf
das FCKW-freie Kaltemittel umgestellt. Zum regelmaBigen Austausch mit
seinen Kunden Uber das Thema Klimaschutz griindete das Unternehmen
1991 den Rittal Clima Club. Damit konnte Rittal seine Kunden Uber Fort-
schritte bei der Klimatechnik ausfuhrlich informieren.

Rittal stellte 1992 alle
Schaltschrank-Kiihl-
gerate auf FCKW-freie
Kaltemittel um.
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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

groBen Schritte in der Computertechnik und der Mikroelektronik. Erfahren sie hier, was genau sich dnderte und was die

Entwicklungen fiir die Automation bedeuteten.

Im April 1993 begann eine Revolution, die die
Welt komplett verdndern und auch die Au-
tomatisierung nachhaltig pragen 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 GroBes, etwas Gigantisches begonnen
hatte, ohne das die tagliche Arbeit in vielen
Bereichen gar nicht mehr méglich war.

Die Rede ist von dem ersten Webbrow-
ser, der zuféllig fast zum gleichen Zeitpunkt auf
den Markt kam wie die erste Messtec. Er hiel3
NCSA Mosaic und machte das neue Internet
fUr 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 Hélfte
aller Informationen Uber 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
pragen. Denn der Aufschwung des Internets
war auch der Aufschwung der Computer-Tech-
nik, die durch die groBBe Nachfrage bald schon
gunstig fur jedermann zur Verfigung stand.

Der Sprung der Computer-Technik

Die Computer waren es auch, die in den 90ern
Jahren die gréBten Spriinge machten — und
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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
fugten. 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 Einfihrung von Profibus
PA, die PA-Devices schuf und die Hardware
standardisierte. Die ersten SchwarzweiB-
LCDs kamen auf den Markt und lieBen das
groBe Potenzial erahnen, das sie spater fur
HMIs und Oszilloskope haben wirden, die
heute ohne Bildrohren sehr flach gebaut wer-
den kdnnen. 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 fiir die Industrie ein
sicheres Mittel schuf, um Daten einfach zu
transportieren.

Der Klingelton wird Normalitét

Die Musik von CD und das metallische Knat-
tern des 56k-Modems waren aber nicht die
einzigen Gerdusche, die in den 90ern neu
waren — auch der Klingelton des Mobiltele-
fons mischte sich nun immer mehr in die Ge-
rauschkulissen in Cafés, Besprechungen und
Werkshallen. Das Handy war mdglich, weil

verschiedene Erfindungen gleichzeitig markt-
reif waren: Durch die Einfuhrung des D-Netzes
in Deutschland stand erstmals eine flachende-
ckende, digitale Datentbertragung zur Verfu-
gung. Technische Erfolge bei der Herstellung
von kleinen Akkus und der besseren Leis-
tung von kleinen Chips und Platinen erlaubt
nun den Bau von Handgeraten, die sich im
Laufe der Neunziger Uberall durchsetzten. Der
Schllssel zum Erfolg der Handys war aber die
Nutzung des bereits in den Achtzigern stan-
dardisierten GSM-Netzes, das Handys auch
europaweit einsetzbar machte und fur 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
zustandigen Service-Kréfte schnell Uber Aus-
falle oder Probleme in den Anlagen informie-
ren zu konnen.

Zur rechten Zeit

Viele Grundsteine der Technik, die heute in
den meisten Industrie-Anlagen arbeiten, wur-
den in den Neunzigern gelegt. Die Griindung
der messtec drives Automation fiel damit ge-
nau in die richtige Zeit, um Uber 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) ]
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Beruhrungslos Strome messen

Hall-Effekt-Sensoren in der Leistungselektronik

Um leistungselektronische Systeme wie Frequenzumrichter, Schaltnetzteile, USV-Systeme und SchweiBanlagen prazise

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

fiir die Messung hoher Strome 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 Uberwacht, sodass ent-
sprechende Abgleiche der Einzelsysteme
vorgenommen werden kénnen. Bei Feh-
lern kann ein solches System mit integrier-
ten Stromsensoren schnell reagieren und die
preisintensiven Leistungshalbleiter zuverlas-
sig schutzen.

Die Sensoren sind in acht BaugréBen fir
Nennstréme von 200 bis 2.000 A beziehungs-
weise mit einem Messbereich von 300 bis
4.000A verflgbar. Es handelt sich um elekt-
romechanische Komponenten, die in Echtzeit
ein genaues Abbild der Ein- und Ausgangs-
stréme liefern. Die neue Stromsensor-Pro-
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duktfamilie von Harting basiert auf dem Hall-
Effekt und misst, galvanisch getrennt, Gber
das Magnetfeld des Leiters den flieBenden
Strom. Dabei kommen zwei Messprinzipien
zum Einsatz: Fir anspruchsvolle Messaufga-
ben stehen Kompensationsstromsensoren zur
Verflgung. Sind die Anforderungen an die Ge-
nauigkeit geringer, kdnnen direktabbildende
Stromsensoren eingesetzt werden.

Direkte Stromsensoren

Bei direkten Stromsensoren (englisch Open-
Loop-Sensors) wird das Magnetfeld des Pri-
marstroms in einem weichmagnetischen Ring-
kern geblndelt. Im Luftspalt des Ringkerns ist
ein Hall-Element platziert, das eine Spannung
proportional zum Magnetfeld beziehungs-
weise zum Strom erzeugt. Die Hall-Spannung

wird verstarkt und liefert als Ausgangssignal
ein Abbild des Primarstroms. Ein Vorteil dieser
Sensoren ist der einfache Aufbau. Die Tempe-
raturabhangigkeit des Hall-Elements und der
Verstérkung beeinflusst allerdings die Genau-
igkeit.

Kompensationsstromsensoren

Kompensationsstromsensoren (Nullfluss-
Wandler, englisch Closed-Loop-Sensors) ah-
neln im Aufbau den direkten Sensoren. Die
Hall-Spannung wird hier aber nicht direkt als
Messsignal, sondern zur Regelung eines Se-
kundérstroms verwendet. Dieser flie3t durch
eine Spule mit der Windungszahl N und er-
zeugt ein magnetisches Kompensationsfeld
im Ringkern. Wenn der Sekundérstrom x N
exakt genau so groB ist wie der Primérstrom,

messtec drives Automation 8/2013
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heben sich die beiden Magnetfelder im Kern
auf. Das Hall-Element regelt den Magnet-
fluss immer auf Null. Der Sekundarstrom ist
gleichzeitig das Ausgangssignal (Isek = Ipri/N)
des Sensors. Diese Sensoren haben eine ho-
here Stromaufnahme, arbeiten jedoch tber
den gesamten Temperaturbereich prazise
(-40...85°C, Genauigkeit < 1 %).

Die tatsachliche Messgenauigkeit der
Wandler hangt von der Einbausituation im Fre-
quenzumrichter ab. Externe Magnetfelder be-
ziehungsweise die Magnetfelder der benach-
barten Phasen in der Umgebung des Sensors
kdénnen das Hall-Element storen. Das Design
des weichmagnetischen Kerns und des Luft-
spalts ist entscheidend, um diese Einflisse zu
minimieren. Der Kern bundelt und verstarkt
das Magnetfeld des zu messenden Stroms.
Durch Computersimulationen wurde eine ide-
ale Luftspaltgeometrie ermittelt, durch die das
Hall-Element gegeniber externen Magnetfel-
dern optimal abgeschirmt wird.

Die Hall-Effekt-Stromsensoren von Harting
zeigen bei minimalen Phasenmittenabstanden
eine geringe Messabweichung, was dem An-
wender einen kompakten Aufbau des Umrich-
ters erlaubt. Generell ist die Genauigkeit der

Die Hall-Effekt-Stromsensoren finden in leistungselektroni-
schen Einrichtungen fiir die Strommessung Anwendung.

messtec drives Automation 8/2013

Sensoren am besten, wenn der Primérleiter
in der Mitte der Offnung des Wandlers positi-
oniert ist. Durch die gute magnetische Kopp-
lung der Stromsensoren von Harting ist die
Abhangigkeit von Position und Form des Pri-
marleiters im Vergleich mit anderen existieren-
den L&sungen gering.

Zwei Prozent Messabweichung

Alle Katalog- beziehungsweise Datenblatt-
angaben sind durch Labortests in akkreditier-
ten Priflaboren nachgewiesen. Die Industrie-
versionen sind gemanl der Norm ,DIN 50178:
AusrUstung von Starkstromanlagen mit elekt-
ronischen Betriebsmitteln* geprdift, die Bahn-
sensoren entsprechen der ,DIN EN 50155:
Elektronische Einrichtungen auf Schienen-
fahrzeugen® und sind damit unter anderem
Schock- und Vibrationsgeprift gemaB IEC
61373 Kategorie1 Klasse B. Sie weisen eine
besondere EMV-Festigkeit auf. Die Storfes-
tigkeitsprifung fur die Bahnwandler erfolgt
bei Feldstarken von bis zu 20V/m gegenuber
10V/m fir Industriewandler. Dabei treten an
den Harting-Wandlern nur Messabweichun-
gen von maximal zwei Prozent auf. Vergleichs-
werte fUr zuldssige Messabweichungen liegen
hier bei funf bis 10 Prozent.

Sichere galvanische Trennung

Speziell im Fahrbetrieb von Traktionsumrich-
tern kdnnen auch Spannungsschwankungen
mit steilen Flanken (hohe du/dt) wie sie
bei Schaltvorgangen von IGBTS auf-
treten, eine Stérung am Messaus-

gang eines Stromsensors hervorrufen. Der
Grund hierflr liegt in der kapazitiven Kopp-
lung zwischen dem Primarleiter und dem auf-
gesteckten Sensor. Alle Harting-Bahnwandler
sind mit einer zusatzlichen internen Schir-
mung ausgestattet, um diesen Effekt zu mi-
nimieren. Der Spannungsbereich von High-
Voltage-IGBT-Modulen fir Traktionsumrichter
reicht von 1,7 bis 6,5kV. Die Wandler haben
daher eine hohe galvanische Trennung von bis
zu 20kV zwischen Starkstromleitung/Primar-
leiter und Sensorausgang. Ein Uberschlag der
Bemessungsspannung im Primérkreis auf die
Steuerungstechnik wird sicher verhindert.

Sensoranschluss fiir jede Anwendung

Je nach Anwendungsfall kann Harting zah-
Ireiche SensoranschlUsse realisieren. Der
Temperaturbereich von -40 bis + 85°C und
die Vibrationssicherheit stellen hohe Anspru-
che an die Anschlusstechnik. Als Standardan-
schluss bietet das Unternehmen mit steckba-
ren Federkraftklemmen (RastermaB 5,00 mm)
eine sichere und einfache Anschlussoption.
Die Signalleitung kann direkt angeklemmt wer-
den und die Beschaffung von Gegensteckern
und Kontakten entféllt. Dazu sind verschie-
dene Kabel fur 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 durchgéngig Stan-
dard-Footprints beziehungsweise Standard-
EinbaumaBe aufweisen.

Autor
Frank Quast,
Head of Productmanagement Han

Harting Deutschland GmbH & Co. KG,
Minden
Tel: +49 571 8896 O - www.harting.de
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)
Die Automatisierung wird keinen

eigenen, sondern nur einen

gemeinsamen Weg mit der IT gehen.

11
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Gefahrliche Zufriedenheit

Ein Kommentar von Karl-Heinz Richter, Indu-Sol

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

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

die Automatisierungs-Branche hat.

In der Automatisierungstechnik vollzieht sich derzeit ein Wandel: Das
Ethernet wird echtzeitfahig und halt mit standardisierten Protokollen wie
Profinet, Ethercat und Ethernet/IP erfolgreich in der I/O-Ebene Einzug.
Der Mehrwert ist nicht zu Ubersehen:

Ethernet im Biiro £ Ethernet in der Industrie
Ein durchgangiges Konzept entsteht — auf Basis einer einheitlichen
Kommunikationsplattform: vom Sensor bis zur Visualisierung, von der

Prozessebene bis zur Leitebene. Inselldsungen aus klassischen Infra-
strukturen wachsen mit der IT-Welt zu komplexen Automatisierungs-
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landschaften zusammen. Die anféngliche 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 Anlagenfunktionalitat tduschen las-
sen und dies mit Netzwerkqualitat gleichsetzen. Denn mit dem Begriff
Netzwerkqualitét, speziell in der Automatisierung, lieBen sich ganze Bu-
cher flllen. Jedoch kdnnen mit Blick auf das technologisch kongruente
Buronetz durchaus wichtige Metriken fUr die Automation abgeleitet wer-
den. Die folgenden Punkte gilt es zu hinterfragen:

messtec drives Automation 8/2013
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= Portauslastung / Fehlerrate / Telegrammiticken,
Netzwerklast an I/O-Controllern,
|/O-Devices, Endgeraten und Servern,

= Verhaltnis von TCP zu den Echtzeittelegrammen 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 Netzwerkiberwachung flr den
Switch im Schaltschrank investieren mdchte. Warum zogert 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-
kanntermaBen ist der Automatisierer ein absoluter Verfechter einer
permanenten Netzwerkiberwachung. 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. Darlber hinaus stellen
diese Informationen die Basis einer Tiefenanalyse im Stérungsfall dar.

Von den Erfahrungen anderer lernen

Die Stelle eines DV-Administrators, wie ihn die Burowelt 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 Uber 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 Gesprach zwischen dem verantwortlichen Adminis-
trator, dem Instandhalter und dem Servicetechniker fur unentbehrlich.

Méglicherweise sollte auch so manche Dachorganisation, die zur
Standardisierung Richtlinien und Leitfaden 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,
GeschéaftsfUhrer Marketing & Vertrieb

Indu-Sol GmbH, Schmdélin
Tel.: +49 34491 5818 O - www.indu-sol.com
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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 Zustandsiiberwachungsmodul.

Wasser, Malz, Hopfen und Hefe — mehr
braucht es flr ein gutes Bierchen nicht. Doch
bis das beliebte Tannenzapfle-Pils das Ge-
lande der badischen Rothaus Brauerei ver-
lasst, muss es einen komplexen Brauprozess
durchlaufen. In den verschiedenen Prozess-
bereichen — vom Sudhaus bis zur Abflllung —
sind Hunderte Messgerate zur ProzessUber-
wachung und -steuerung verbaut. Durch die
Implementierung eines strukturierten Plant
Asset Managements (PAM) erfolgen bei Rot-
haus zielgerechte MaBnahmen, 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-
stUtzen den Bierbrauer in diesem Prozess.

Mehrwert durch integrierte
Zustandsiiberwachung

Rothaus nutzt die Software vorrangig zur ein-
fachen Konfiguration der Parameter nach ei-
nem Geratetausch oder zur Neukonfiguration
bei Anlagenerweiterungen und Umbauten.
Zusatzlichen Mehrwert fur die Instandhaltung
bringt das integrierte Zustandstberwachungs-
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modul, das Informationen von selektierten Ge-
raten ausliest und die Benutzer Uber magli-
che Ausfélle informiert. In der Praxis erfolgt die
Meldung einer Gerétestdrung im Prozessleit-
system. Die Bedienung ist innerhalb der Brau-
erei Uber mehrere dezentrale Operator-Statio-
nen maoglich.

Die Fehlermeldung eines Geréates Ubergibt
der Anlagenbediener an einen Servicetechni-
ker. Per direktem Geratezugriff in FieldCare
kénnen dann zusatzliche Diagnosemeldun-
gen abgerufen werden, die den Techniker bei
notwendigen InstandhaltungsmaBnahmen un-
terstitzen.

,Direkter Draht zu den Support-Experten*
Die Brauerei profitiert zusatzlich durch ein
maBgeschneidertes Software-Supportpaket.
RegelmaBige Updates beinhalten neben Soft-
ware-Verbesserungen, Beschreibungen neuer
Features und aktualisierten Rahmenapplikati-
onen auch jeweils die aktuellen Geréatetreiber
fur die PAM-Software. So ist eine schnelle In-
betriebnahme von intelligenten Feldgeraten
maglich.

Zusétzlich wird ein reibungsloser Ablauf
bei der Optimierung von Betrieb und Wartung
gewahrleistet. Das Supportpaket ermdglicht

bei Fragen zur Installation und Bedienung der
Software den direkten Zugriff auf die Exper-
ten von Endress+Hauser — und das mit ga-
rantierter Supportverflgbarkeit und definierter
Antwortzeit.

L,Unsere Wartungsmannschaft schatzt
die Unterstitzung durch das Servicepaket
zu FieldCare sehr. Die Verflgbarkeit der je-
weils aktuellsten Gerétetreiber sowie der di-
rekte Draht zu den Supportexperten von
Endress+Hauser bringt uns einen echten
Mehrwert fUr unsere intelligenten Hart- und
Profibus-Geréate“, so Adriano Pederiva, Auto-
matisierungstechniker bei der Rothaus Brau-
erei, abschlieBend.

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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Bewegungsfreiheit durch Funk

Kabellose Schaltgerate in der industriellen Produktion

Welche Maglichkeiten gibt es, die automatisierte Produktion mit kabellosen Schaltgeréten flexibler und ergonomischer zu

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

Die kabellose Kommunikation lasst dem An-
wender bei der Gestaltung von Produktionsli-
nien viele Freiheiten. Das gilt fUr die Prozess-
technik ebenso wie flr die automatisierte
Metallbearbeitung oder Abflillprozesse 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 Befehlsgeraten ausgerustet sind, kon-
nen sie Forderanlagen ein- und ausschalten
oder andere Prozesse in Maschinen starten.
Kabellose Positionsschalter in den Férderan-
lagen detektieren, ob das entsprechende For-
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 fur
die Ubertragung des Funksignals bendtigen,
Uber einen robusten, industriegerechten elek-
trodynamischen Energiegenerator, das heif3t

aus der Bewegung des Schaltst6Bels. Dabei
kommt ein Funksystem zum Einsatz, das auf
dem 868/915-MHz-Band arbeitet und eine
zuverlassige Datentbertragung auch unter
den oft unglUnstigen Bedingungen der indus-
triellen Produktion ermdglicht. Ein einzelnes,
mit einem eindeutigen ID-Code geschutz-
tes Funksignal wird an einen oder mehrere
Empfénger Ubertragen. Die vom Generator
erzeugte Energie reicht aus, um ein Funk-
protokoll zu verschicken, eine Empfangsbe-
statigung des Empfangers zu verarbeiten und
das Protokoll bei fehlender Empfangsbestati-
gung neu zu senden.

Batteriegestiitzte bidirektionale Funkstrecke
Wenn die Anwendung nach einer weiterge-
henden Kommunikation verlangt, wird diese
Technologie auch in Kombination mit batterie-
gestltzten Systemen angeboten. Das ist im-
mer dann der Fall, wenn man unabhangig vom
Schaltvorgang, bei dem die Energie generiert
wird, Information Uber den Zustand des Schal-
ters bendtigt. Diese batteriegestitzten Sys-

teme sind ebenso unter Industriebedingungen
erprobt und bewahrt wie Energy-Harvesting-
Schaltgeréate. Sie bieten zusatzlich den Vor-
teil, dass sie auch bei Funksensoren einge-
setzt werden kénnen, die Prinzip-bedingt nicht
energieautark arbeiten, da kein mechanisches
Schaltsignal erfolgt.

Funktechnologie im Sinne

der Maschinensicherheit

An den verschiebbaren Schutztiren der Ma-
schinen, die in die beschriebene Produktions-
linie integriert sind, schaffen Turgriffsysteme
mit integrierten Funk-Schaltgeraten die Vo-
raussetzung dafir, dass man auf wartungs-
aufwandige Kabelschleppeinrichtungen ver-
zichten kann. Zudem hat der Bediener so die
nétigen Bedieneinheiten zum Beispiel fir das
Entriegeln der Schutztiir oder fir den Wieder-
anlauf der Maschine im Griff. Damit sind kurze
Wege und eine ergonomische Bedienung ge-
wabhrleistet. Das Griffsystem lasst sich auf-
grund der modularen Bauweise mit geringem
Aufwand konfigurieren.
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Bei kabellosen Sensoren verwendet man batteriegestiitzte Funksysteme.

Erste Anwendungen flr kabellose Sicher-
heits-FuBschalter gibt es an Pressen, Einle-
gestationen und anderen Maschinen, die als
Sicherheitseinrichtung einen FuBschalter als
Zustimmschalter verwenden. Solange der Ma-
schineneinrichter den FuBschalter gedrickt
halt, kann er die Maschine starten und im Ein-
richtbetrieb fahren oder bei gedffneter Schutz-
tlr den Prozess beobachten. Der Verzicht auf
die leitungsgebundene Energie- und Signal-
Ubertragung hat den Vorteil, dass der Bedie-
ner freier in seinen Bewegungen ist und keine
storende Leitung auf dem Boden herumliegt.

Die Funkverbindung wird immer solange
aufrechterhalten, wie der Bediener den FuB-
schalter betatigt. Nur dann ist die Funkstrecke
aktiv und bendtigt Strom. Diese Energie be-
zieht der Schalter Uber eine wieder aufladbare
Batterie, die mit einem handelstblichen Netz-
teil geladen werden kann. Dabei ist eine lange
Betriebszeit gewahrleistet: Das Pedal kann
rund 50 Stunden betétigt werden, bevor die
Batterie wieder aufgeladen werden muss. Die
Auswertung der Funksignale Gbernimmt eine
Kombination aus Funkempfanger und Sicher-
heitsrelaismodul, die im Schaltschrank einge-
baut werden kann.

Flr diese Einsatze war die Entwicklung ei-
ner neuen Funktechnologie erforderlich, die
alle Anforderungen der Maschinensicher-
heit erflullt. Die Funktechnik mit der Bezeich-
nung sWave-2.4-save nutzt die physikalische
Schicht des Standards IEEE 802.15.1. Auf-
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grund der Zuverlassigkeit, die unter anderem
durch das FHSS-Verfahren (Frequency Hop-
ping Spread Spectrum) auf 79 Kanélen und
durch das adaptive Frequenzsprungverfahren
gewahrleistet ist, sowie aufgrund der guten
Koexistenz zu anderen Funksystemen eignet
sich diese Funktechnik insbesondere fur den
Einsatz in rauen industriellen Umgebungen.
Dabei ist das Sender-/Empfanger-Gesamt-
system grundsatzlich zweikanalig ausgelegt.

Alternativ steht auch ein Funksystem auf
2,4-GHz-Basis fUr nicht sicherheitsgerichtete
Anwendungen zur Verflgung. Seine Grund-
eigenschaften sind eine hohe Zuverlassig-
keit, ein storungsfreier Parallelbetrieb mehre-
rer Sende- und Empfangseinheiten durch ein
spezielles Pairing-Verfahren sowie lange Bat-
teriestandzeiten. Ein typischer Einsatzfall sind
FuBschalter, die betriebsmaBige Funktionen
von Maschinen und Anlagen auslésen.

Vereinfachte Installation

Ein klassischer Einsatzfall von energieaut-
arken Industrie-Schaltgeraten findet sich an
der Rampe, das heiBt wenn die Produkte das
Werk verlassen. Ein Staplerfahrer kann dann
Uber einen kabellosen Zugschalter das Roll-
tor 6ffnen beziehungsweise schlieBen. Hier
steht die vereinfachte Installation im Vorder-
grund: Die Montage eines solchen Schalters
in kabelgebundener Ausflihrung ist oft um
ein Mehrfaches teurer als der Schalter selbst,
weil Uber viele Meter Leitungen verlegt wer-
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den mussen. Bei der energieautarken Variante
reicht es, den Schalter selbst an der Hallende-
cke zu befestigen.

Die eingangs erwéhnten energieautarke
Befehls- und Bediengerate bieten den Vortell,
dass sie sich flexibel dort anbringen lassen,
wo der Bediener sie benétigt. Bei geander-
ten Anforderungen oder Maschinenumbau-
ten kann man die Position einfach verandern,
ohne Rucksicht auf verlegte Leitungen neh-
men zu mussen.

Gute Koexistenz

Sowohl die betriebsmaBigen als auch die si-
cherheitsgerichteten Funkprotokolle, die
Steute fur Industrie-Anwendungen entwi-
ckelt hat, bieten neben der hohen Storfestig-
keit den Vorteil, dass ein stérungsfreier Par-
allelbetrieb mit anderen Systemen bei hoher
Systemdichte moglich ist. Die geringe Sende-
leistung unterstutzt diesen stérungsfreien Pa-
rallelbetrieb zusatzlich. Zudem ist auch eine
hohe EMV-Storfestigkeit im industriellen Um-
feld gewahrleistet.

Autor
Andreas Schenk, Produktmanager Wireless

Steute Schaltgerate GmbH & Co.KG, Léhne
Tel.: +49 57 31 745 0 - www.steute.de
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A Auch beriihrungslose Sicherheitszuhaltungen und elek-
tronische Sicherheitssensoren mit verschiedenen Arten
der Codierung gehdren zum Programm an Sicherheits-
Schaltgerédten mit integrierter AS-i-Safety-Schnittstelle.

Master-Monitor-Kom-
binationen und Safety-
Gateways schaffen
die Verbindung
zwischen Sicherheits-
Schaltgeraten und der
Steuerungsebene.

Master-Monitor-Kombination fiir die E/A-Kopplung bieten
feldbusunabhéngige Losungen fiir den Sicherheitskreis. ¥

30

Maschinensicherheit
als Komplettlosung

Anbindung von Sicherheitstechnik an
iibergeordnete Steuerungssysteme

Ist ein durchgéngiges Sicherheitssystem von der Feldebene der Sicherheits-

Schaltgerate bis zur Maschinensteuerung mdglich? Mit den entsprechenden

Systemkomponenten schon. Sie bilden die Grundlage fiir ein Netzwerk,

das einfach installiert und konfiguriert werden kann und unter anderem auch

zusétzliche Diagnose-Informationen bereitstellt.

Systeme und Losungen statt Komponenten:
Diesen Wunsch auBern viele Maschinenbauer
bei ihren Zulieferern — das gilt fUr die Antriebs-
und Steuerungstechnik ebenso wie fir die Ma-
schinensicherheit. Diesem Wunsch kann ent-
sprochen werden. Die Voraussetzung dafur
schafft der AS-i-Safety-Standard, der zudem
den Vorteil bietet, dass er die Installation und
Integration von Sicherheits-Schaltgeraten deut-
lich erleichtert. Man muss die Geréate nur Gber
das AS-i-Kabel ins AS-i-Netzwerk integrieren —
wobei Fehler ausgeschlossen sind — und kann
dann Uber einen Sicherheitsmonitor per Drag
& Drop die gewUlnschten Konfigurationen vor-
nehmen. Das vereinfacht die Installation und
dem Anwender stehen zudem noch zusétzliche
Informationen fUr die Diagnose zur Verfugung.

Weltweit sind bereits Uber 1,5 Millionen
Sicherheits-Schaltgerate 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-
FuBschalter mit AS-i-Safety-Schnittstelle zur
Verfigung. Alle anderen Baureihen kénnen
Uber 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-Schaltgerate Uber die AS-i-
Safety-Schnittstelle an Master-Monitor-Kom-
binationen beziehungsweise Safety-Gate-
way-Module angebunden werden. Eben diese
Geréate, die bis zu 60 sichere zweikanalige Ein-
und Ausgangssignale verarbeiten kdnnen,
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 betriebsmaBige SPS-Sys-
teme anbieten mdchte, wird er einen einheit-
lich aufgebauten Sicherheitskreis vorsehen.
In diesem Fall setzt er eine Sicherheitssteu-
erung ein, die von der Standard-Steuerung
getrennt ist. Flr 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 verflgbar. Es gibt eine Losung fur ein
oder zwei AS-i-Kreise mit bis zu 60 sicheren
E/As. Als zweite Variante steht eine Losung fur
die sichere Querkommunikation zwischen ma-
ximal 31 Master-Monitor-Kombinationen zur
Verfligung, Uber die mehr als 1.000 sichere E/
As angeschlossen werden kdnnen. Als weitere
kleine Losung flr das Safety-Separated-Kon-
zept ist eine Master-Monitor-Kombination fur
die E/A-Kopplung des Sicherheitskreises mit
der Steuerung lieferbar. Sie bietet eine feld-
busunabhangige Losung fur Sicherheitskreise
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mit bis zu acht Sicherheitsschaltgeraten und
zwei sicheren Ausgéngen. Uber die gangi-
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 Ubertragen. Die Einbin-
dung des Sicherheitskreises in die Standard-
Steuerung vereinfacht die Diagnose und redu-
ziert Stillstandszeiten im Stoérungsfall.

Der zweite Weg zur sicherheitstechnischen
Systemldsung folgt dem Safety-Integrated-
Konzept, bei dem Safety-Gateways direkt an
Sicherheitssteuerungen mit sicherem Feldbus
angeschlossen werden. Sie sind flr zwei AS-
i-Kreise ausgelegt und Ubertragen bis zu 60 si-
chere E/As Uber einen sicheren Feldbus an die
Sicherheitssteuerung. Die betriebsmaBigen,
diagnoserelevanten Signale werden ebenfalls
an die Ubergeordnete Steuerung Ubertragen
und kénnen dort entsprechend ausgewertet
werden. Auch eine Vorverarbeitung der siche-
ren Signale im Safety-Gateway Uber die Asi-
mon-Software ist maglich.

Ob Safety Separated oder Safety Integ-
rated: Mit dem Schmersal-System erhalt der
Maschinenbauer Komplettldsungen der Ma-
schinensicherheit aus einer Hand. Fur beide
Konzepte stehen nicht nur Master-Monitor-
Kombinationen beziehungsweise Safety-
Gateways fur die gangigen Feldbussysteme
zur Verfigung. Das Systemprogramm um-
fasst auch weitere Auswertebausteine wie
zum Beispiel eine sichere DrehzahlUberwa-
chung, sichere Ein- und Ausgangsmodule,
Repeater und umfangreiches Zubehor (Bus-
verteiler, Netzteile, Busleitungen, M12-Ver-
bindungsleitungen, etc.). Somit kdnnen alle

EFFIZIENTE

ANSCHLUSSTECHNIK

v

TXL-Serie mit robusten PUR-Leitungen fiir
zahlreiche Spezial-Anforderungen

TEL-Serie mit PVC-Leitungen fiir preissensible

‘/ Standard-Anforderungen

M12-Passivverteiler mit 4, 6 oder 8 Steck-
platzen und jeweils 1 oder 2 Kanélen

Steckbare und Festkabel-Verteiler mit oder
ohne LED zur Schaltzustandsanzeige

Komponenten aus einer Hand bezogen wer-
den - einschlieBlich Beratung und Application
Engineering, wenn gewdnscht.

Vorteile fiir den Maschinenbauer und
Anwender
Zunachst schafft das Schmersal-System die
Voraussetzung flr eine schnellere Montage und
Installation der Komponenten im Sicherheits-
kreis. Man muss lediglich die gelbe AS-i-Zwei-
draht-Profilleitung anschlieBen, Uber die auch
die Spannungsversorgung erfolgt. Bei AS-i
Slaves mit héherem Leistungsbedarf wird die
schwarze Profilleitung mit 24VDC-Hilfsspan-
nung eingesetzt. Sichere und betriebsmaBige
Slaves kénnen Uber 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-
andert oder erweitert werden kann. Das gilt
fur die Erweiterung mit zusétzlichen Sicher-
heits-Schaltgeraten und fur die Konfiguration
der Schaltgerate (zum Beispiel Sicherheits-
verknUpfungen, Stop-Kategorie, Filterzeiten,
usw.). Der Maschinenbauer beziehungsweise
Anwender bleibt also flexibler und kann Si-
cherheitsfunktionen an veranderte Anforde-
rungen anpassen.

Ein System - viele Sprachen

Das AS-Interface kann auf der nachsthéheren
Ebene mit allen gangigen Bussystemen kom-
munizieren. FUr 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 Erganzung kénnen auch Losungen fUr die

Sense it! Connectit! Bus it! Solve it!
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Feldbusse DeviceNet, CC-Link, CANopen,
EtherCAT und Sercos Il angeboten werden.
Das schafft die Voraussetzung fur den univer-
sellen Einsatz des Systems Uber 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-Schaltgeraten mit jeweils sechs Me-
tern Anschlussleitung Vorteile gegentber der
Parallelverdrahtung. Hinzu kommen die Nut-
zenfaktoren, die nicht direkt in Kostenerspar-
nis umzurechnen sind. Dazu gehdren die ein-
fache Erweiterbarkeit, die erhohte Flexibilitat
bei nachtraglichen Anderungen des Sicher-
heitskreises und die besseren Diagnosemdg-
lichkeiten.

Auch die komfortable Konfiguration Gber
den Sicherheitsmonitor ist ein Vorteil, der
schon beim kleinsten Schmersal-System gilt.
Dasselbe trifft auf die vollstandige Diagnose
des gesamten Sicherheitskreises und aller
angeschlossenen Sicherheits-Schaltgerate
durch die Steuerung zu. Und weil die individu-
ell konfigurierbaren Uberwachungsbausteine
vielfaltige Filterfunktionen bieten, wird unab-
hangig von der jeweiligen Auspragung des Si-
cherheitssystems ein hohes Maf3 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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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 miissen — auch dann, wenn diese auf Basis unterschiedlicher Steuerungen

arbeiten. Die sichere Querkommunikation {iber Ethernet ist hier eine ebenso einfache wie innovative Lésung.

Maschinen und Anlagen kénnen auf verschie-
dene Weise sicher miteinander gekoppelt wer-
den. Moglichkeit 1 ist die konventionelle Ver-
drahtung Uber 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 l&sst sich reduzieren, wenn
man die sicheren Ein- und Ausgénge fur die
Kopplung an einem Ubergabepunkt abge-
setzt montiert, Uber AS-Interface ansteuert
und nur noch das kurze Stiick am Uberga-
bepunkt konventionell verdrahtet. Eine zweite
Méglichkeit der sicheren Kopplung mit Hilfe
konventioneller Verdrahtung ist die Verwen-
dung der elektronischen Ein- und Ausgange
Uber AS-Interface. In diesem Fall kbnnen si-
chere elektronische Ausgange direkt mit si-
cheren elektronischen Eingangen verbunden
werden. Unter entsprechenden Rahmenbe-
dingungen — Massepunkte auf gleichem Po-
tenzial, geringe raumliche Abstande — stellt

32

diese Losung eine kostengunstige 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 Uber ei-
nen AS-i-Koppelkreis, die ohne konventionelle
Verdrahtung funktioniert. Diese Losung 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 kénnen Uber den Koppelkreis zwar bis zu
31 Gateways sichere Signale austauschen, al-
lerdings muss hierfUr ein Extra-AS-i-Kreis ver-
legt werden.

Wie in komplexen Anlagen mehrere si-
chere Netzwerke ohne die oben genannten
Einschrankungen miteinander gekoppelt wer-
den kdénnen? — mit der sicheren Querkom-
munikation Uber Ethernet, einer Losung von
Bihl+Wiedemann in der neuen Gateway-Ge-
neration mit integriertem Sicherheitsmonitor.

wJeder hort jeden“-Prinzip

Uber die sichere Querkommunikation kénnen
bis zu 31 der neuen Gateways miteinander
gekoppelt werden, ohne dass an irgendeiner
Stelle Leistung verloren geht und ohne dass
zusatzliche 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 Uber
einen Koppelkreis bei der sicheren Querkom-
munikation keine AS-i-Adressen verloren ge-
hen und somit in jedem Gateway der kom-
plette Adressumfang zur Verflgung steht,
kénnen fast 2.000 Slaves quer durch alle an-
geschlossenen AS-i-Netze auf direktem Weg
— unabhangig vom Gesamtkonzept der An-
lage — miteinander kommunizieren. Sie haben
unmittelbaren Zugriff auf die Eingangs- und
Ausgangsdaten aller beteiligten Maschinen
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Sichere Querkommunikation in einer Anlage mit unterschiedlichen Steuerungen

und Anlagen(-teile). Die Gerate tauschen
nach dem Prinzip ,Jeder hort jeden” alle si-
cheren Signale — bis zu 31 Bits pro Gateway
— permanent miteinander aus und stellen sie
dem jeweiligen Programm zur Verflgung. So
kann jedes Modul in den miteinander vernetz-
ten Kreisen direkt auf neue Informationen re-
agieren.

Kommunikation iiber Ethernet

Realisiert wird die sichere Querkommunikation
Uber ein einfaches Standard-Ethernet-Netz-
werk — entweder Uber die Ethernet-Diagno-
seschnittstelle oder Uber 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 fur die Ethernet-Dia-
gnoseschnittstelle, die bisher schon die Fern-
wartung via Webserver ermdglichte, 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 groBe Anlage nicht auf einmal, son-
dern in Etappen auf eine neue Steuerungs-
technik umgestellt werden soll. Zum anderen
lasst sich Uber die Diagnoseschnittstelle auch
ein vollig unabhangiges Netz aufbauen. Das
ist vor allem dann wichtig, wenn Buro- 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 Gerat gleichzeitig die Daten der
Sender horen, verarbeiten und darauf reagie-
ren kann, basiert die Datenlbertragung bei der
sicheren Querkommunikation auf dem Multi-
cast-Verfahren. So kdnnen unterschiedliche
Anlagenmodule mit verschiedenen Feldbus-
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systemen zusammengefihrt 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
Gerét dieser Gruppe erhalt eine eindeutige Ge-
rateadresse (Gerateadresse 1 bis 31). Bei der
Parametrierung wird ein Gateway zum Manager
der Gruppe ernannt. Dieser kontrolliert, ob alle
beteiligten Gerate im Netzwerk vorhanden sind.

Die komplette Konfiguration der sicheren
Querkommunikation erfolgt Uber die Konfi-
gurationssoftware Asimon 3 G2. Hier werden
die Gruppen- und Gerateadressen vergeben
und die sicheren Programme der einzelnen
Gateways verwaltet. Auch die Information
Uber die IP-Adressen der beteiligten Geréate
werden in der Projektstruktur mit abgelegt.

Die Diagnose der sicheren Querkommuni-
kation kann auf verschiedene Arten erfolgen:
a) Uber das Geratedisplay, wo die Geratead-
resse des fehlenden Teilnehmers angezeigt
wird, b) Uber die Konfigurations-Software,
wo die entsprechenden Bits des fehlenden
Teilnehmers grau dargestellt werden und ein
Popup-Fenster mit einem Hinweis erscheint,
¢) Uber das speziell fur 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 Uberblick.

Autor
Thomas Roénitzsch,
Leiter Unternehmenskommunikation

Bihl+Wiedemann GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 339 96 0
www.bihl-wiedemann.de
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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 aufwéindig und fehleranfallig. Wiinschenswert ist daher eine
Copy&Paste-Funktion in einer fotorealistischen Ansicht, mit der sich alle bereits gesetzten Parameter iibertragen lassen.

Mit Automation Studio hat B&R in den 1990er
Jahren ein integriertes Entwicklungswerkzeug
fUr die industrielle Automatisierung eingefihrt.
Seither kdnnen die Programme flr B&R-L6-
sungen innerhalb einer durchgéngig einheitli-
chen Automatisierungs-Software erstellt wer-
den. Ein wichtiger Schritt auf dem Weg zum
Automatisierungsprogramm ist die Hardware-
Konfiguration, da die Software Uber die Hard-
ware ihre Wirkung entfalten kann. Die Hard-
ware-Konfiguration umfasst Steuerungen und
Industrie-PCs, geht Uber analoge und digitale
Ein- und Ausgangsmodule, Antriebe und Mo-
toren bis zu Bedien- und Visualisierungsgera-
ten sowie die unterschiedlichen Verbindungen
dazwischen. Sie schlieBt auch Safety-Bau-
gruppen wie Sicherheitssteuerungen und si-
chere Ein- und Ausgéange mit ein.
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,Wir beobachten einen anhaltenden, starken
Trend zu immer komplexeren Maschinen®, so
Hans Egermeier, Business Manager Automa-
tion Software bei B&R. ,Zusétzlich wurden in
den vergangenen Jahren modulare Maschi-
nenkonzepte und Serienmaschinen mit zahlrei-
chen Optionen zur Norm.“ Dieser Entwicklung
wollte das Unternehmen mit einer effizienten
Losung Rechnung tragen — dem System De-
signer, einem Werkzeug fUr das Hardware-
Management. Es gehort 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
verflgbar bleiben. Zusatzlich 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 lasst sich zum Beispiel durch
Kopieren, Ziehen und Einfugen einzelner Hard-
ware-Symbole, aber auch ganzer Zweige be-
arbeiten. Die bendtigten Konfigurationspa-
rameter zieht das System im Hintergrund
selbsttatig nach. Das spart einen GrofBteil der
bisher in dieser Phase aufgewendeten Zeit und
vermeidet Fehler, bevor sie entstehen konnen.
Zudem konnen Parameter in der Baumansicht
fUr eine beliebig groBe 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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Mit dem System Designer in Automation Studio 4 ldsst sich Hardware effizient konfigurieren. Gerdte, Komponenten
und Verbindungstypen werden aus dem Hardware-Katalog (r.) ausgewdhit und wahlweise in der Baumansicht (l.)

oder in der 2D-Schaltschrankansicht zusammengestelit.

derverwendung enorm®, ist Egermeier Uber-
zeugt. ,Durch beliebige Zusammenfassung
zu groéBeren Einheiten kdnnen ganze Gruppen
vervielfaltigt werden.” Varianten und Optionen
lassen sich sozusagen ohne jeden Aufwand
erstellen. Auch die Konzeptionierung modular
aufgebauter Maschinen wird unterstutzt.

Wie im realen Leben

Die eigentliche Neuerung in der Benutzerer-
gonomie fur 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 ungultigen Konfi-
gurationen flhren kénnten. Anhand der im
Hardware-Katalog hinterlegten Gerateeigen-
schaften prift Automation Studio zuséatzlich im
Hintergrund die Plausibilitét und setzt bereits
erste Parameter. Wie im Hardware-Baum, der
automatisch parallel aufgebaut wird, wird auch
in der grafischen Darstellung der Hardware-
Konfiguration die Vervielfaltigung 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 iibersichtlich
dargestellt

,Die Moglichkeit zum vollgrafischen Arbeiten
in der 2D-Darstellung des System Designers
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gestaltet die Hardware-Konfiguration einfach
und dadurch sehr schnell“, weiB Egermeier.
,Zudem bleibt die Darstellung sehr komple-
xer Architekturen Ubersichtlich, was spezi-
ell im Fall von Anderungen eine groBe 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 kdnnen die XML-Informatio-
nen verarbeiten. So sorgt eine bidirektionale
Schnittstelle mit der in Europa fihrenden Elek-
troplanungs-Software Eplan Electric P8 dafUr,
dass die Konfigurationsdaten ohne mehrma-
lige Anlage in beiden Systemen erstellt und
bearbeitet werden kénnen. Dieser mecha-
tronische Ansatz erspart Arbeit und eliminiert
eine wesentliche Fehlerquelle im Engineering.

Hardware-Katalog mit umfangreicher
Produktbibliothek

Der in Automation Studio 4 fur die Konfigu-
ration enthaltene Hardware-Katalog unter-
stutzt Automatisierungsentwickler mit einer
umfangreichen Hardware-Bibliothek. Sie ent-
halt sdmtliche B&R-Gerate mit allen relevan-
ten Konfigurationsdaten und ist mit leicht ver-
sténdlichen Filter- und Suchmaoglichkeiten
ausgestattet.

Fremdkomponenten werden durch Im-
port der Gerate-Beschreibungsdateien, die
von allen namhaften Herstellern bereitgestellt
werden, hinzugeflgt. Ebenso erfolgt die Er-
stellung der Verbindungen zwischen den ein-
zelnen Hardware-Komponenten Uber alle
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gangigen Feldbusse und Industrial-Ethernet-
Varianten durch einfache Anwahl der Konnek-
tivitdt im Hardware-Katalog.

Die Hardware-Konfiguration mit dem Sys-
tem Designer in Automation Studio 4 be-
schleunigt die Erstellung der Hardware-Daten
fr die Software. Sie macht die Hardware-
Palette skalierbar und bereitet sie flr eine
schnelle, unkomplizierte Wiederverwendung
in &hnlichen Designs vor. Der System Designer
bietet Software-Entwicklern die Méglichkeit
zur Abstraktion der Programmierung. Dadurch
kann sich die Software-Entwicklung besser als
mit gangigen Entwicklungswerkzeugen der
Vergangenheit auf ihre Kernaufgabe konzent-
rieren, namlich Ablaufe, Bewegungen, Benut-
zerfUhrung und Systemvisualisierung als Funk-
tionen abzubilden und damit die Maschine zu
beleben.

Autor
Peter Kemptner,
freier Journalist aus Salzburg, Osterreich

Bernecker + Rainer Industrie-Elektronik
GmbH, Eggelsberg

Tel.: +43 7748 6586 0
www.br-automation.com
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Hygienisch einwandrei!

Kombination von Sensor- und Dateniibertragungstechnologie verbessert hygienische Produktion

Viele Verbraucher wahlen ihre Lebensmittel heutzutage bewusster aus: Die Ware muss maglichst frisch und frei von

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

fiir die Hardware- und Steuerungstechnologie in der Produktion bedeutet, erlautert der folgende Beitrag.

Die Nachfrage nach moglichst 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
wahrend des Produktionsprozesses keine Mikroorganismen in die Le-
bensmittel gelangen dirfen. 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 groBtmogliche Hygi-
ene in der Lebensmittelproduktion sicherstellen sollen. Hierflir ist von
besonderer Bedeutung, dass sich alle Systeme und Komponenten ein-
fach reinigen lassen. Die EHEDG verfolgt das Ziel, hygienisches En-
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gineering und Design in allen Bereichen der Lebensmittelproduktion
weiter voranzutreiben. Dem Komponentendesign und ihrer Oberfla-
chenbeschaffenheit kommmt dabei besondere Bedeutung zu. Zudem
muss sichergestellt sein, dass manuelle und automatische Reinigungs-
prozesse tatsachlich bis auf mikrobieller Ebene effektiv durchgeflhrt
werden.

In speziell entwickelten EHEDG-Testmethoden werden Systeme
und/oder Komponenten absichtlich mit Bakterien verunreinigt, um sie
anschlieBend zu trocknen und zu reinigen. Im nachsten Schritt wird
mithilfe eines entsprechenden Nahrmediums festgestellt, ob Bakterien
nach der Reinigung zurtickgeblieben sind. Die Farbanderung eines pH-
Indikators gibt hierliber Aufschluss. Solche Reinigungs- und Testver-
fahren wie auch die Produktion selbst erzeugen groe Datenmengen,
die gesammelt und aufbereitet werden mussen. Die meisten modernen
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Produktionsanlagen verfligen tber ein hoch-
entwickeltes Steuerungssystem, das mit ei-
nem anlagenweiten Netzwerk kommuniziert.
Uber dieses Netzwerk werden alle in der Pro-
duktion und der Anlageninstandhaltung be-
teiligten Komponenten synchronisiert.

Sensoren und Dateniibertragung

Der Trend zur Systemautomatisierung ist —
wie in vielen anderen Industrien — auch in
der Lebensmittelindustrie deutlich zu erken-
nen. Auch Reinigungsverfahren sind haufig
automatisiert und mussen einwandfreie Er-
gebnisse liefern, ohne dass Systemteile und
-komponenten demontiert werden mussen.
Die in solchen automatisierten Systemen ver-
mehrt eingesetzte Sensortechnologie muss
dabei ebenfalls die strengen Hygieneanfor-
derungen erfillen.

Die Plattform-Wéagezelle PW27 von HBM
beispielsweise entspricht den EHEDG-Richt-
linien und ist somit fUr die Lebensmittelbran-
che geeignet. Um die Reinigungsfahigkeit
zu gewahrleisten, ist die Wagezelle herme-
tisch gekapselt und besteht durchgehend
aus lebensmittelvertraglichem Edelstahl. So
ist auch die Kompatibilitat mit allen in der
Lebensmittelindustrie gebrauchlichen Rei-
nigungs- und Desinfektionsmitteln sicher-
gestellt. Zusatzlich erleichtert das Design
der PW27 die Reinigung. Zum Beispiel sind
alle Oberflachen so konzipiert, dass eine
Ansammlung von Schmutzpartikeln, Pro-
duktrickstanden oder Wassertropfchen ver-
mieden wird. Eine Lasergravur ersetzt die
sonst Ublichen Spezifizierungsaufkleber. Da
in der taglichen Reinigung héufig Desinfek-
tionsmittel und/oder Hochdruckdampfreini-
ger verwendet werden, ist die PW27 nach
Schutzart IP68 oder alternativ IPE9K ge-
schitzt.

Durch Mobglichkeiten zur Datentbertra-
gung kann die Wéagezelle Informationen an
Ubergeordnete Steuerungen leiten. Als Kom-
munikationsprotokoll bevorzugt HBM unter
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anderem das offene CC-Link-Protokoll, mit
dem sich Sensoren, Steuerungen und an-
dere Produkte von Uber 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 eingeschrankte Kompatibilitat ge-
stoBen sind, ermdglicht CC-Link die freie
Wahl der Anlagenkomponenten. Fur Gerate-
hersteller wie HBM bedeutet dies, dass ihre
Produkte weltweit in vielen Anlagen einsetz-
bar sind. Mit seinen Urspriingen 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
GréBen und Verpackungen, eine Anderung
der Zutaten oder Fertigungsverfahren. Zu-
satzlich werden neue Produkte entwickelt,
getestet und in den Markt eingefuhrt. Die
Produktionsanlagen mussen 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 hinzugeflgt
werden koénnen.

Autor
John Browett, General Manager, CLPA Europe

HBM GmbH, Darmstadt
Tel.: +49 6151 8030
www.hbm.com/aseptic
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In Plauderlaune

Sensornetzwerk ilberwacht Produktionsanlagen

Die Aufgaben von Signaltiirmen sind eigentlich klar: Sie kontrollieren Ablaufe in Maschinen und warnen in

Notfallsituationen. Riistet man die Sdulen nun mit einem Transmitterelement nach, werden sie zu einem Bestandteil

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

sorgt so fiir Transparenz im betrieblichen Ablauf.

Unternehmen, die die Signaltirme LE oder
LME von Patlite einsetzen, kdnnen damit nicht
nur ihre Produktionsmaschinen, sondern auch
ihre betrieblichen Ablaufe optimieren. Wie das
funktioniert? Mit einem Funkibertragungs-
system — von Patlite als Airgrid-System be-
zeichnet. Dieses umfasst Transmitter, die auf
die Signalleuchten montiert werden, sowie
wahlweise stationare oder mobile Receiver
und die Anwendungs-Software Orbit. Die Air-
grid-Transmitter lassen sich einfach nachrus-
ten: Uber eine Zentralschraube wird ein Ad-
apter auf die Saule montiert, anschlieBend der
Transmitter auf die Halterung gesteckt. Damit
Ubertragen die Signaltirme nun die Statusin-
formationen der jeweiligen Maschine an einen
zentralen Rechner.
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Griin: Verbindung in Ordnung

Steht der Transmitter mit dem Kommunikati-
onsnetzwerk in Verbindung, leuchtet er grin,
ist die Verbindung gestort, rot. Eine aufwen-
dige Verkabelung ist nicht erforderlich. Zu den
erfassten Daten gehdren Lauf-, Ruhe- und
Wartungszeiten der entsprechenden Anlage,
aber auch der Output der Maschine.

Airgrid arbeitet dabei mit internationalen
drahtlosen Kommunikationsstandards und
halt die Daten mehrerer Maschinen gleichzei-
tig fest. Dabei entsteht durch die Anordnung
der Funksender auf den Signaltirmen ein
Flachenraster (Grid) Uber die gesamte Pro-
duktionsanlage hinweg. Die drahtlose Funk-
verbindung funktioniert auch, wenn meh-
rere Verbindungen gleichzeitig bestehen. Auf

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

Die Transmittermodule bilden ein Sensor-
netzwerk geméaB den Telekommunikations-
standards |IEEE802.15.4. Seine 2,4-GHz-Fre-
quenz kann weltweit genutzt werden. Eine
spezielle Routerfunktion wahlt automatisch
die beste Kommunikationsstrecke aus — auch
wenn das Layout gedndert werden sollte. Da-
bei kénnen bis zu 20 Transmittermodule pro
Receiver miteinander vernetzt werden.

Produktivitdt auf einen Blick

Mit der Analyse-Software Orbit kann der Nut-
zer die Daten unter Windows auswerten und
so Erkenntnisse Uber betriebliche Ablaufe und
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Die drahtlose Applikation wird auf das oberste LED-Modul der Signalleuchte aufgesetzt. Steht der Airgrid mit dem
Kommunikationsnetzwerk in Verbindung, leuchtet er griin, ist die Verbindung gestort, rot.

Optimierungspotenziale gewinnen. Orbit spei-
chert die gesammelten Daten im CSV-Format
und aktualisiert sie mit jeder Statusanderung.
Die Software analysiert auch die verschie-
denen Betriebsbedingungen. Verbunden mit
einem LCD-Bildschirm lasst sich mit Orbit
problemlos ein Andon-Board (siehe Kasten)
einrichten. Diese visuelle Kontrolleinrichtung
vermittelt die Funktionen und Ablaufe an einer
Maschine und zeigt damit deren Produktions-
status an. Auf diese Weise verschafft sie den
Verantwortlichen einen schnellen Uberblick
und bringt sie auf den neuesten Informations-
stand. Orbit kann auch auf mobilen Geraten
wie iPads installiert werden. Damit ist der Zu-
griff auf Betriebszustéande und Produktionsda-
ten von jedem Ort und jederzeit moglich.

Industrie PCC12

Kompatible Signaltiirme

Die beiden Signalturmtypen LE und LME, mit
denen Airgrid kombiniert werden kann, unter-
scheiden sich im Wesentlichen durch ihren
Durchmesser und die wahlbaren Gehausefar-
ben. Die Signaltirme vom Typ LME mit ihrem
Durchmesser von 60 Millimetern sind wahl-
weise mit einem silbernen, schwarzen oder el-
fenbeinfarbenen Gehause erhaltlich. 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-Unterstitzung fur
die Einrichtung industrieller Netzwerke liefer-
bar. Zusammen mit dem Airgrid-Transmitter-
Modul kénnen bis zu vier LED-Module aus
robustem AS-Harz in den Farben Rot, Gelb,

mit interner USV

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

Andon: Eine in Japan entwickelte Methode
des Visual Management. Eine selbsterkla-
rende Symbolik vermittelt dabei die Funktio-
nen und Ablaufe einer Maschine oder eines
Prozesses. In seinem Ursprung handelte es
sich bei Andon um ein einfaches visuelles
Signal, 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 Stérungen wird ein Sig-
nal ausgeldst und Hilfe gerufen. Das Andon-
Cord (ReiBleine) ist eine Leine oder auch ein
Knopf, mit dem die Mitarbeiter bei auftreten-
den Problemen einen Band- oder Anlagen-
stopp auslésen kénnen. Damit dient das An-
don-Cord als Not-Aus und als zentrale
Anzeige des Problem-Ortes.

GrUn und Blau verwendet werden. Ihre Mon-
tage ist einfach, da sie lediglich in der ge-
winschten Kombination und Reihenfolge auf-
einander gesteckt werden mussen. Je nach
Anzahl der LED-Module wird nur eine Zent-
ralschraube in der entsprechenden Lange
bendtigt. Sowohl LED-Module als auch Zen-
tralschrauben kénnen zudem einzeln nachbe-
stellt werden.

Autor
Adriane Richter, Leitung Marketing

Patlite GmbH, Hallbergmoos
Tel.: +49 811 9981 9770 O - www.patlite.eu
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Technologies

Free-Call:

00800 - 6629 4472
E-Mail: info@noax.com
Internet: www.noax.com
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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) erhéltlich. Mit diesem
Switch lassen sich laut Hersteller zusatzliche
Kosten und Verzégerungen 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 groBere Werksprozessnetzwerk des
Endanwenders. Davon profitieren vor allem
Hersteller, die identische Maschinen in eine

Produktionslinie aufnehmen maéchten, insbe-
sondere wenn mehrere Anlagenbauer in eine
gemeinsame Produktionslinie integriert werden
sollen. Mit der NAT-Funktion kénnen OEMs
ihre Standardmaschinen an Kunden ausliefern,
ohne dafur eindeutige IP-Adressen konfigurie-
ren zu mussen. www.rockwellautomation.de

NZM-Leistungsschalter mit integrierten Uberwachungsfunktlonen

Eaton hat seine Schaltgerateserie xEffect fur
weltweite industrielle Anwendungen um NZM-
Leistungsschalter der BaugréBen 3 und 4
mit neuen integrierten Uberwachungsfunkti-
onen erweitert. Bei gleichbleibenden Schal-
terabmessungen ermdglichen die Gerate das
einfache Erfassen und Kommunizieren von
Energieverbrauchsdaten. Mit der Portfolioer-
weiterung bietet xEffect dem Markt nun eine
komplett durchgangige Schaltgerateserie mit
Fl-, LS-, Kombi- und Leistungsschaltern, um-
fassendem Zubehor sowie Dokumentation aus
einer Hand. www.eaton.eu

C-IPC mit Intel-Celeron-M-Prozessor

Der C-IPC von Sigmatek ist jetzt mit einem
Intel-Celeron-M-Prozessor erhaltlich. Der IPC
Ubernimmt 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 Platzverhaltnissen
einsetzbar. An Schnittstellen steht standard-
maBig 2 x Ethernet, 2 x Varan, 2 x CAN, RS
232/ RS485/ RS422, USB, S-DVI und VGA zur
Verflgung. Durch verschiedene Erweiterungs-
karten lasst sich der C-IPC flexibel aufristen:
Varan, Ethernet, LPT oder RS232/ RS485/
TTY/ Multidrop Bus. Als Speicher fUr Betrigbs-
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 mdéglicher Kabel bei einem
Durchmesser von maximal 5,5 mm. Bei den
neuen Versionen wird es moglich sein, durch
die Erweiterung der Kabelverschraubung auch
Kabel im Durchmesser von sechs bis acht Mil-
limeter anzuschlieBen. Damit kann jetzt zum
Beispiel auch ein Ethernetkabel mit dem M8-
Steckverbinder konfektioniert werden.
www.binder-connector.de

messtec drives Automation 8/2013
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4-Kanal-CAN-Bus-Router frei programmierbar

Der PCAN-Router Pro, ein 4-Kanal-Router fir
den CAN-Bus, konnte bisher ausschlieB3lich
mit der mitgelieferten Standard-Firmware be-
trieben und per Windows-Software konfiguriert
werden. Mit dem nun verdffentlichten Entwick-
lungspaket kann man eigene Firmware in den
Sprachen C und C++ entwickeln. Es beinhal-
tet verschiedene Programmierbeispiele, die als
Ausgangspunkt flr die Entwicklung dienen. Die
Library fUr den Zugriff auf die Ressourcen des
Gerats 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

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 fur die erforderli-
che Sicherheit: Das Eigengewicht hangender
Lasten kann beispielsweise an Belade- und
Entladeportalen, Werkzeugmaschinen, Hub-
einrichtungen sowie in der Buhnentechnik ge-
nigen, um die Achse ungewollt absinken zu
lassen. Durch reduzierte Taktzeiten erhéht das
Sicherheitsrelais zudem die Energieeffizienz
von Anlagen. Das Sicherheitsrelais mit Not-

Controller als Eco-Variante
Wagos neuer Ethernet-Control-
‘4"‘%—; ler (750-852) ist besonders flr
\’5‘ kleinere Steuerungsaufga-
| T ben geeignet, die wenig
N = Programm- und Da-
\ > tenspeicherkapazi-
2 tat bendtigen. Die
Speicherprogram-
mierbare  Steue-
rung (SPS) kommt
ausschlieBlich als
Eco-Variante auf
den Markt, das heif3t ohne
eigene Einspeiseklemme. Die Stromversor-
gung wird Uber einen in das AuBengehause

Ubertragen. Programmierbar sind alle Geréate ab
Seriennummer 100. www.peak-system.com

@
Halt-Funktion ist fur HH

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

EEEEEEEE

integrierten Klemmenanschluss realisiert. Der
Eco-Controller (750-852) ist in der gewohn-
ten Codesys-Umgebung gemaB IEC 61131
programmierbar. Konfiguration und Diagnose
sind zudem per Internet- und Intranet-Zugriff
auf den integrierten Web-Server moglich. Der
neue Ethernet-Controller verfligt Uber zwei
Ethernet-Schnittstellen und einen integrierten
Switch, die die Verdrahtung des Feldbusses
in Linientopologie erleichtern. Uber einen Ad-
ressschalter kann das letzte Byte der IP-Ad-
resse sowie der Bezug der IP-Adresse vorge-
geben werden.

www.wago.de

Maschinenbedienung mit Smartphone-Komfort

messtec drives Automation 8/2013

Mit dem Handbediengerat ProNumeric OP 50 M von Schleicher
Electronic kann eine Maschine mit Smartphone-Komfort bedient
werden und erleichtert so die Eingaben bei Werkzeugmaschinen,
Handhabungs-Geraten und Industrie-Robotern. Das Touch-Dis-
play des Gerétes visualisiert die individuelle Bedienoberfléache, die
mittels \Web-Browser von der Steuerung auf das Gerat kommuni-
Ziert wird. Gleichzeitig ermdglichen weitere traditionelle Bedienele-
mente wie zum Beispiel das hochaufldsende Handrad die Echtzeit-Interaktion
zwischen Bediener und Steuerung. Das ProNumeric OP 50 M unterstitzt Ethercat und
Sercos lll. Eine Profinet-Variante ist derzeit in Planung.

www.schleicher-electronic.com
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Produktreihe Essential Automation vorgestellt
Die neue Produktgruppe
Essential Automation von
ABB hat das Unterneh-
) men speziell fur 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 zahlen dazu der AC 800M Con-
troller, die Compact HMI, Panel 800 und die S900, S800 und S700 I/0.
Zur Compact Product Suite zahlen 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 Uberwacht alle
Sicherheitskreise von Maschinen
und Anlagen. Es erflllt die Sicher-
heitsanforderungen bis PL e/Kat 4
beziehungsweise SIL CL3 und ist
TUV-zertifiziert. Safemaster Pro
bietet nun auch Bus-Extender
fUr dezentrale Safety-Losungen. Somit lassen sich die sicheren Ein-/Aus-
gangserweiterungen in bis zu sechs Modulgruppen dezentral verteilen.
Diese Ubernehmen alle Safety-Aufgaben einer Anlage. Die Entfernung zwi-
schen den Modulgruppen kann dabei jeweils bis zu 50 m betragen. Die
Anzahl der Ein- und Ausgange der zentralen Steuereinheit I&sst sich Uber
Erweiterungsmodule jederzeit ausbauen. So kann das System optimal an
die jeweilige Anwendung angepasst werden. Die Steuereinheit besitzt acht
sichere Eingange, zwei sichere zweikanalige Ausgange sowie vier Testaus-
génge und ist als Stand-Alone-Modul einsetzbar. www.dold.com

CM-System kontrolliert s
Verschiebekrafte L

Um Ausfallzeiten zu reduzieren und Schaden zu verhindern, bietet Igus
mit seinem Push-Pull-Force-Detection-System, kurz PPDS, Condition-
Monitoring-Systeme fiir die Uberwachung der Verschiebekrafte an Ener-
gieketten an. Das PPDS Uberwacht die auftretenden Verschiebekréafte
an den Energieketten. Blockiert ein Fremdkdrper die Bewegung, stei-
gen die Verschiebekrafte an. Ab einem fest definierten Schwellenwert
gibt das PPDS ein Signal aus, das Uber 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
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Multinetzwerkprozessor fiir Echtzeit-Kommunikation
Der Anybus NP40 ist ein neuer ¢ !
Multinetzwerkprozessor von HMS
Industrial Networks, der die Kom-
munikation zwischen einem Auto-
matisierungsgerat und einem in-
dustriellen Netzwerk abwickelt. Er
bildet das Kernstlck der neuen
Anybus-CompactCom-40er-Serie
von HMS, die Kommunikations-
|6dsungen in Chip-, Brick- oder Modul-Ausfihrung enthalt. Der Anybus
NP40 ist auf die Kommunikationsanforderungen intelligenter Automatisie-
rungsgeréte in schnellen Echtzeit-Ethernet-Netzwerken zugeschnitten. Er
unterstutzt alle wichtigen Industrial-Ethernet-Netzwerke und Feldbusse.
Durch Laden der entsprechenden Firmware unterstutzt ein- und dieselbe
Hardware mehrere verschiedene Netzwerke. Wird ein neues Netzwerk
bendtigt, muss kein neues Entwicklungsprojekt aufgesetzt werden. Der
Anybus NP40 erméglicht geringe Durchlaufzeiten im Bereich weniger Mi-
krosekunden. Dies bedeutet eine kaum messbare Verzégerung zwischen
dem Netzwerk und der geréateinternen Applikationsschnittstelle (API). Da-
durch eignet sich der Anybus NP40 fir 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 fur Beleuchtungs-Anwendungen im
mittleren Leistungsbereich um 70 W geeignet. Mit seinem guten Wir-
kungsgrad und Leistungsfaktor bildet das Gerat die Grundlage fiir einen
energieeffizienten Einsatz von LED-Strings in Beleuchtungs-Anwendun-
gen. Der LED-Treiber HLG-60H-C ist in zwei Ausflhrungen lieferbar: Als
HLG-60H-C700 stellt es einem nachgeschalteten Verbraucher einen re-
gelbaren Konstantstrom bis zu 700 mA zur Verfigung. Diese Ausflihrung
erreicht einen Wirkungsgrad von 90,5 Prozent. Die Variante HLG-60H-
G350 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 100V (HLG-60H-C700)
beziehungsweise 100 bis 200V (HLG-60H-C350) ermdglicht das Netz-
teil den Anschluss von LED-Strings in Reihenschaltung. www.emtron.de

Gemeinsame Infrastruktur: Sercos Il & Ethernet/IP

Sercos International (Sl) prasentierte Ende vergangenen Jahres verschie-
dene Sercos-lll- und Ethernet/IP-Gerate, die mit Steuerungsprototypen
von Bosch Rexroth und Schneider Electric verbunden sind. Diese nut-
zen eine gemeinsame Ethernet-Infrastruktur Uber 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 Ankindigung durch SI und der ODVA vor. Da die erforderliche In-
frastruktur fUr Ethernet/IP und Sercos Il die Physik und den Data Link
Layer von Ethernet umfasst, kdnnen Sercos-Telegramme, CIP-Nachrich-
ten und TCP/IP-Telegramme in einem Netzwerk koexistieren, ohne dass
dafur eine zusatzliche Verkabelung bendtigt wird. Um die zyklische und
getaktete Kommunikation von Sercos Il intakt zu halten, werden die CIP-
Nachrichten und TCP/IP-Telegramme im sogenannten Unified Commu-
nication Channel (UCC) Ubertragen, der ein integrierter Bestandteil des
Sercos-Ubertragungsverfahrens ist. Die gemischte Infrastruktur benétigt
keine Modifizierungen der bestehenden Sercos Ill- und Ethernet/IP-Spe-
zifikationen, da die entsprechenden Kommunikationsmechanismen be-
reits im Sercos-lll-Ubertragungsverfahren integriert sind.  www.sercos.org
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ROLLON IN KURZE

Die Rollon GmbH wurde 1991 gegriindet und hat ih-
ren Firmensitz seit 2013 in Dusseldorf. Als Komplett-
anbieter fUr Lineartechnik verfugt das Unternehmen
heute Uber eine breite Palette an Standardprodukten
und Sonderldsungen. Dabei stehen kundenspezifische
Lésungen besonders im Fokus: Auf 1.000 m? Ferti-
gungsflache kann Rollon nach Kundenwunsch Anpas-
sungen an ihren Standardprodukten vornehmen. Im
Mittelpunkt steht hierbei die Produktoptimierung nach
technischen und wirtschaftlichen Aspekten flr den
speziellen Bedarfsfall.

'ROLLON"|

LinearEvolution

www.rollon.de

Mehr ab Seite 44
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Auch wenn einen der neue Empfangsbereich in
Rollon-Rot empféngt, gibt es in den hellen R4um-
lichkeiten am neuen Standort in Diisseldorf-Benrath
keinen Grund rot zu sehen...

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

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

Vorausgedacht: Falls die neu geschaffenen Produktions- und Biirofldchen von rund
2.900 Quadratmetern nicht ausreichen sollten, hat Rollon die Option, die benachbar-
ten Geb&ude in fiinf Jahren ebenfalls anzumieten.

Nach dem Kauf ist vor dem Kauf: Daher stellt Rollon vor allem den Service in den Mit-
telpunkt seiner Aktivitaten. Weltweit agierende Vertriebspartner und 14 Vertriebsbiiros
in Deutschland stellen schnelle Reaktionszeiten der AuBendienstmitarbeiter sicher.
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Der Wareneingang: Zweimal wochentlich erhalt Rollon
Lieferung aus Italien, wo das Mutterunternehmen von -
Rollon ansassig ist. Am Standort Diisseldorf werden die " Um kurze Lieferzeiten realisieren zu kénnen, miissen der Warenfluss und die Abl&ufe in der Produktion optimal
Linearachsen und -fiihrungen dann fertig montiert. abgestimmt sein. Dazu gehért auch, dass die Produktionsmaterialien schnell zugénglich sind — auch ohne Stapler.
L S S —
¥
E
|
|
r
|
brvean
| b
Startschuss fiir die Linearachs-Montage am Standort |
Diisseldorf: Um die Lieferzeiten zu verkiirzen, werden Ordnung ist das halbe Leben: Die Verpackungs-
die Linearachsen aus einzelnen aus Italien geliefer- materialien stehen in der Versandabteilung in r
ten Baugruppen im neuen Werk montiert. ,,So lassen Reih und Glied parat. Denn um kurze Lieferzeiten Fiir welchen Verein das Herz der Rollon-Mitarbeiter |
sich Umbauten oder Erweiterungen innerhalb kurzer garantieren zu kénnen, muss auch der Versand schlagt, muss man an dieser Stelle wohl nicht |
Zeit umsetzen®, erklart Vertriebsleiter Frank Thomas. seinen Teil dazu beitragen. erwahnen... :

.. - -

| S

messte rives Automatian 8/2013

- SN

st

KONTAKTEH B S

Rollon GmbH Lineartechnik, Disseldorf
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Anfahren, Bremsen, Tonne leeren: In
permanentem Stop-and-go-Betrieb
mandvriert ein Miillfahrzeug durch
enge StraBen — ein energie-intensives
Unterfangen. Hier setzt die Fluidtechnik
an: Mit deren Hilfe wird die Energie dem
Antriebssystem zuriickgefiihrt, die beim

Bremsen eigentlich verpuffen wiirde.

Sparsame Mullfresser

Energieriickgewinnung bei GroBfahrzeugen im Stop-and-go-Betrieb

Andauernder Stop-and-go-Betrieb wirkt sich
auf die Energiebilanz von Nutzfahrzeugen
und Baumaschinen negativ aus. Gerade in
leistungsfahigen dieselbetriebenen GroBfahr-
zeugen geht beim Bremsen viel Energie als
Warme verloren. Eine sinnvolle Art, diese un-
genutzte Energie zurlickzugewinnen, bietet
die Fluidtechnik. Mit Hilfe von Hydrospeichern
wandelt sie die Bremsenergie um, speichert
sie und nutzt sie anschlieBend als Kraft zum
Beschleunigen. Bolenz & Schéfer (BSD) ent-
wickelt und produziert Kolbenspeicher speziell
fUr diese Anwendungsbereiche.
Energieriickgewinnung ist flr die Hydro-
speicher-Technik kein neues Thema. Jetzt,
da auch in Nutz- und Baufahrzeugen immer
starker Wert auf die Okobilanz gelegt wird,
sucht die Industrie nach neuen Mdglichkeiten
der Energierickgewinnung und stoBt dabei
auf Altbewahrtes: Hydrospeicher-Systeme.
Speziell fir GroBfahrzeuge, die im stetigen
Stop-and-go-Betrieb agieren, also Busse im
Stadtverkehr oder Mlifahrzeuge, hat BSD L6-

46

sungen entwickelt, um Energie, die dabei nor-
malerweise verpufft, wieder in das Antriebs-
system zurlickzufiihren. Gerade bei kurzen
Entfernungen mit stdndigen Brems- und Wie-
deranfahrtsintervallen geht einerseits Energie
in Form von Warme beim Bremsvorgang ver-
loren. Andererseits bendtigt man kurzfristig
immer wieder groBe Kraft, um beim Anfahren
zu beschleunigen.

Hydraulikspeicher und deren Vorteile

Eine relativ einfache und gleichzeitig wirt-
schaftliche Losung bieten hier Hybrid-Techno-
logien zur dieselhydraulischen Bremsenergie-
Rickgewinnung. Sie speichern die kinetische
Energie mit einem hohen Wirkungsgrad an-
statt sie — wie beim Bremsen Ublich — als
Reibungshitze ungenutzt abzugeben. Diese
Hybrid-L&ésung nutzen hydrostatische Axial-
kolben-Motoren und Hydraulik-Speicher zur
Energie-Umwandlung und -Speicherung, wo-
bei der Antriebsstrang wahrend der Brems-
und Leerlaufphase vollstandig unabhéngig

vom Motor agiert. Beim Bremsvorgang fUllt
der hydrostatische Antrieb den Speicher ge-
gen den Gasdruck. So baut sich die Bewe-
gungsenergie ab, das Fahrzeug wird langsa-
mer und kommt, wenn nétig, zum Stillstand.
Beim Anfahren Ubernimmt der Hydromo-
tor den Part des Antriebs und verwendet den
gespeicherten Druck zum Beschleunigen des
Fahrzeugs. Zusétzlich dazu nutzen viele Sys-
teme die Speicherhydraulik zum Starten des
Motors nach einem kurzen Stillstand. Flr die
Speicherung kommen je nach System Einzel-
speicher oder auch Speichereinheiten zum
Einsatz. Speichereinheiten arbeiten dabei mit
Zusatzbehéltern, die sich beim Bremsvor-
gang mit bis zu 350 bar aufladen kénnen. So
lasst sich Energie zurlickgewinnen, wieder in
das System ruckfiihren 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.

messtec drives Automation 8/2013
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Leistungsspitzen unterstitzt durch Speichersystem
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Durch den Einsatz von Speichersystemen kann die installierte Antriebsleistung deutlich minimiert werden.

Hydraulikspeicher verfugen Uber eine hohe
Leistungsdichte, die bei kurzzeitigem Leis-
tungsbedarf zur Bewegung groBer Massen
— beispielsweise bei stdndigen Brems- und
Beschleunigungszyklen von GroBfahrzeugen
— sehr nltzlich ist. Sie garantieren Betriebssi-
cherheit, einen hohen Nutzungsgrad und las-
sen sich einfach in bestehende Systeme in-
tegrieren. Zudem sind die Hydrospeicher von
Bolenz & Schéfer durch den jahrzehntelan-
gen Einsatz in verschiedenen Anwendungen
validiert. So ist eine zusatzliche Qualifizierung
flr das Inbetriebnahme- und Servicepersonal
nicht nétig. Das spart Investitions- und Be-
triebskosten.

Im Gegensatz zu Elektrobatterien kénnen
Hydraulikspeicher ohne bleibende Schaden
tiefentladen werden. Und sie sind selbst bei
Extremtemperaturen von Gber 100 °C oder bis
—60 °C problemlos einsetzbar. Optimale Vor-
aussetzungen also fur einen energieeffiziente-
ren Betrieb von Fahrzeugen und Maschinen
im Stop-and-go-Betrieb.
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Aktueller denn je

Hohe Energieeffizienz, kurzfristig abrufbare
Hochstleistung und Betriebssicherheit, das
sind die Vorteile, die im Moment gefragt sind.
Deshalb sind fur die Industrie Hydrospeicher
attraktiver als je zuvor. Bolenz & Schéfer 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 moglich.

Autorin
Nicole Hillmayr, Redakteurin, Mediaword.de

Bolenz & Schéafer GmbH, Biedenkopf
Tel.: +49 6461 933 0
www.bolenz-schaefer.de
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Dynamik hat Vorbilder

TorkDrive und CHM

Dynamik, Kompaktheit, Genauigkeit
und Leistungsdichte sind Attribute,
die die Technologie der TorkDrive
Direktantriebe und der CHM Servo-
motoren beschreiben. Das hohe Qua-
o litdtsniveau, die kompakte Bauform
(@) und der groBe Hohlwellendurchmes-
' ser sorgen dafiir, dass der Konstruk-
tionsaufwand in vielen Anwendun-

gen verringert wird — hocheffiziente
Antriebstechnik ,Made in Germany".

Sie wollen bei der Auswahl Ihrer
Antriebslésung keine Kompromisse
eingehen?

Wir haben die passende Lésung.

@ Harmonic
Drive AG 4

'L/S"‘ nove !

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

www.harmonicdrive.de
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Samtliche Sicherheitsfunktionen des
Steuerungssystems lassen sich mit dem
Software-Tool PNOZmulti Configurator erstellen.

/U neuem Leben erweckt

Altgediente Anlage wird mit konfigurierbarer Steuerung modernisiert

Fiir den Ausbau seiner Produktionskapazititen suchte Isover, Anbieter von technischen Isolierungen, nach Wegen, seine

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

ein Maximum an Produktivitit und Sicherheit gewahrleistet. Entscheidend war der Wechsel von Relais-basierter

Sicherheitstechnik zu einem konfigurierbaren Steuerungssystem.

Isover Benelux ist Teil des franzdsischen Unternehmens Saint-Gobain
Isover, einem Hersteller von technischen Isolierungen und Dammstof-
fen. Im niederlandischen Werk Etten-Leur nutzte Isover eine Produkti-
onslinie aus den 60er Jahren flr die Herstellung und Verarbeitung von
Glaswollmatten, die zerlegt und stillgelegt werden sollte. Zur gleichen
Zeit gab es im franzdsischen Werk von Isover Uberlegungen, die dor-
tigen Produktionskapazitaten flr FeutreMoulage, einem Basisprodukt
fUr die Herstellung von Isolierungen fir die Automobilindustrie, auszu-
bauen. ,Eine komplett neue Produktionslinie aufzubauen, ware auf-
wandig und teuer gewesen. Wir sind von einem Investitionsvolumen
im siebenstelligen Bereich ausgegangen. Daher hat es sich angeboten,
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die bestehende Anlage in den Niederlanden umzurUsten, da sie bereits
vergleichbare Funktionen besalB3“, erinnert sich Richard van Willigen-
burg, Projekt-Leiter E&l bei Saint-Gobain Isover.

Im Wandel der Zeit: von Relaistechnik zu PLC-Technik und
konfigurierbarem Steuerungssystem

Eine ausfuhrliche Prifung sollte Klarheit bringen, ob die altgediente Pro-
duktionslinie umgewandelt werden und den heutigen Anforderungen
genlgen kann. Zusatzlich zu den technischen Spezifikationen war es
wichtig, dass die umgerUstete Produktionslinie auch den aktuellen An-
forderungen bezuglich Maschinensicherheit entspricht. In dieser Phase

messtec drives Automation 8/2013



wandte sich Isover an das Automatisierungs-
unternehmen Pilz, das bereits seit vielen Jah-
ren mit Isover zusammenarbeitet. ,Die Umris-
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 erfullen 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
urspringlich eingesetzten Relaistechnik zur
PLC-Technik und dem konfigurierbaren Steu-
erungssystem PNOZmulti flr alle Sicherheits-
funktionen. Das konfigurierbare Steuerungs-
system ist multifunktional, frei konfigurierbar
und fUr den Einsatz in vielen Bereichen des An-
lagen- und Maschinenbaus geeignet. Sicher-
heitsfunktionen wie Not-Halt, Schutzturen,
Zuhaltungen, Lichtgitter, Trittschaltmatten,
Bestatigungsschalter und Muting-Funktionen
werden sicher Uberwacht. Statt von Hand zu
verdrahten, erstellt der Anwender seine Si-
cherheitsschaltung mit dem grafischen Kon-
figurationstool PNOZmulti Configurator. Die
Hardware besteht aus einem Basisgerat
und bei Bedarf aus Erweiterungsmodulen.
Verschiedene Feldbusmodule ermdglichen
die Kommunikation mit einer Ubergeordne-
ten Steuerung, ohne in eine Feldbus- oder
Ethernet-Schnittstelle investieren zu missen.

Durch die konfigurierbaren Kontakte arbeitet
PNOZmulti unabhangig von der eingesetzten
Betriebs- oder Standardsteuerung.

Geféhrliche Situationen ausschlieBen

,Der Platz im Schaltschrank ist begrenzt.
PNOZmuilti vereint alle Funktionen und bend-
tigt zudem wenig Platz”, erklart Richard van
Willigenburg. Beispiel fur die Funktionalitat der
Losung ist die Kombination des Lichtgitters
PSENopt mit den Sicherheitsmatten: Wenn
das Produkt FeutreMoulage in Rollen die Pro-
duktion verlasst, wird die Sicherheitsfunktion
fUr 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 zusétzliche erganzende Kon-
trollen Uber PNOZmulti laufen, werden gefahr-
lichen Situationen ausgeschlossen.

Die Sicherheitsmatten funktionieren wéh-
rend der kurzen Unterbrechung der Lichtgit-
ter weiterhin, sodass die Sicherheit des Wer-
kers gewahrleistet werden kann. Kommt es zu
einem Kontakt durch die Trittmatte, wird Gber
PNOZmulti ein Stoppsignal an die Maschine
gesendet. Die einzelnen Schritte lassen sich
mit dem konfigurierbaren Steuerungssystem
leicht und einfach an die jeweilige Situation
anpassen. Uber den PNOZmulti Configurator
koénnen die Funktionen angepasst oder neue
Sensoren hinzugefligt werden.

B 8 B DRIVES & MOTION '

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 aufgeldst.
Der groBte Vorteil fUr uns ist, dass wir die Ef-
fizienz der Produktion deutlich steigern konn-
ten”, konstatiert Richard van Willigenburg. Der
komplette UmrUst-Prozess — von der Idee bis
zur Realisierung — dauerte knapp ein Jahr.
FUr die Installation der Sicherheitsfunktionen
sowie den Tausch der Produktionslinie wurde
weniger als einen Monat Zeit benétigt.
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 gefihrt”, so Ri-
chard van Willigenburg abschlieBend.

Autor
Arno Meijer, Vertriebsingenieur Pilz Niederlande

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

Luftlagersysteme fur Test and Inspection

Die luftgelagerten Positioniertische von Aerotech
Seit 1970 gehdren wir zu den Besten auf dem

und Antriebstechnik. Rufen Sie uns an, um lhre
Applikation zu besprechen!

bieten die hdchstmdgliche Performance am Markt.

Gebiet der Positioniertechnik und der Steuerungs-

Tel: +49 (0)911-967 937 0

De
AEROTECH" , °
Science of Motion

Email: info@aerotechgmbh.de

www.aerotech.com
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ABRS Luftlager-
Rotationsachsen

ABLT000XY Miniatur
Luftlager-Lineartisch

Wir fertigen auch
kundenspezifische
Luftlagerachsen mit
Verfahrwegen von
mehr als Tm.

Aerotech Worldwide

United States * France * Ger United Kingdom
China = Japan

ATO713A_GmbH
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Show-

Steuerungs und Servotechmk sorgt fiir relbungslosen Veranstaltungsablauf

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

Hintergrund verlassen konnen. Daher setzen die Verantwortlichen auf industriebewahrte 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 Wei3 gekleidet. Neben der Musik sind es
vor allem Speziallicht- und Buhneneffekte, die
die Veranstaltung zu einem Event der beson-
deren Art machen. FUr den reibungslosen und
sicheren technischen Ablauf der Show, fUr den
die niederlandischen 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
groBten Tanzveranstaltungen entwickelt. Seit
2008 tourt die Tanzparty um die ganze Welt
und begeistert die Fans in mittlerweile 18 Lan-
dern auf vier Kontinenten. Wahrend der Party
werden den Besuchern neben den DJs zu-
satzliche Acts und verschiedene Spezialef-
fekte geboten. Eine weitere Besonderheit ist,
dass alle Besucher in weiBer Kleidung erschei-
nen mussen. Dadurch soll ein Geflhl der Ver-

bundenheit und Gleichheit im Publikum ent-
stehen. Fir die Show hat dies den Effekt,
dass sich Wei3 ideal ausleuchten lasst und
auch farbiges Licht perfekt reflektiert wird. Die
Technologie, die sich hinter den Showeffek-
ten verbirgt, lieferten die Spezialisten fur En-
tertainment-Technologie Eventions Products
und Statecore.

Servotechnik lasst Tanzerinnen schweben

Laut Erik Berends, dem Firmengriinder von
Statecore, kommt die Beckhoff-Technologie
hauptsachlich bei den Spezialeffekten zum
Einsatz, wie zum Beispiel den sechs fliegen-
den Tanzerinnen. Die Frauen hangen in Hal-
tegurten an Stahlseilen und schweben Uber
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-Servoverstarker 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 Beleuchtungskérper zu be-
wegen.

Bei der Tanzveranstaltung nimmt einerseits
ein groBes 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 erflllen
die Spezifikationen der SIL3. Zuséatzlich zur Si-
cherheitssteuerung der Servoantriebe kommt
die Safety-Optionskarte AX5805 hinzu. Die all-
gemeine Sicherheitssteuerung erfolgt Uber die
TwinSafe-PLC EL6900 von Beckhoff, das Ein-
lesen und Ausgeben der sicherheitsrelevanten
Signale Uber die Safety-Klemmen EL1904 und
EL2904. ,FUr alle Not-Halte gilt, dass diese die
Sicherheit auf mehreren Ebenen gewahrleis-
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Die Beckhoff-Steuerungsplattform: ein Embedded-PC CX5020 mit Twinsafe-Sicher-

heitsklemmen und Ethercat-Klemmen.

ten mussen®, erlautert Erik Berends. Bei den
Antrieben wird die STO-Funktion (Safe Torque
Off) unter anderem Uber die AX5805 ausge-
|6st. Die Bremsen werden unabhangig vom
Antrieb Uber die Safety-Klemmen EL2904 ak-
tiviert.

Storungsfreier Showablauf

Die komplette HMI der Show lauft auf einem
iMac. ,Wir nutzen Apple schon seit Uber 10
Jahren aufgrund der Benutzerfreundlichkeit
und Stabilitat, erklart Erik Berends. Die Be-
dienoberflache wurde in Xcode, der Entwick-
lungsumgebung fur den Mac, geschrieben
und designed. Fur die Bedienung kann der
Veranstalter Joysticks und Tasten nutzen, die
Uber Beckhoff-Klemmen per Ethercat-Netz-
werk an den Steuerungs-PC angeschlossen
sind. Mac und Beckhoff-IPC kommunizieren
Uber ein eigens geschriebenes Netzwerkpro-
tokoll Uber Ethernet. Die Kommunikation wird
— aufbauend auf dem Twincat-Supplement-
TCP/IP-Server — auf der Beckhoff-Steuerung
abgewickelt.
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Foto: Eventions Products BV, Netherlands

LAufgrund ihrer Offenheit und Universalitat eig-
net sich die PC- und Ethercat-basierte Steu-
erungslosung fur 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 Lésungen re-
alisieren kénnen®, betont Erik Berends. Mit
Twincat lassen sich sowohl die dynamischen
Bewegungssteuerungen als auch die Sicher-
heitsanwendungen entwickeln. Einen groBen
Stellenwert hat flr Statecore auch die Zuver-
lassigkeit der Steuerung. ,Die Erwartungen
bei einer groBen Show mit teuren Kinstlern
und viel Publikum sind heutzutage sehr hoch.
Stérungen bei der Steuerung sind daher das
Letzte, was wir gebrauchen kénnen. Deshalb
muss alles, was vor und hinter der Blhne pas-
siert, absolut reibungslos ablaufen®, kommen-
tiert Erik Berends.

,Die Ausfihrung schwieriger und komple-
xer Bewegungsablaufe gestaltet sich fur die
Personen, die die Show bedienen, mit der

DRIVES & MOTION

Die aufwendige Technik der Showsteuerung fiir die Sensation 2012 wurde unter dem
Dach der Amsterdam Arena montiert.

Foto: Eventions Products BV, Netherlands

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 ausldsen zu konnen. Die Visualisie-
rung der Bewegungen kommt auf dem iMac
zum Ablauf. Den groBten Vorteil stellt jedoch
die Einfachheit und Benutzerfreundlichkeit der
Gesamtldsung dar.

Autor
Michel Matuschke, Branchenmanagement
Buhnen- und Showtechnik bei Beckhoff

KONTAKTEH B S

Beckhoff Automation GmbH, Verl
Tel.: +49 5246 963 0 - www.beckhoff.de
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Servoverstarker mit Motion-Safety

Die Servoverstarker der Reihe S700 von Kollmorgen
bieten kinftig einen erweiterten Motion-Safety-Um-
fang — konkret in Form von ,Sicher begrenzte Po-
sition” (SLP) und ,Sicher begrenztes Schrittmal*
(SLI). Das Steckmodul fUr die antriebsintegrierte Si-
cherheitstechnik hat Kollmorgen per Rickwandbus
mit der Gerate-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 Ruckfuhrung“. SIL 3
l8sst sich zum Beispiel mit einem einzelnen Resol-
ver erreichen. Die Zweikanaligkeit konnte Kollmor-
gen gerateintern I6sen. Die in den Antrieb integrierte
Sicherheitstechnik arbeitet beim S700-Servoverstar-
ker so schnell, dass die Abstande zu Gefahrenquel-
len kUrzer gewahlit werden kénnen. Dadurch lassen sich Schutzeinrich-
tungen dichter an die Maschinenprozesse bringen und es sind hoéhere
Maschinengeschwindigkeiten mdéglich. www.kolimorgen.com

Simulations-Software fiir 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 bertihren. Die
Pl-eigene Simulations-Software PI-
VeriMove ermoglicht es, die Anwen-
dungsumgebung grafisch darzustellen
und die Hexapodbewegungen zu simulieren. Die nétigen 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. AnschlieBend nutzt die Software die Daten und berechnet daraus
die Abstande zu einem Hindernis und die resultierenden Stellwege. Die
Funktionen von PIVeriMove gehen Uber die Simulation der Plattformposi-
tionen hinaus: Das Software-Tool bietet die Mdglichkeit, Konfigurationen
direkt auf dem Controller zu speichern. WWW.pi.ws

Kombinierte Radial-/Axiallager fiir hohe Krafte
Findling Waélzlager bietet kombinierte
Lager in vielfaltigen Ausfihrungen und
Walzkdrperpaarungen. 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 abhangig
vom Einsatzbereich. Das Unternehmen
hat Kombinationen im Angebot, wie bei-
. spielsweise eine Kugel- und Nadellager-
il paarung fUr geringere axiale Belastungen
oder eine rein auf Zylinderrollenlagern basierende Ldsung fur sehr hohe
axiale Belastungen. Der radiale sowie der axiale Lagerbereich arbeiten
dabei unabhangig voneinander. www.findling.com
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Zweigang-Schaltgetriebe fiir Werkzeugmaschinenbau
Stober prasentiert ein Zwei-
gang-Schaltgetriebe flr die
Hauptspindelantriebe PS25
und PS30 mit einem neuem
Konstruktionskonzept. Die
zwei Schaltzustande eignen
sich zur prazisen Feinbearbei-
tung mit hoher Drehzahl sowie
bei geschalteter Untersetzung
mit Vervielfachung des Mo-
tormomentes, fir groBe Zer-
span-Leistungen. Die neuen
Getriebe verfigen in der Schaltstufe 1 Uber einen Direktgang (i:1) zur Re-
alisierung hoher Drehzahlen. Die Energieeinsparung des Getriebes er-
gibt sich primar aus dem Konstruktionsansatz: Der Planetentréger rotiert
beim Direktgang mit i=1 nicht. Somit werden die Planschverluste auf ein
Minimum reduziert. Beim Wechsel auf die Schaltstufe 2 stehen Uber-
setzungen mit i=4 beziehungsweise i=5,5 zur entsprechenden Drehmo-
mentvervielfachung zur Verfigung. www.stoeber.de

Kupplung fiir 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,
groBe Verlagerungsfahigkeit
auszeichnet. Die Kupplungs-
hilse ist in zwei identische
Halbschalen geteilt, die nach dem L&sen von vier Schrauben schnell de-
montiert werden k&nnen, ohne dass Motor oder Pumpe verschoben wer-
den mussten. Zudem ist sie frei von Ruckstellkraften und ermdglicht eine
formschlussige Drenmomentibertragung 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 zuverlassig 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 Edelstahlen
— 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
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Sensors

BD SENSORS IN KURZE

Das mittelstéandische und inhabergeflihrte 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 maBgeschneiderter Industrie-
Druckmesstechnik. Dahinter steckt die Philosophie,
nicht nur die Produkte zu verkaufen, die sie haben, - ~N
sondern die, die der Kunde benétigt. Schnelle und
kostenbewusste Ldsungen, kurze Lieferzeiten und

verbindliche Liefertermine machen das Unternehmen BD s E N S an 5

Zu einem zuverlassigen Partner — weltweit. Pressure measurement

www.bdsensors.de

Mehr ab Seite 54
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Hohe Bierqualitat durch
nochwertige Messtechnik

Elektronische Druckmesstechnik in der Brauerei

Brauereien kénnen sich keinen Stillstand leisten und benétigen haufig an die Produktion angepasste Losungen. Daher sind

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

teilweise aggressiven Laugen und Sduren 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 mussen zu den hygienischen Stan-
dards konform sein. Der Faktor Produktsicher-
heit bedingt unter anderem die Verwendung
hygienegerechter Prozessanschlisse 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-
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sundheitsbehorden erarbeitet. In diesem Zu-
sammenhang ist der Oberbegriff Hygienic
Design entstanden. So sollen nach 3A-Stan-
dards Lebens- und Genussmittel vor einer
Kontamination geschitzt werden und medien-
berthrende Teile zudem CIP/SIP-fahig oder
fUr 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 unterstitzt die EHEDG aktiv die
europaische Gesetzgebung und deren Forde-
rungen nach geeigneten Maschinen und ei-
nem hygienischen Umfeld gemaB der Maschi-
nenrichtline 2006/46/EG.

Unter Verwendung von lebensmittelkon-
formen Werkstoffen wie hochwertigen Edel-
stahlen, Reinstkeramik, Elastomerdichtungen
und Materialoberflachen mit einer Rauheit
< 0,8 um erflillt 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 fiir die
Inhalts-, Durchfluss- und Fiillstandmessung
Auch im Brauereiwesen werden elektronische
Messgeréate eingesetzt, die die hygienischen
Standards erflllen und unter zum Beispiel
starken Temperaturschwankungen, hohen
Medien- und Umgebungstemperaturen so-
wie teilweise aggressiven Laugen und Sau-
ren funktionieren mtssen. Nach Angaben von
Birgit Vetter, die im technischen Vertrieb bei
der Firma Promesstec — einem Systempart-
ner von BD Sensors — tatig ist, ist der tech-
nisch anspruchsvolle Prozess der Bierher-
stellung auf einem Stand, der nur noch wenig
Raum fur Optimierung bietet. Brauereien und
Hersteller fUr Brauereianlagen suchen heute
innovative Lésungen, Energie einzusparen,
Ressourcen optimal zu nutzen, die Umwelt
zu schitzen und die Prozesssicherheit zu er-
hohen.

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, Lauterbottich und Wirzepfanne,
Uber Gar- und Lagerprozesse in Tanks und
Behaltern unterschiedlicher Geometrie, bis hin
zur Abflillung in Flaschen und Fassern werden
heute mit moderner Technik durchgefihrt und
Uberwacht.

Elektronische Druckmesstechnik wird bei-
spielsweise fUr die Inhaltsmessung in den
Pfannen, zur Durchflussmessung am Lauter-
bottich und zur Erfassung der Fullstdnde in
zahlreichen Behaltern eingesetzt. Die Inhalts-
messung in der Maische- und Wurzepfanne
mittels Druckmessumformer dient dabei zur
Sicherheit, falls die Wasserzahler defekt sind.

Bei den Pfannen handelt es sich um koni-
sche GeféaBe, die meist am gesamten Boden
mit einer Heizflache ausgestattet sind und mit-
tels Dampf beheizt werden. Die Temperatur in
der Wirzepfanne betragt Uber 90 Minuten hin-
weg mindestens 100 °C. Die hier eingesetzten
Druckmessumformer sind flir Medientempe-
raturen bis 125 °C ausgelegt.

Bierqualitat sichern und Aufwand reduzieren

In einem weiteren Arbeitsgang werden nun im
Lauterbottich die Spelzen (= Hulle des Gers-

messtec drives Automation 8/2013

tenkorns) und Wirze (= Flussigkeit) vonein-
ander getrennt. Dazu befindet sich ein Sieb
einige Zentimeter Uber dem Boden des L&u-
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
»Ireberkuchen®. Die gewonnene klare FlUssig-
keit ist die Wirze. Mehrmalige NachgUsse mit
heiBem Wasser dienen zum Auswaschen des
beim Maischen aufgeschlossenen Extrakts
aus dem Treberkuchen und erhdhen die Aus-
beute der Wirze.

Wenn die Pumpe unterhalb des Lauterbot-
tichs zu stark saugt, verdichtet sich der Tre-
ber. Die Qualitat der Wurze vermindert sich, da
Trabungsstoffe in das nachste Gefa3 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 Wurze lauft nicht
mehr blank ab und wird mehr angesaugt, als
dass sie frei ablauft.

Um dies zu verhindern, wird das Anheben
beziehungsweise Absenken einer Schneid-/
Aufhackvorrichtung zum Auflockern der Tre-
berschicht in Abhangigkeit vom Durchfluss
der Wirze durch den Wurzablauf automa-
tisch geregelt. Dabei befindet sich ein Druck-
messumformer oberhalb der Treberschicht,
der zweite unterhalb des L&uterbottichs im
Sammelrohr. Der Vorteil gegentber einer diffe-
renzdruckabhangigen Steuerung — also in Ab-
hangigkeit vom Treberwiderstand — ist, dass
keine Verschlauchung und keine Hilfsdriicke
notwendig sind. Somit wird vermieden, dass
aufgrund einer Beschadigung der Schlauche
oder durch den Ausfall der Hilfsdruckerzeuger
die Qualitat gemindert wird oder es zu einem
Produktionsstillstand kommt. Es wird also die
Prozesssicherheit erhoht, die Produktqualitat
gesichert beziehungsweise gesteigert und der
Wartungs- und Verschlauchungsaufwand mi-
nimiert.

Einfache Berechnung der Fiillmenge

FUr eine gleichbleibende Qualitdt mussen die
Fullstande in den verschiedenen Behaltern ge-
nau erfasst werden. Hier hat Promesstec zu-
sammen mit BD Sensors eine einfache und
exakte Losung gefunden: Eine genaue In-
haltsmessung in den teilweise sehr groBen
und hohen Tanks (bis 25 m) ist laut Birgit Vet-
ter in vielen Brauereien aufgrund der Behal-
tergeometrie und GroBe noch nicht moglich.
Bei den Gér- und Lagertanks handelte es sich
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anfanglich um liegende Behalter, aus denen
FlUssigkeit 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 Flussigkeit
und ein zweiter erfasst den Druck am Boden.
Durch Bildung der Differenz der beiden Driicke
kann einfach und sehr genau die Flllmenge
berechnet werden.

Auch hier wird auf aufwandige Verschlau-
chungen verzichtet. Zudem erhélt man Infor-
mationen Uber die statischen Druckverhalt-
nisse. Temperaturunterschiede von rund zwei
bis 100 °C, bei SIP-Sterilisationsverfahren bis
130 °C, beanspruchen die Sensoren in be-
sonderem MaBe. Durch diese Temperatur-
lastwechsel kann feuchte Luft in das Innere
des Drucktransmitters gelangen, an den kal-
ten Stellen kondensieren und zu einem Aus-
fall fihren. BD Sensors hat dieses Problem
durch mehrfache Schutzmechanismen ge-
I8st, sodass keine Gefahr der Kondensation
besteht und das Gerét praktisch wartungs-
frei ist.

Modulares Geridtekonzept

Messgerate in der Nahrungs- und Genussmit-
telindustrie mussen spezielle Kriterien erflillen.
BD Sensors verwendet seit Jahren hochwer-
tige Materialen wie Edelstahl (1.4404/1.4435),
Reinstkeramik (Al,O3 99,9%) und lebensmit-
teltaugliches Ol mit FDA-Zulassung. Pro-
messtec stattet zahlreiche Brauereien mit
diesen Druckmessumformern aus, die alle
Kriterien erflllen und zuverlassig sind. Vor-
wiegend werden piezoresistive Silizium- und
kapazitive Keramik-Sensoren eingesetzt, die
Drtcke von O ... 40 mbar bis O ... 40 bar mit
einer hohen Genauigkeit erfassen. Ein modu-
lares Geratekonzept ermdglicht die Kombina-
tion mit verschiedenen Prozessanschlissen,
wie zum Beispiel Clamp, Milchrohr, Varivent
und einen Temperaturentkoppler fir Medien-
temperaturen bis 300 °C.

Autor
Gerald Rosel, Technische Dokumentation und
Produktpromotion

BD Senors GmbH, Thierstein
Tel.: +49 92359811 0
www.bdsensors.de
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Hydrostatische
Filllstandsmessung
in Getranketanks

© Barbara Pheby - Fotolia.com

In der Getrankeindustrie gehort der Fiillstand neben dem Durchfluss zu den wichtigsten MessgroBen. Er ist vor allem bei

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

Fiillstandes iiber den hydrostatischen Druck bewéhrt.

Der hydrostatische Druck in einer FlUssigkeit wird durch die Gewichts-
kraft der Uber einem Kdrper befindlichen Flussigkeitssaule hervorgeru-
fen (SI-Einheit: Meter Wassersaule). Der Druck steigt richtungsunabhan-
gig mit zunehmender Tiefe. Dabei entsprechen 10 Meter Wassersaule
(MWS) 0,98 bar (anndhernd 1 bar). Aus den Gleichgewichtsbedingun-
gen der Kréfte ergibt sich mit der Masse der hydrostatische Druck.
Dieser bezieht den Umgebungsdruck, die Flussigkeitsdichte und die
Fullhdhe, das heil3t die Tiefe des Korpers, bei der Berechnung ein. Die
Dichte einer Fllssigkeit ist temperaturabhangig — beispielsweise betragt
die Dichte von Wasser bei 5 °C 999,964 kg/m?3, nach einer Erwarmung
auf 30 °C féllt diese auf 995,645 kg/m? ab. Die temperaturabhangige
Dichte hat damit Einfluss auf die Genauigkeit der Fullstandmessung und
demnach auf die Fullhéhe.

Ein Messgerat, mehrere Messaufgaben

Druckmessumformer oder Pegelmesssonden werden zur hydrostati-
schen Fullstandsmessung in bellifteten Tanks oder zur Ermittlung des
Pegels, zum Beispiel in Trinkwasserbrunnen, eingesetzt. Handelt es
sich um eine druckUberlagerte Flllstandsmessung in geschlossenen
Tanks, kann diese mit Differenzdruckmessumformern wie dem Jumo
dTrans p20 Delta oder mit zwei Druckmessumformern realisiert wer-
den. Bei einer Messung von auBen, beispielsweise aus hygienischen
Grinden, was in der Getrankeindustrie haufig der Fall ist, kdnnen der
Jumo dTrans p30, der Jumo Delos Sl oder der Jumo dTrans p20 ein-
gesetzt werden.

Der Prazisions-Druckmessumformer mit Schaltkontakt und der An-
zeige Jumo Delos Sl ist fur Flllstandsaufgaben in der Getrankeindustrie
pradestiniert.

Die werksseitig eingestellten Nennmessbereiche erstrecken sich von
400 mbar bis 60 bar. Diese kdénnen im Verhéltnis 1:4 umskaliert werden
und ermdglichen mehrere Messaufgaben mit einem Messinstrument. Je
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nach Applikation sind folgende Ausgangsvarianten erhaltlich: 1 x PNP-
oder 2 x PNP-Schaltausgang oder 1 x PNP-Schaltausgang und ein
analoges Ausgangssignal. Der Prozessdruck wird durch ein groB3es, be-
leuchtetes LC-Display visualisiert, das als Alarmfunktion bei Uberschrei-
tung des Nennmessbereiches (6,25 % nach Namur) von bernsteinfar-
ben auf rot wechselt. Die Konfiguration erfolgt am Messinstrument oder
Uber das Setup-Programm. Das Gehause kann um +160° zur besseren
Lesbarkeit und die Anzeige um 180° bei einem Einbau Uber Kopf ge-
dreht werden. Fir heiBe Medien steht eine Hochtemperaturvariante mit
einem Einsatzbereich bis zu 200 °C zur Verfugung.

Material und Anschliisse fiir die Hygiene entscheidend

Die in der Getrankeindustrie verwendeten Sensoren mit direktem Kon-
takt zum Medium mussen bestimmte hygienische Anforderungen erfll-
len. Das gilt beispielsweise fur das verwendete Material, typischerweise
Edelstahl 316L (1.4435) mit einer Oberflachenrauigkeit <0,8 ym. Kom-
men Dichtungen zum Einsatz, wird hier standardisiert FDA (Food and
Drug Administration)-konformes Material verwendet. Zudem wird die
Bestandigkeit des Materials gegenuber diversen Reinigungsmitteln, wie
zum Beispiel Natronlauge und Salpeterséure, gefordert. Das fUr den
Druckmessumformer verwendete FUll6! ist ebenfalls fir den Einsatz in
Lebensmitteln geeignet und FDA-konform.

Bestimmte Anforderungen gelten auch fur 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 séubern ist, kdnnen zurtckbleibende Ablagerun-
gen die nachfolgende Charge verschmutzen. Wichtig flr 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
fr Temperatur-, Druck- und Leitféhigkeitsmessgeréte erhéltlich
ist. Peka steht flr praxisgerechtes, EHEDG-konformes Adapter-
system. Die produktberthrenden Teile des EHEDG-zertifizierten
Adaptersystems sind aus 316L-(1.4435)-Edelstahl mit FDA-kon-
formen Dichtungen und einer Standard-Oberflachenrauigkeit von
Ra = 0,8 uym. 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 Prozessanschlisse
(EinschweiBmuffe, OrbitaleinschweiBmuffe, Clamp, Aseptik nach
DIN 11864-1 und Varivent) ist das System vielseitig einsetzbar
und fUr zahlreiche Applikationen geeignet. Die Vorteile liegen im
einfachen Austauschen der Messgerate, mehrfachen Aus- und
Einschrauben ohne Qualitatsverluste und dem VerschlieBen der
Einbaustelle mit eigens konzipiertem Verschlussstopfen.

Autorin
Christina Hoffmann,
Branchenmanagerin Pharma & Food

Jumo GmbH & Co. KG, Fulda
Tel.: +49 661 6003 O - www.jumo.net
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Der Prozessanschluss, das
heiBt die Verbindung zwischen
Sensor und Anlage, muss

so konstruiert sein, dass es
- hygienisch einwandfrei zu rei-
nigen ist. Méglich macht dies

das Peka-Prozessanschluss-
Adaptersystem.

J

Netzwerk- und USB-Host-
Anschluss bieten weltweiten
komfortablen Zugriff sowie
Erweiterbarkeit und damit
Zukunftssicherheit.

EU

Verfiighar ab: 3. Quartal

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

- Der grofBziigige Touchscreen bietet ein vollig neues und intuitives
Bedienkonzept.

- Das brilliante Farbdisplay zeigt alle wichtigen Informationen auf den
ersten Blick und ermdglicht somit ein schnelles Ablesen.

Weitere Infomationen
. finden Sie unter:
MD813.sika.net

Quality by tradition

Elektronische Mess- E
und Kalibriertechnik
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Niedrige Lohne im Ausland sind verlockend — doch nicht fiir jedes Unternehmen. Baumer beispielsweise setzt nicht auf die

Produktion in Billiglohnl&andern, sondern auf Innovationen, Know-how und Qualitat made in Switzerland.

Die Lohnkosten in Deutschland sowie der
Schweiz sind hoch und angesichts der preka-
ren wirtschaftlichen Lage fassen viele Unter-
nehmen den Entschluss, in Billiglohnlandern
zu produzieren. Immerhin lassen sich die Kos-
ten so um bis zu 30 Prozent senken. Fur Oli-
ver Vietze, den CEO der Baumer Group, ist
die Produktionsverlegung ins Ausland keine
Option. Denn wegen geringeren Lohnkos-
ten an Know-how und Qualitat zu verlieren,
kommt flr ihn nicht in Frage. ,Uns ist bewusst,
dass wir uns in Europa warm anziehen mus-
sen. Doch man kann das Ganze intelligent
|6sen, indem man die Prozesse ganzheitlich
betrachtet. Das heiit man setzt bei den nicht
wertschdpfenden 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 Geschaftsprozesse wurden schlank
aufgestellt, Lean-Management konsequent
umgesetzt und weiterentwickelt sowie bislang
ungenutzte Potenziale in den Prozessen trans-
parent gemacht. Hinzukommt der Ehrgeiz der
Unternehmensfihrung zu sagen: ,Wir pro-
duzieren nicht im billigen Ausland. Wir opti-

Wir produzieren nicht im billigen
Ausland. Wir optimieren die Prozesse.

Oliver Vietze,
CEO Baumer Group

mieren die Prozesse.” Somit schlagt 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 Arbeitsplatze in der
Schweiz. Und drittens kann sich der Kunde
stets auf die Qualitat der Produkte verlassen.

Dass dies bislang die richtige Entschei-
dung war, zeigt ein Blick auf die Zahlen. ,Wir

11

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 schwachelt, so gestaltet sich
die Situation in Stdeuropa und Amerika er-
freulich. Und auch der deutsche Markt wachst
—wenn auch verhalten.”

Doch Baumer hat die vergangenen Jahre
nicht nur die Produktion auf ein zukunftsfa-
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 zukinftig Schwung verleihen
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Aktuell werden téglich 200 NextGen-Sensoren 0500 und 0300 nach dem Prinzip One-Piece-Flow auf einer Linie hergestellt.

und es weiterhin an der Spitze des Marktes
positionieren soll. ,Mit unserer Innovationsof-
fensive sind wir optimistisch, mit neuen Pro-
dukten Marktanteile gewinnen zu kénnen®, ist
Oliver Vietze Uberzeugt.

NextGen — der Anfang ist gemacht

Zwei dieser Produkte sind die optisch schal-
tenden Sensoren 0500 und O300 fur Detek-
tionsaufgaben in der Anwesenheitssensorik
— die ersten Baumer-Produkte einer neuen
Leistungsklasse. Den Begriff Innovationsoffen-
sive hat Oliver Vietze bewusst gewahlt, denn
auf den 0500 und den O300 sollen nun halb-
jahrlich neue NextGen-Produkte folgen. Das
Konzept wird dabei auch auf andere Techno-

ZIROQX

Prozesse optimieren — Ressourcen schonen

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

Nachdem der O500 bereits vor einem hal-
ben Jahrim Markt eingeflhrt wurde, folgte Ende
Juni der 0300, mit dem Baumer in die 1-Zoll-
Dimension vorrtickt. Der Unterschied zwischen
beiden Sensoren liegt zum einen in der GroBe
und zum anderen in der Reichweite. Der 0500
ist mit seinen 600 mm vor allem fur den Logis-
tikbereich konzipiert, wohingegen sein kleiner
Bruder mit einer Reichweite von 300 mm fur
den Handlingsbereich gedacht ist, wo wenig
Bauraum zur Verfigung steht. Und das Baumer
nicht nur Uber Qualitét spricht, sondern diese
auch liefert, zeigen die Zahlen 6, 15.000, 0. In

GASMESSTECHNIK

Prozessoptimierung » Materialforschung » Qualitdtssicherung
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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 heiBt es steht
eine Gehauseform in unterschiedlichen Gro-
Ben und mit unterschiedlichen Sensorprinzi-
pien sowie Lichtquellen (Standard-LED, Bau-
mer-PinPoint-LED) zur Verfligung. Auch die
Durchgangsbohrungen und Bedienelemente
sind bei diesem Design identisch.

Weiterhin fuhrt Baumer mit den Next-
Gen-Sensoren die beiden neuen Funktionen
gTeach und gTarget ein. Hinter qTeach steht
ein verschleiBfreies Teach-Verfahren, bei dem
zum Einlernen der Sensoren eine BerUhrung
mit einem ferromagnetischen Werkzeug aus-
reicht. Ein blaues LED-Licht gibt dem Anwen-
der Ruckmeldung, ob das Einlernen erfolg-
reich war. Um Manipulationen zu vermeiden,
verriegelt sich gTeach nach funf Minuten
selbststandig. Die zweite neue Funktion, die
die NexGen-Sensoren aufweisen, ist gTarget.
Das heif3t der Lichtstrahl des Sensors wird
per Design auf die Befestigungsldcher aus-
gerichtet. Einzelne Bauteiltoleranzen werden
dadurch aufgehoben, sodass der Lichtstrahl
Uber die gesamte Sensorserie mit gleichblei-
bender Genauigkeit ausgerichtet ist.

Autorin
Anke Grytzka,
Chefredaktion messtec drives Automation

Baumer Group, Friedberg
Tel.: +49 6031 6007 O - www.baumer.com
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Urzeitphanomen
iIndustriell nutzen

Ultraschallsensoren fiir
Food- & Beverage-Anwendungen

Ultraschallsensoren sind heutzutage oft in der Lebensmittelindustrie zu
finden, wo sie Prozesse steuern und die Qualitat sichern. Zudem detek-
tieren sie schallreflektierende Objekte, egal ob fest, pulverférmig oder
flussig, unabhangig von Farbe oder Transparenz. Damit unterscheiden
sie sich grundlegend von optischen Sensoren, die ausschlieBlich licht-
reflektierende/lichtundurchlassige Objekte erkennen, oder induktiven
Sensoren, die nur ferromagnetische Metallteile in kurzen Entfernun-
gen detektieren. Ultraschallsensoren arbeiten zuverlassig auf nahe und
weite Distanzen, selbst bei verschmutztem Sensor, Schwebstoffen in
der Luft oder storendem Fremdlicht.

Ultraschallsensoren in der Anwendung

Bei der Fremdflaschen- oder auch Vollkastenkontrolle soll mithilfe von
Flascheninspektionsanlagen die Vollzahligkeit der durchlaufenden Kés-
ten Uberpruft und Fremdflaschen erkannt werden. Daflr ist ein Sen-
sor notwendig, der unter anderem die Flaschenhdhe erkennt. Eine bei
optischen Sensoren haufig auftretende Schwierigkeit ist hierbei, dass
sie beschlagen. Bei Ultraschallsensoren hingegen tritt dieses Problem
nicht auf.

Bei der Staulberwachung soll erkannt werden, wenn sich Flaschen
in Abfiillanlagen aufstauen oder an Ubergabestationen umfallen. Wird
dies bemerkt, kann gegengesteuert werden. Die Staullberwachung er-
folgt je nach Anlage von oben oder von der Seite des Férderbandes.
Haufig mUssen hierbei Glas- und Plastikflaschen erkannt werden, die in-
duktive und optische Sensoren aufgrund von Material und Transparenz
vor ein Problem stellen. Ultraschallsensoren hingegen kénnen diese
Aufgabe l6sen.

Ein weiteres Beispiel ist die Fullstandsmessung. In der Lebensmittel
verarbeitenden Industrie mussen Fullstande aller Art und in verschie-
denen Behaltern und Umgebungen erkannt, unter anderem auch im
Uberdruck, und die gemessenen Werte dokumentiert werden. Ultra-
schallsensoren eignen sich speziell fir die berihrungslose und kontinu-
ierliche Erfassung zum Beispiel von Flissigkeiten unterschiedlicher Art.

Auch bei hohen Geschwindigkeiten prézise

Ultraschallsensoren von Microsonic kénnen Messwerte mit millimeter-
genauer Auflésung erfassen und gewahrleisten ein hohes MaB an Pré&-
zision — auch bei hohen Geschwindigkeiten. Die Temperaturkompen-
sation sorgt flr genaues Messen bei Temperaturschwankungen. Sollen
— wie in der Lebensmittelindustrie haufig notwendig — mehrere Ultra-
schallsensoren betrieben werden, kénnen 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 Informationstrager und Messverfahren
genutzt. Delphine orten beispielsweise mit Ultraschallfre-
quenzen von bis zu 120 kHz Fischschwarme unter Wasser.
Und der Mensch zahlt 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+-
Ultraschallsensoren, eine kompakte Baureihe mit M18-GewindehUlse
und einer Gehauselange von 41 mm. Neben der Variante mit axia-
ler Abstrahlrichtung steht auch eine Gehausevariante mit 90°-Win-
kelkopf fur spezielle Einsatze zur Verfigung. 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 ermoglichen den gleichzeitigen Betrieb
von bis zu 10 Sensoren auf engem Raum. Mit der |O-Link-Schnitt-
stelle unterstitzt die Serie auch den neuen Industriestandard in der
Sensorkommunikation.

Die Mic+-Ultraschallsensoren in der M30-Gehausebauform de-
cken mit funf Tastweiten einen Messbereich von 30 mm bis acht
Meter ab. Die interne Aufldsung der Entfernungsmessung betragt je
nach Tastweite 0,025 beziehungsweise 0,18 mm. Das Digital-Dis-
play gibt Messwerte direkt aus und unterstitzt die einfache Einstel-
lung des Sensors. Der Sensor ist mit Analog- oder Schaltausgang
oder einer Kombination aus beidem verflgbar. Schaltpunkte, Fens-
tergrenzen beim Fensterbetrieb oder steigende/fallende Analog-
kennlinie kdnnen mithilfe der Digitalanzeige numerisch voreingestellt
werden, ohne dass sich hierzu das abzutastende Objekt im Erfas-
sungsbereich befinden muss. So ist es mdéglich, den Sensor ohne
Zuhilfenahme von Hilfsreflektoren auch auBerhalb der eigentlichen
Anwendung komplett einzustellen.

Der Crm+ ist die chemiebesténdige und widerstandsfahige Aus-
fihrung des Mic+. Die Sensormembran des Sensors ist durch eine
PEEK-Folie geschltzt, sodass auch ausgehartete Verschmutzungen
nach langerer Betriebszeit einfach entfernt werden kénnen. Die Gewin-
dehdise ist aus rostfreiem Edelstahl. Ebenfalls chemiebestandig ist der
Hps+, dessen Sensormembran von einer Teflonfolie geschitzt wird.
Das Besondere an diesem Sensor ist, dass er auch im Uberdruck ein-
setzbar ist.

Autorin
Vera Hoxha, Marketingleitung

Microsonic GmbH, Dortmund
Tel.: 4492319751510
www.microsonic.de
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,Installation in Rekordzeit
— fUr Bestleistungen in
lhrer Anlage.”

Neu von VEGA: die optimierten TDR-Sensoren
VEGAFLEX Serie 80.

Die komplett neue Produktserie VEGAFLEX 80 bietet
Ihnen eine Vielzahl nutzlicher Funktionen. In Verbindung
mit dem einfachen Bedienkonzept erhalten Sie noch
mehr Betriebssicherheit bei der Fullstand- und Trenn-
schichtmessung. Die Gerate sind fir alle Anwendungen

in Flussigkeiten und Schuttgutern optimiert. Neue

<= §(D0 |

Varianten fur die Lebensmittel- und Pharmaproduktion
sowie fir Hochdruck- und Hochtemperatur-

anwendungen erganzen die Serie.

www.vega.com/innovation

Auf lange Sicht
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Robuste Beschleumgungs- 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 Uberwachen.
Durch weitere Selbstdiagnose-Funktionen eignen sich die SCA3xxx-
Sensoren flr alle sicherheitsrelevanten SIL- und Fail-Safe-Anwendungen.
Der Messbereich in x-y-z-Richtung betragt +2 g beziehungsweise +6g
fUr stark vibrierende Anwendungen. Die robusten Sensoren sind schock-
fest bis 20.000 g und fUr den Einsatz im Temperaturbereich von -40 bis
+105°C (optional: 125°C) ausgelegt. Sie verflgen Uber eine digitale SPI-
Schnittstelle und zeichnen sich durch einen geringen Stromverbrauch
aus: Die Ausflihrung SCA3060 wurde speziell fir den Low-Power-Be-
reich optimiert (typisch 150 A bei 3,3 V). www.is-line.de/SCA3xxx

Ultraschallsensor fiir kleine Rohrleitungen
Ein von Systec neu entwickelter
Ultraschallsensor eignet sich speziell
fir den Einsatz an Leitungen zwi-
schen DN10 und DN100. Die Fe-
derlagerung des Typ-21-Sensors im
Wandlergehduse bewirkt zusammen
mit der Prisma-Aufnahme eine deut-
lich einfachere und prézisere Montage: Der Sensor zentriert sich auto-
matisch auf der Rohrleitung. Die Anpresskraft des Sensors auf die Rohr-

Prozessmesstechnik

und passgenau?
Prazise MSR-Technik von AFRISO!

www.afriso.de/hygiene

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

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 H,O
bis 0...150 psi). Die HRO-Sensoren
kénnen zur Druckmessung trocke-
ner, nicht korrosiver Gase einge-
setzt werden. Die komplett analoge
Signalaufbereitung gewahrleistet
mV-Ausgangssignale. Der spezielle
HRO-Gehauseaufbau bietet Schutz
gegen mogliche Verspannungen
bei der Sensormontage. Das au-
Bere Gehé&use ist hierbei von der
inneren Struktur mechanisch ent-
koppelt, auf der das hochstabile Si-
lizium-Sensorelement platziert ist.
Die HRO-Serie verflgt Uber ein sehr
druckfestes SIL-Miniaturgeh&use
mit Aufnahmebohrungen zur platz-
sparenden Leiterplattenmontage.
www.sensortechnics.com

Multifunktionszanhler fiir Schalttafeleinbau
IPF Electronic hat einen programmier-
baren Multifunktionszéhler fir den
Schalttafeleinbau entwickelt. Der CM03
ist in allen Applikationen einsetzbar, in
denen Impulse gezahlt, Frequenzen und
Wege gemessen oder Zeiten erfasst
werden mussen. Durch eine Batchzah-
ler- oder Gesamtsummenfunktion kon-
nen mit dem Multifunktionszéhler auch
Steuerungsaufgaben (Ablaufsteuerun-
gen, Nockensteuerungen usw.) realisiert werden. Parametriert wird das
Gerat Uber frontseitige Tasten, wobei das LCD eine gute Ablesbarkeit
auch bei ungunstigen Lichtverhaltnissen gewahrleistet Das zweizeilige
und sechsstellige Display des CM03 mit der Schutzart IP65 bietet ver-
schiedenfarbige LCD-Anzeigen fur den Zahlerstand und den Vorwahl-
wert. Zusatzlich hat der Anwender die Moglichkeit, einen Dezimalpunkt
flexibel zu setzen, Multiplikations- und Divisionsfaktoren zu nutzen oder
eine Startverzdgerung und Mittelwertbildung zu aktivieren. www.ipf.de

Kompat gebaute Drehgeber
Die neuen Drehgeber PS28A
und PS40A von Pewatron
sind besonders kompakt ge-
pbaut. Mit 28 mm Durchmes-
ser fr den PS28A - respektive
40 mm fur den PS40A - sind
die Drehgeber auch in platzkri-
tischen Umgebungen einsetzbar. Beide Modelle verfligen Uber 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. Fur hohere 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 fur
Laborgeréate, Robotik, Automationsanlagen sowie generell zur prézisen
Schrittmotoren-Rickmeldung. Www.pewatron.com

Robuster Differenzdruckaufnehmer
Althen stellt mit dem neuen D5100
einen robusten Differenzdruckauf-
nehmer fUr industrielle Anwendun-
gen vor. Das Gerét 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 50g und
Vibrationen bis 20 g und hat ei-
nen Einsatztemperaturbereich von
—-40...+125°C. Er eignet sich damit fir den Einsatz in rauen industriellen
Umgebungen und verflgt Uber eine entsprechende CE-Zulassung. Alle
Medien berthrenden Teile werden aus Edelstahl 316L gefertigt. Damit
eignet sich der D5100 auch fur den Einsatz in aggressiven Medien, bei-
spielsweise in der ProzessUberwachung, der Fullstandskontrolle in Tanks,
Tests an Filteranlagen in Automobilprifstanden sowie fur die Druck- und
Durchflussmessung in Leitungssystemen mit korrosiven Gasen und Flis-
sigkeiten. Die Messzelle ist dabei symmetrisch aufgebaut und verflgt
Uber zwei gleiche Druckeinlasse. Die Versorgungsspannungen liegen bei
5 VDC, 10 VDC, 8...30 VDC und 9...30 VDC. In Abhangigkeit von den
Versorgungsspannungen stehen folgende Ausgangssignale zur Verfu-
gung: 0...100 mV, 0,5...4,5 ratiom., 1...5 V und 4...20 mA. Der Uber-
spannungs- und Verpolungsschutz des verstarkten Modells geht Uber die
Vorgaben der einschlagigen CE-Standards hinaus. www.althen.de
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IDS IN KURZE

IDS Imaging Development Systems gilt als fihrender
Hersteller digitaler Industriekameras mit USB- oder
GigE-Schnittstelle. Mit Uber einem Jahrzehnt Erfahrung
in der Entwicklung und dem Vertrieb von USB2.0-Ka-
meras zahlt das Unternehmen auch in der Entwicklung
digitaler USB3.0-Industrieckameras als Vorreiter. Pro-
fessionelle Bildverarbeitungskomponenten werden von -~ N
IDS ausschlieBlich in Deutschland entwickelt, dort res-

sourcenschonend produziert und weltweit vertrieben. L D S ™=
-
B =

Imaging Development Systemsz

www.ids-imaging.de

Mehr ab Seite 64




Robotik und Qualitatspriifung

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 Méglichkeiten aus.

Entwickelt wurde die vor allem fur die Robo-
tik und Qualitatsprifung 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 Geh&use. Mit dem Projec-
ted-Texture-Stereo-Vision-Verfahren liefert
sie detaillierte, vollflachige Tiefenbilder. Den
exklusiven Vertrieb hat der Industriekamera-
Hersteller IDS Imaging Development Sys-
tems Ubernommen, 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-
tatsprufung industrieller Fertigungsprozesse
birgt die 3D-Bilderfassung zahlreiche Mag-
lichkeiten. Aufgrund der Komplexitat und re-
lativ hohen Kosten wurde dieses Potenzial bis
dato kaum genutzt. Dabei lassen sich viele
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3D trifft auf Robotik

Stereo-3D-Kamera mit USB-Anschluss fiir die

Aufgaben in der Robotertechnik und der au-
tomatisierten Serienproduktion nur mittels
3D-Informationen zufriedenstellend I6sen.
Dreidimensionales Sehen und eine genaue
Positions- und Lagebestimmung von Ob-
jekten machen Handling-Aufgaben wie bei-
spielsweise den zielsicheren Griff auf unsor-
tierte Bauteile fir einen Roboter erst moglich.
Auch fUr Montageprozesse oder Montage-
kontrollen ist ein dreidimensionaler Blick Vo-
raussetzung fUr ein autonomes Arbeiten des
Roboters.

Flexibel mit 3D

Ein weiterer Vorteil von 3D Vision liegt in ei-
ner deutlich héheren Flexibilitat. Viele Anwen-
dungen in der 2D-Bildverarbeitung erfordern
spezifische Beleuchtungen oder Optiken, die
nur mit hohem Aufwand an sich &ndernde An-
forderungen angepasst werden kdnnen. Eine
3D-Kamera erfasst von vorneherein Form,
GroBe, Position und Orientierung beliebiger
Objekte und macht diese Daten fUr verschie-
dene Anwendungen nutzbar.

Verfahren

Der Pattern-Projektor der N10 wirft ein zufél-
liges Punktmuster auf das aufzunehmende
Objekt. Damit werden auch kontrastarme,
homogene Oberflachen durch die projizierte
Struktur erganzt. 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 kénnen so die 3D-Koordinaten flr je-
den Objektpunkt durch Triangulation rekons-
truiert werden.

In Kombination mit dem neuen Bildver-
gleichsalgorithmus ,Semi Global Matching®
kénnen die in beiden Bildern sichtbaren Ob-
jektoberflachen detailreich und vollstandig er-
fasst werden.

Software iibernimmt vielfaltige Aufgaben

Die N10-Software Ubernimmt 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 Hohen-
bildfunktion, wird die Datenverarbeitung zusatz-
lich vereinfacht. Die Software ist zudem fUr den
Einsatz in Mehrkamerasystemen ausgelegt und
ermoglicht beliebige Kombinationen von Stereo-
und Monokameras, beispielsweise um zusatzliche
Farbinformationen oder Barcodes zu erfassen.
Durch den gleichzeitigen Einsatz mehrerer Kame-
ras lasst 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 flr Ar-
beitsabstande von 260 bis 1.400 mm und fur vari-
able Bildfelder konzipiert. 24 Modelle mit USB2.0-
Schnittstelle sind aktuell erhaltlich. Zudem lasst
sich mit den angebotenen Brennweiten von 3,6
bis 16 mm ein breites Entfernungs- und GréBen-
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 gegentber dem Umgebungslicht.
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Die industrietaugliche Kamera ist kompakt gebaut
und integriert zwei CM0S-Sensoren sowie einen
Pattern-Projektor.

Mit den beiden Sensoren und dem eingebau-
ten Projektor misst die Stereo-3D-Kamera 150 x
45 x 45mm und hat ein Gewicht von 400g. Mit
dem Aluminiumgehause und einem GPIO Con-
nector fir 12-24V Hardware-Trigger, In- und Out-
put, ist sie fur industrielle Einsatze ausgestattet.
Entsprechend sind der 3-polige M8-Sensor/Aktu-
ator-Steckverbinder und der USB-Anschluss auch
verschraubbar ausgefthrt.

Als kompaktes, synchronisiertes System lasst
sich die Ensenso N10 einfach integrieren und lie-
fert metrische 3D-Daten bereits ,out of the box"“.
Ein zusatzliches Kalibrieren ist nicht notwendig.
Das kostenlose Software-Paket bietet eine C API
sowie eine objektorientierte Schnittstelle fur C++
und lasst 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 H6rmann,
Media Communications Manager

IDS Imaging Development Systems GmbH,
Obersulm
Tel.: +49 7134 961 96 O - www.ids-imaging.de

Infrared Systems

Beruhrungslose
Temperatur-
Messtechnik

Entwicklung, Fertigung,
Vertrieb und Service
aus einer Hand

Komplettes Produktspektrum
Made in Germany:
— Infrarotkameras
— Infrarot-Linienkameras
— Pyrometer
— Infrarotsensoren
— Schwarze Strahler
— SystemlGsungen

Anwendungsgebiete:
— Prozessautomation
— Materialprifung
— Qualitatssicherung
— Brandfriiherkennung

www.dias-infrared.de
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© Truck-Lite Europe

Fur perfekte Lichtverhaltnisse

Bildverarbeitungs-System priift Fahrzeuginnenbeleuchtung auf GleichmaBigkeit und Blendfreiheit

In der Nacht eine Alternativroute im StraBenatlas suchen oder die Fahrzeit mit der Lektiire der Tageszeitung verkiirzen —

fiir den Beifahrer ist dies durch moderne Innenraumbeleuchtung maglich, ohne dabei den Fahrer zu irritieren. Industrielle

Bildverarbeitung priift im Vorfeld die Funktion und Qualitat der Beleuchtung.

Die steigenden Anspriiche an Qualitat und Komfort in der Automobilin-
dustrie machen auch vor der scheinbar so einfachen Innenraumbeleuch-
tung nicht halt. Wo friher noch eine einfache Lichtquelle gentgte, werden
heute neue Herausforderungen an die Entwicklung von Innenbeleuchtun-
gen gestellt. Integrierte Ambientebeleuchtungen im Dachmodul, seitliche
Lichtbander zwischen den Haltegriffen und Ausleuchtung im FuBraum so-
wie den Turtaschen erleichtern die Orientierung. Die eingeschaltete Lese-
leuchte hingegen soll méglichst hell, gleichmaBig 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) ermdglichen
neue Beleuchtungslésungen in der Automobilindustrie. Truck-Lite Eu-
rope entwickelt und produziert solche Kraftfahrzeugleuchten. Um den
Qualitatsvorgaben und stetig steigenden Ansprichen an Funktion und
Design gerecht zu werden, entschied sich Truck-Lite, die Fertigung au-
tomatisiert zu Uberwachen. So sollte eine objektive und reproduzierbare
wie auch lickenlose Qualitatskontrolle geschaffen werden. Um diesen
Plan zu realisieren, suchte das Unternehmen einen kompetenten Part-

66

ner in Sachen optische, berlhrungslose Prif- und Messtechnik. Die
Wahl fiel auf die Firma Vision & Control, die Bildverarbeitungs-Systeme
im eigenen Haus entwickelt und fertigt.

Gepriift wird, was leuchten soll

Zunachst wurden Prifkriterien 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 gepruft, ob sich die
Innenraumbeleuchtung bei gedffneten Turen — insofern gewtinscht —
automatisch einschaltet. Die Ambientebeleuchtung soll hingegen dau-
erhaft bei eingeschalteten Scheinwerfern leuchten. Auch dies ist ein
wichtiges Kriterium.

Bei den einzelnen Prifschritten wird gleichzeitig die Funktion der
Schalter und Taster getestet. Hierzu z&hlen die Taster zum Ein- und
Ausschalten der Leselichter sowie der Auswahlschalter, Uber den der
Fahrer entscheiden kann, ob die Innenraumbeleuchtung beim Offnen
der Turen automatisch angeschaltet werden soll. Des Weiteren werden
die hinterleuchteten farbigen Schaltersymbole gepruft.

Neben der Funktion der Beleuchtung spielt auch das Design eine
wichtige Rolle, das sich nahtlos in das Ambiente des Fahrzeuges ein-
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Durch die Vicolux-Hochleistungs-LED-Beleuchtung mit Kameradurchblick FDLKD11
konnte die Flache des Dachmoduls im Auflicht homogen ausgeleuchtet werden.

Bild: Vision & Control

flgen muss. Dazu soll zunéchst die Farbnuance des Moduls mit Hilfe
einer hochauflésenden 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 fir die
optimale Ausleuchtung sorgt, sondern auch fur stérungs- und rausch-
freies Telefonieren. Denn die Mikrofone der Freisprecheinrichtung be-
finden sich ebenfalls in diesem Element. In der richtigen Anordnung
ermdglichen eingesetzte Stoff- und Papiervliese eine angenehme Un-
terhaltung, ohne stdrende Fahrgerdusche zu Ubertragen. Diese Anord-
nung zahlt ebenso zu den zahlreichen Prifkriterien.

Nach ersten gemeinsamen Laboruntersuchungen im Applikations-
labor von Vision & Control wurden Bildverarbeitungs-Komponenten so
zusammengestellt, dass alle geforderten Prifkriterien zuverlassig be-
urteilt werden konnten. Hierzu lieferte die Firma Vision & Control das
Mehrkamerasystem Vicosys in Verbindung mit einer 4-MP-Farbkamera
und einer hochauflésenden Optik, die alle Kriterien im Blick behalt und
Ruckmeldung Uber kleinste Abweichungen von der Norm gibt.

100-prozentige Qualitédtskontrolle

sichergestelit

Durch die Vicolux-Hochleistungs-LED-Beleuchtung mit Kameradurch-
blick FDLKD11 konnte die gesamte Flache 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 gertckt. Eine weitere homogene Flachenbe-
leuchtung aus der entgegengesetzten Richtung macht es wiederum
moglich, im Anschluss auch die Elemente der Freisprecheinrichtung
zu Uberwachen.
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Das Vicosys-Mehrkamerasystem priift die Fahrzeuginnenbeleuchtung in Verbindung
mit einer 4-MP-Farbkamera und einer hochauflosenden Optik.

Bild: Vision & Control

Gemeinsam mit dem Vision&Control-Serviceteam integrierte die
Firma Truck-Lite die Komponenten in die Anlage. Zur Sicherstellung ei-
ner 100-prozentigen Qualitatskontrolle wurde der komplexe Prifkatalog
mit Hilfe der umfangreichen Bildverarbeitungs-Bibliothek Vcwin in einen
Prifablauf Gbertragen.

Durch Komponenten des Unternehmens Vision & Control wird eine
objektive, reproduzierbare und automatisierte Qualitatssicherung ermdg-
licht. Dabei wird von der Parametrieroberflache Vcwin eine umfangreiche
Bildverarbeitungs-Bibliothek zur Verfligung gestellt, mit der es mdglich
ist, die aktuellen Prifungen durchzufiihren sowie zuktnftige Anforderun-
gen ohne viel Aufwand einzupflegen.

Nicht nur die reine Hardware entschied letztlich Gber die erfolgreiche
Umsetzung der neuen Qualitatssicherung. Nur durch eine enge Zusam-
menarbeit der Fertigungsvorbereitung der Firma Truck-Lite Europe mit
dem Serviceteam der Firma Vision & Control konnten alle geforderten
Kriterien zuverlassig gepruft werden. Die erfolgreiche Realisierung des
gemeinsamen Projektes wurde durch eine Bildverarbeitungsschulung
vor Ort erganzt, sodass die Mitarbeiter der Firma Truck-Lite Europe
Optimierungen und Erweiterungen an ihrer Anlage nun selbststandig
vornehmen kdnnen.

Autorin
Linda Denner, Serviceingenieurin

Vision & Control GmbH, Suhl
Tel.: +49 3681 7974 O - www.vision-control.com
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Wo kein Schaden,
da kein Stillstand

Warmebildkameras fiir die praventive Wartung

Das Lager des Elektronikspezialisten Reichelt verlassen
taglich iiber 7.000 Sendungen. Verzgerungen und Anlagen-
ausfalle sind da fehl am Platz. Potenzielle Probleme miissen
daher friihzeitig erkannt und idealerweise vor dem Eintreten
eines Schadens behoben werden. Moderne Wéarmebild-

kameras machen‘s méglich.

Als Herr Uber die Technik des gut 8.000m? groBen Versandlagers ist
Udo Heintsch beim Elektronikversandhandel Reichelt daflr verantwort-
lich, dass in den funf automatischen Hochregallagern, dem automati-
schen Kleinteilelager und der ebenfalls vollautomatisch laufenden Ver-
sandstraBe rund um die Uhr alles reibungslos funktioniert. ,Neben der
groBen Auswahl im Katalog und im Online-Shop ist es vor allem die
schnelle Abwicklung der Bestellungen, die unsere Kunden schatzen®,
weiB3 Udo Heintsch. Das Geheimnis der Geschwindigkeit ist ein kon-
tinuierlich optimierter Warenfluss mit weitgehend automatisierten Pro-
zessablaufen, die Uber eine zentrale Steuerung und acht im Lager ver-
teilte Schaltschranke Uberwacht werden. , Technisch muss dabei alles
zuverlassig und reibungslos laufen. Ein fehlerhafter Kontakt in einem
Schaltschrank konnte den kompletten Prozessablauf ins Stocken brin-
gen*, betont Udo Heintsch.

Aktive, praventive Wartungsstrategie

Abzuwarten bis ein Problem auftritt und dieses erst dann zu behe-
ben, ware daher der falsche Weg. Udo Heintsch setzt deshalb auf eine
aktive, praventive Wartungsstrategie, bei der alle Schaltschranke und
elektrischen Installationen vierteljahrlich geprift werden. Das wichtigste
Werkzeug, das der Techniker dabei einsetzt, ist eine Flir-Wéarmebildka-
mera des Typs i3. Die Bedienung der Einsteigerkamera gestaltet sich
einfach und selbsterklarend. ,Mit Hilfe der Warmebildkamera kénnen
wir im laufenden Betrieb auf einen Blick erkennen, welche Komponen-
ten nicht mehr optimal arbeiten. Mégliche Stérungen werden so recht-
zeitig entdeckt, und wir kénnen die erforderlichen KorrekturmaBnahmen
sinnvoll einplanen, bevor es zu einem unvorhergesehenen Stillstand
kommt.“

Schwachstellen erkennen, bevor sie zu Problemen werden

Das Warmebild der Kamera liefert dem Instandhalter prézise Informati-
onen Uber den Zustand des untersuchten Betriebsmittels. Neben Kon-
taktproblemen sind die elektrischen Systeme unter anderem anfallig fir
asymmetrische Belastungen, Korrosion oder einen Anstieg des Schein-
widerstands. Treten derartige Phanomene auf, entsteht durch den Ener-
gieverlust immer Warme, die sich mit bloBem Auge nicht erkennen lasst.
Bei der regelmaBigen thermografischen Inspektion mit der Warmebild-
kamera lassen sich UbermaBig stark erwarmte Stellen schnell ausfindig
machen und die Schwere des Problems bestimmen. Verbindungen mit

messtec drives Automation 8/2013



Mit Flir-Warmebildkameras lassen sich
Motoren, Bauelemente oder Schalttafeln
in einem Vorgang untersuchen.

hohem Ubergangswiderstand, korrodierte Kontakte, innere Beschadi-
gungen bei Sicherungen oder Trennschaltern und beschadigte Bauteile
koénnen auf dem Warmebild 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 berih-
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 Uberse-
hen werden. ,Mit der Warmebildkamera von Flir kbnnen wir ganze Mo-
toren, Bauelemente oder Schalttafeln in einem Vorgang untersuchen.
Man sieht alles auf einen Blick und kann keine Uberhitzten Gefahren-
stellen Ubersehen®, so Udo Heintsch.

Der Anwender bestimmt die Bildqualitat

,Die aktuelle Generation von Warmebildkameras lasst sich einfach be-
dienen, bietet zahlreiche neue Funktionen und eine ausgezeichnete
Bildqualitat®, erklart Sebastian Schitz, der als Produktmanager bei
Reichelt Elektronik fur das Segment Warmebildkameras verantwortlich
ist. Dies gelte besonders fur die im vergangenen Jahr vorgestellte E-
Serie von Flir. Die Infrarotkameras der E-Serie umfassen robuste Gerate
mit Touchscreen, WiFi-Funktion und einer BildgréBe von bis zu 320 x
240 Pixeln. ,Sie richten sich an Anwender, die neben einer hdheren Pi-
xelzahl auch umfangreiche Analysefunktionen bendtigen und Uberzeu-
gen dabei mit einem ausgewogenen Preis-Leistungs-Verhaltnis. Dies
macht die Kameras fur alle Anwender interessant, denen professionell
ausgestattete Infrarotkameras bisher zu kostspielig waren“, so Sebas-
tian Schitz.

Alle Modelle der E-Serie von Flir sind mit einem modernen unge-
kUhlten Vanadiumoxid-Mikrobolometer ausgestattet. Je nach Modell
kénnen Anwender zwischen verschiedenen Niveaus bei der Bildqualitat
wahlen. Die Modelle E30 und E40 erzeugen Warmebilder mit 160 x 120
Pixeln, das Modell E50 bietet 240 x 180 Pixel, das Topmodell EG0 320 x
240 Pixel. Je groBer die Anzahl der Pixel, desto detaillierter und genauer
ist die Darstellung der Temperaturwerte, sodass auch sehr kleine Auffal-
ligkeiten von 0,05°C erkannt werden kénnen. Die Warmebildkameras
kdénnen Temperaturen bis zu +650°C messen. Als Analysewerkzeuge
stehen, je nach Kameramodell, unterschiedliche Messpunkte, eine au-
tomatische Erkennung heiBer und kalter Stellen, Isothermen (oberhalb/
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unterhalb/intervall) sowie eine automatische Berechnung von Tempera-
turunterschieden zwischen zwei vom Anwender festgelegten Punkten
im Bild zur Verflgung.

Zusitzliche Funktionen durch integrierte Digitalkamera

Die Modelle der E-Serie sind mit einer zusatzlichen Digitalkamera aus-
gestattet — die E30 als Einstiegsmodell dieser Kamera-Klasse mit einer
2MP-, die E40, E50 und EB0 mit einer 3,1MP-Kamera. Das Realbild
kann so als Referenz zu den Wéarmebildern dienen. In der Funktion Bild-
im-Bild wird das Warmebild mit dem Realbild Uberlagert, in der Funk-
tion Thermal Fusion kombiniert die Kamera beide Bilder fUr eine bessere
Analyse. Eine an der Vorderseite der Kamera angebrachte LED-Lampe
sorgt auch bei Dunkelheit fur eine gute Qualitat der Digitalfotos. Zu-
séatzlich verfigen alle Modelle der E-Serie Uber einen Laserpointer, mit
dem der Anwender die heiBe Stelle im Warmebild mit dem realen phy-
sikalischen Ziel am Objekt verkniipfen kann. Die optional erhéltlichen
Wechsel-Objektive (45° Weitwinkel und 15° Tele) sorgen bei der E-Se-
rie fUr die notige Flexibilitat, um auf alle Messsituationen vor Ort vorbe-
reitet zu sein.

,Neben den zusatzlichen Funktionen durch die integrierte Digitalka-
mera bietet die E-Serie weitere Ausstattungsmerkmale, die gerade flr
die Uberpriifung und Wartung elektrischer Systeme niitzlich sind“, er-
ganzt Sebastian Schitz. Dazu zahlt die Moglichkeit, die mit einer Ex-
tech-Stromzange erfassten Daten Uber MeterLink auf die Kamera zu
Ubertragen. Zudem kénnen Sprach- und Textkommentare direkt bei
der Inspektion mit Hilfe eines Bluetooth-Headsets aufgezeichnet wer-
den. S&dmtliche Daten und Bilder lassen sich Uber WiFi kabellos auf ein
Smartphone, einen Tablet-PC oder ein Notebook Ubertragen. Alle Mo-
delle der E-Serie werden mit einer Software geliefert, mit der Basisins-
pektionsberichte erstellt werden kénnen. Umfassendere Analysen und
Berichte kdnnen mit dem Flir-Reporter erstellt werden. Mit dem Top-
modell EGO 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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Basiskit fiir optomechanische Systeme
i . Edmund Optics hat das neue
Techspec-Cage-System-Ba-
siskit vorgestellt. Dieses Set
enthalt alle Teile, die zum
Bauen von einfachen opto-
mechanischen Systemen no-
tig sind. Das Cage-System-Basiskit
eignet sich fur Forscher, Techniker
und Lehrkréafte oder fur 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 Zubehdr, inklusive Befestigungs-
moglichkeiten fur 12,5 und 25 mm Optikkomponenten. Zudem enthélt
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 Moglichkeit geben, seine Investitionen in
Optomechanik bestmdglich auszunutzen. www.edmundoptics.de

Optische Sensoren nach Infrarotlicht-Verfahren
Fir die Uberwachung von Fiillstanden fliissiger Medien un-
.@’__‘ abhangig von Leitfahigkeit und DK-Wert bietet EGE eine
0 Reihe von optischen Sensoren, die nach dem In-
frarotlicht-Verfahren funktionieren: Beim
Eintauchen veréndert sich in der Um-
' gebung der Sensorspitze der Bre-
e & chungsindex. Der Sensor wertet
fortlaufend das zurlckgestrahlte In-
frarotlicht aus und steuert so den Schaltausgang. Diese Technik erfordert
keinen Medienabgleich. Die Opto-Sensoren der Baureihe UFS 075 aus
Edelstahl und mit widerstandsféhiger Sensorspitze aus Polyethersulfon
(PES) sind mit frei wahlbaren Sensorlangen zwischen 60 und 1.000 mm
lieferbar — Nutzer kbnnen so die am besten geeignete Losung fur ihre An-
wendung konfigurieren. www.ege-elektronik.com

Kamera-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 Uber
PoE GigE. Zudem verfi-
gen die neue Kameras
Uber Sony‘s ICX445 EX-
view HAD CCD, bekannt
fUr sein geringes Auslese-
Rauschen, nahen Infra-
rotbereich und eine hohe
Quantumeffizienz. Diese
Blackfly-Modelle eignen
sich vor allem fir Anwen-
dungen in der Fabrikauto-
mation sowie das Ersetzen
von Analogkameras.
www.ptgrey.com

FALYCON

FALCON ILLUMINATION MV GMBHCOKG

Vorteil 11 von 12:

Hohe Qualitat, sowohl
der LED’s als
auch der Ge-
hause

FALTEC

www.falcon-illumination.de
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Neun neue CM0OS-Modelle

Basler erweitert seine Ace-GigE-
Kamerafamilie um neun Modelle
mit 1,3MP- und 2MP-CMQOS-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 erhéltlich. Die Ace-GigE-Auswahl wachst damit auf Uber
30 Modelle und bietet passende GigE-Kameras fiir ein breites Anwen-
dungsspektrum. Die Modelle mit 1,3MP-Auflésung und 60 Bildern pro
Sekunde sind entweder mit Global Shutter (acA1300-60) oder mit kos-
tenglinstigerem Rolling Shutter (acA1280-60) erhaltlich. 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

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-
tionalitat wird damit um Features
wie HDR (High Dynamic Range),
Multi ROl und eine verbesserte
FPN-Korrektur (Fixed Pattern
Noise) erweitert. Zudem wird die
neue Revision 3 der Cmosis-Sensoren unterstitzt. Fir HDR-Aufnahmen
wird das Piecewise-Linear-Response-Verfahren eingesetzt. Dieses ermdg-
licht bis zu 90 dB Dynamik in einer Szene. Dadurch wird zum Beispiel die
Inspektion glanzender Oberflachen vereinfacht. Die integrierte Multi-ROI-
Funktion erlaubt die Ubertragung 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 Bildqualitat mit niedrigem Rauschen. www.baumer.com/press

Framegrabber fiir schnelle Bildfrequenzen
Teledyne Dalsa hat den Framegrabbber Xtium-
CL PX4 vorgestellt. Die Xtium-Se-
rie wurde fur die standig zuneh-
menden Bildauflésungen und
schnelleren Bildfrequenzen mo-
derner Kameratechnologie entwi-
ckelt. Zusétzlich zu PCle Gen 2.0 x4
und Camera Link werden kinftige Mo-
delle Camera Link HS sowie andere In-
terface-Standards auf einer PCle-Gen-2.0-

x8-Plattform unterstitzen. Die neue Xtium-Serie liefert hdhere Bandbreiten,
um die Camera Link 80-Bit-Modi Uber langere Kabellangen sowie eine Viel-
zahl an Flachen- und Farbzeilen- als auch monochrome Kameras zu unter-
stitzen —und das alles in einer kompakten Slot-L&sung. Die neu konzipierte
On-Board Data Transfer Engine (DTE) produziert hohe Bandbreiten, ohne
ein spezielles Motherboard oder Chipset zu bendtigen. Indem sie maximale
Verarbeitungsmengen und verbrauchsfertige Bilddateien unterstutzt, mini-
miert der Xtium-CL PX4 die CPU-Auslastung und verbessert die Verarbei-
tungszeiten fur die Host-Anwendungen. www.teledynedalsa.com/Xtium
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IMC IN KURZE

Seit Uber 20 Jahren entwickelt, fertigt und vertreibt Imc
weltweit Hard- und Software-Ldsungen im Bereich
der physikalischen Messtechnik. Ob im Fahrzeug, an
Priifstanden oder beim Uberwachen von Anlagen und
Maschinen — Messdatenerfassung mit Imc-Systemen
gilt als effektiv, leicht ausflihrbar und rentabel. Dabei
kommen in Entwicklung, Forschung, Versuch und In- - ~N
betriebnahme sowohl schltsselfertige Messlosungen
als auch standardisierte Messgeréte und Software- .

Produkte zum Einsatz. I m c

..... ribtrited medsurement & conlrdd « & = =

www.imc-berlin.de
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Messgerat mit Echtzeit-Plattform filr Komponentenpriifstande

Bei der Entwicklung eines Komponenten-
priifstandes ist fundiertes Produktwissen
gefragt. Doch statt dieses einzubringen,
sehen sich die Zustédndigen haufig mit
der Systemintegration und programmier-
technischen Fragen konfrontiert. Um dem
vorzubeugen, bietet ein Unternehmen
jetzt ein kompaktes Messgerét an, das
trotz integrierter Echtzeit-Steuerung
interaktiv einzustellen ist.

Will man Komponentenprufstdande entwi-
ckeln, kann es schnell kompliziert werden.
Denn die PriUfstande 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-PrUufstand, einen
Dauer- und Ermidungstest oder eine effizi-
ente End-of-Line-Prifung in der Massenferti-
gung handeln.

Stressen — unter voller Kontrolle

Die Komponente zu stressen bedeutet: Der
PrUfstand muss neben der reinen Messung
des Prufling-Verhaltens auch Steuer- und Re-
gelungskomponenten mit einbeziehen, mit
denen die kontrollierten Testbedingungen zu
realisieren sind. Das geschieht Uber Aktuato-
ren, Lastmaschinen oder Komponenten mit zu
steuernden Ein- und Ausgéngen. Als automa-
tisierte Anlage muss das gesamte System da-
bei unter Echtzeitbedingungen gesteuert und
unter Kontrolle gehalten werden. Und so sind
vielfaltige Talente gefragt, die Uber die grund-
legenden Fahigkeiten eines klassischen Mess-
systems hinausgehen. Neben der elementa-
ren Messdatenaufnahme missen analoge
und digitale Stell- und Vorgabewerte ausge-
geben und eine echtzeitfahige Steuerung auf
einer Hardware-Plattform programmiert wer-
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den. In der Regel ist eine Bedien-Oberflache
(MMI) nétig, die dem Bedienpersonal als kom-
fortabel zu handhabende Visualisierungs- und
Kommandozentrale dient. SchlieBlich mus-
sen die Messergebnisse mittels Analysen zu
Testresultaten verdichtet werden, die archiviert
und in Testreports aufbereitet werden.

Programmieraufwand verringern
Klassischerweise wachst ein Prifstand aus oft
inhomogenen Komponenten verschiedener
Hersteller zusammen: Neben 1/0-Modulen ist
das ein echtzeitfahiger Controller beziehungs-
weise eine SPS und eine Programmierumge-
bung. Gebrauchlich sind dabei etablierte Soft-
ware-Entwicklungssysteme (SDE) mit Visual C
oder VBA oder grafisch orientierte Program-
miersysteme, die Funktionsblocke als virtu-
elle Instrumente (VI) abstrahieren. Dabei zeigt
sich jedoch schnell, dass nun aus der Auf-
gabe, welche primar 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
unnétige Aufwand zur Einbeziehung verschie-
dener Hardware- und Software-Komponen-
ten und Plattformen vermieden wird, damit
Implementierung und Pflege eines Kompo-
nenten-Prifstands effizienter werden? So
kénnte sich der Produkt- und Test-Spezialist
auf seine Kernkompetenz konzentrieren, denn
schlieBlich ist Messen hier kein Selbstzweck,

sondern soll charakteristische Parameter er-
mitteln und Quialitat sichern.

Systemkonzept aus einer Hand

Der Hersteller Imc verfolgt mit seiner C-Serie
nun einen Ansatz, der dieses Dilermma durch
die Integration aller nétigen Hardware- und
Software-Komponenten [6st. Damit wird ein
kompaktes und leistungsfahiges Gerat erreicht,
das mit einem durchgéngigen Systemkonzept
unndtige Schnittstellen-, Koordinations- und
Synchronisationsprobleme vermeidet. Fur die
Hardware bedeutet das zunéchst, dass alle n6-
tigen 1/O-Schnittstellen zur Messung und Pro-
zesskontrolle vorhanden sein mussen. Die Ge-
réte der Imc-C-Serie, wie etwa das CL-7016,
bieten dafUr zur primaren Erfassung analoger
Sensoren und Signale 16 voll konditionierte
Universalkanéle, die praktisch alle relevan-
ten Sensoren (zum Beispiel DMS) durch flexi-
ble Konfiguration unterstitzen. Daneben ste-
hen Impulszahlereing&nge zur Verfligung (zum
Beispiel fur die Drehzahimessung), digitale Ein-
gange und Ausgange zur Steuerung sowie
analoge Ausgange als StellgréBen oder Soll-
wertvorgaben. Uber das im Gerat (und nicht
etwa in einem PC) integrierte CAN-Interface
kdénnen Signale einer vorhandenen Anlagen-
steuerung eingebunden werden, auch Steuer-
busse des Priflings selbst, wie sie etwa bei
Automotive-Komponenten mit ECU-Steuerge-
raten allgegenwartig sind oder Spezialsensoren
mit CAN-Ausgang. In der Regel sind damit flr
kleine und mittlere Prifsténde bereits alle be-
noétigten Ein-und AusgangsgroBen abgedeckt.
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Priifobjekt .

Aktuatoren

Priifstand

CAN Digita
Interface /o

Echtzeit
Steuarung

Analog
Qutput

Steuerungs-

PC: imc STUDIO

ntwurf

Die Echtzeitplattform Imc Online Famos realisiert in der C-Messgerateserie die Priifstandssteuerung und ersetzt

damit einen separaten Controller.

Die SPS im Geréat

Die zentrale Komponente der Imc-Gerate ist
die Echtzeit-Plattform Imc Online Famos, mit
der sie sich am deutlichsten von konventio-
nellen Losungen abgrenzen. Dieses im Da-
tenaufnahme-Gerat integrierte System mit
dediziertem Prozessor erlaubt synchrone
Echtzeit-Verarbeitungen mit kurzen, voll deter-
ministischen Reaktions- und Zykluszeiten — bis
hinunter zu 100 ps. Damit lassen sich nicht nur
komplexe Live-Signalanalysen mit unmittelbar
zur Verfigung stehenden Ergebnissen realisie-
ren, wie FFT, Leistungsberechnung oder Ord-
nungsanalysen, diese Plattform stellt auch ei-
nen vollstdndigen Echtzeit-Controller dar. Sie
leistet damit das, was Ublicherweise ein se-
parater Controller (wie etwa eine SPS) Uber-
nimmt, da weder konventionelle Messgerate
noch ein Ubergeordneter PC Echtzeit-Funktio-
nalitat 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 Vernetzungsplanen grafischer Funktions-
blécke oder virtueller Instrumente. Stattdes-
sen erstellt man in einem Entwurfswerkzeug
den Prufablauf als grafisches Zustandsmodell.
Auf Basis von Prozessvariablen definiert man
Zusténde wie Hochlaufphasen, Sollwertpro-
file, zyklische Ablaufe etc. sowie deren Uber-
gange — Sample-genau. Unterstitzt werden
eine standig aktive, parallele Hintergrund-
Uberwachung von Grenzwerten, Ausnahme-
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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 flr die
Gerateplattform umgesetzt, heruntergeladen
und auf dieser ausgefuhrt.

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 zusatzliche
Echtzeit-Steuerung aufgesetzt werden muss.
In gleicher Weise kann dann auch flr Visuali-
sierung, Datenmanagement und Reports auf
die Funktionalitat der integrierten Betriebs-
Software zurlickgegriffen werden — ohne das
Rad neu erfinden zu miussen: Top-Down statt
Bottom-Up.

Autor
Martin Riedel, Imc MeBsysteme GmbH

Imc MeBsysteme GmbH, Berlin
Tel.: +49 30 467090 O - www.imc-berlin.de

Transparenz
mit System.

Messen und Uberwachen von
automatisierten Anlagen.

m Wirtschaftlichkeit durch effizientere
Inbetriebnahmen

m Optimierung von Abldufen und
Fertigung

® Reduzierung von Anlagenstillstanden

= Qualitatsverbesserung durch
Prozessoptimierung

m Automatisches Reporting

m | angzeitarchivierung von Messdaten
in zentraler Datenbank

® |ntegration von Basisprozessdaten in
das Qualitatsmanagement

www.iba-ag.com
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Die Zerrei3probe

Roboter erméglichen zuverlassige Materialpriifung

Materialpriifungen erfordern allerhochste Genauigkeit. Denn schon bei kleinen

Anderung im Handling veréndern sich die Material-Kennwerte. Aus diesem Grund

automatisiert ein Unternehmen seine Materialpriifmaschinen mit Robotern.

Dass sich Handys gut anflhlen 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 fur ihre Produktion verwenden. Oft-
mals ist eine groBe Anzahl an Versuchen not-
wendig, um die gewinschten Ergebnisse be-
zUglich der Materialbeschaffenheit zu erzielen.
Viele der Kunststoff- und Stahlhersteller sind
daher Kunden der Firma Zwick, die sich mit
ihren Materialprifmaschinen fur Zug-, Druck-
und Biegeprtfungen am Markt etabliert hat.

Transport der Proben

Bei den Proben, die mit Zwick-Maschinen un-
tersucht werden, handelt es sich um Metall-
stlcke, Blechstreifen oder medizinische Kom-
ponenten, wie Insulin-Pens. Es werden aber
auch groBe Stahlprtgel gepruft, die bis zu 70
Zentimeter lang und bis 15 Kilogramm schwer
sein kénnen. ,.Zu 80 bis 90 Prozent wird eine
Probe zerrissen®, erklart Robert Kaifler, Pro-
duktmanager Automatisierung bei Zwick. Er
berichtet, wie sich die gewonnenen Daten
nutzen lassen: ,Die Regelparameter, die sich
ergeben, werden spéater in die Produktionsan-
lage eingespeist, um diese dann optimal zu
steuern. Ob es sich dabei um ein Stahlwalz-
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werk oder eine Spritzgussmaschine handelt,
ist unbedeutend.”

Um die Pruflinge von A nach B zu transpor-
tieren, setzt Zwick auf Kuka-Roboter. Dessen
Hauptaufgabe ist das exakte Einlegen und Po-
sitionieren des zu prifenden Materials. Nur auf
diese Weise wird die Prifung zu einem repro-
duzierbaren Prozess ohne Wertverlust, sind
doch die Zyklen eindeutig festgelegt. Denn die
Anzahl der Mitarbeiter nimmt im Labor kons-
tant ab, wahrend das Priufaufkommen in den
vergangenen Jahren wesentlich gestiegen ist.
Die vorhandenen Mitarbeiter kbnnen jetzt flr
die wertschdpfende Arbeit eingesetzt werden.
Eintonige Tatigkeiten und sich wiederholende
Prozeduren, die héchste Genauigkeit erfor-
dern, erledigt der Roboter — bei Bedarf rund
um die Uhr.

Ein Ublicher Versuch dauert zwischen ei-
ner und drei Minuten. ,Der Versuch ist nor-
miert, die Geschwindigkeit festgeschrieben®,
sagt Wolfgang Mérsch, Vertrieb Innendienst
und Marketing bei Zwick. ,Das wichtigste fur
uns ist, dass die Probe sicher und prézise von
A nach B gebracht wird.”

Temperatur beeinflusst Kennwerte
Wenn in der Kunststoffindustrie Material ge-
prift wird, spielt die Temperatur eine maB-

gebliche Rolle: Wird eine Probe mit der Hand
berthrt, andert sich aufgrund der Korper-
temperatur die Materialkennwertcharakteris-
tik. Eine manuelle Priftechnik ist hier also im-
mer problematisch. Durch eine Roboterhand
in Raumtemperatur versucht man, diesen Ne-
gativeffekt herauszufiltern.

Zwick-Kunden flhren vor allem Normver-
suche durch. ,Die Hauptzielsetzung ist na-
turlich die Kostenreduktion®, so Robert Kaif-
ler. Einsatzgebiete der Kuka-Roboter bei den
Zwick-Prufsystemen sind zu 80 Prozent die
zerstérende, zu 20 Prozent die nicht zersto-
rende Werkstoffprifung. Hierfir 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 Prifergebnis-
sen sind bei Medizinprodukten essentiell. Um
diesen Ansprlchen gerecht zu werden, hat
Zwick ein vollautomatisiertes System zur In-
sulin-Pen-Prifung entwickelt. Eine Material-
prifmaschine der Zwicki-Line mit integrier-
tem Torsionsantrieb in Kombination mit einem
KR5-Sixx-Roboter von Kuka sorgt flr exakte
und wirtschaftliche Prifungen. Mit der Pruf-
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maschine kénnen die Dosierungseinstellung
und die Ausldsekraft gemessen und die abge-
gebene Dosis in einem fortlaufenden Vorgang
abgeleitet werden. Die Prufverfahren der bei-
den Prifachsen sind beliebig modifizier- und
kombinierbar. Die automatisierte Probenzu-
flhrung erfolgt Uber das Roboter-Handlings-
system. Verfalschungen der Prifergebnisse
durch Bedienereinflisse sind so ausgeschlos-
sen. Der Prifprozess wird durch den erhdhten
Probendurchsatz deutlich effizienter, bei Be-
darf kénnen aber jederzeit manuelle Prifun-
gen durchgeflhrt werden.

Auch die Abrollkraft von Mullbinden, die
Materialbeschaffenheit von Zahnarztspritzen
oder die Kindersicherung fur Medikamenten-
verschlisse werden von den automatisierten
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Der Roboter entnimmt eine Komposit-Probe aus dem Magazin fiir einen Biegeversuch.

Zwick-Priufsystemen untersucht. ,,Ein Produk-
tionsprozess von Medizinprodukten muss lU-
ckenlos dokumentiert werden — das erfordert
die FDA-Richtlinie. Hier sorgt die Automati-
sierung mit Robotern fur genau planbare und
nachvolliziehbare Ablaufe”, so Robert Kaifler
abschlieBend.

Autor
Stefanie Senft, Kuka Roboter

Zwick GmbH, Uim
Tel: +49 7305 10 0 - www.zwick.de

Nachgeschlagen

Kompositwerkstoff: Ein Werkstoff, der aus
mindestens zwei unterschiedlichen Materia-
lien zusammengesetzt ist. Dabei besitzt der
Verbundwerkstoff andere Eigenschaften als
seine Einzel-Komponenten. Der Einsatz von
faserverstarkten Verbundwerkstoffen wird vor
allem von der Flugzeugindustrie vorangetrie-
ben. Diese profitiert von den besseren De-
signmaoglichkeiten, dem reduzierten Gewicht
und den damit niedrigeren Betriebskosten.

MF Instruments [TV Wad |

GmbH -f 4]
Johannes-Brahms-Sir, 4
72461 Albstadt, Germany

Telefon: +49{0)7432/9096(0)
E-Mail: info@mf-instruments.de
Intermnet: www. mf-instruments_de
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Lang anhaltender Fahrspal3

Helium-Dichtheitsprifverfahren fiir modernes Motorenkonzept

o
i

ey

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

Fertigungsprozesses auf Dichtheit gepriift werden muss. Allerdings stellte sich das klassische Vakuum-Priifverfahren mit Helium

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

Bi-Fuel-Motoren sind Motoren, die sowohl
mit Erdgas als auch mit Benzin laufen. Auch
wahrend der Fahrt kann zwischen den beiden
Kraftstoff-Arten gewechselt werden. Vorteil:
Die Motoren bieten eine groBere Unabhangig-
keit in Gebieten mit einer Ilickenhaften Gas-In-
frastruktur. Das fur diese Motoren notwendige
Gaseinblasventil produziert der Bosch-Ge-
schaftsbereich Gasoline Systems in seinem
Werk in Bamberg. Am Ende des Fertigungs-
prozesses muss diese Motorenkomponente
noch auf ihre Dichtheit Uberpruft werden.
Lange Zeit hatte man fur solche Prifun-
gen das klassische Helium-Dichtheitsprufver-
fahren verwendet, dessen Nachweisgrenze
bei Leckraten von 1-10-1" mbar I/s liegt. Al-
lerdings sind die Investitions- und Betriebs-
kosten bei diesen Prifanlagen recht hoch: Es
werden Massenspektrometer flr den Nach-
weis des Prifgases, Vakuumprifkammern
und die notwendigen Turbomolekularpum-
pen flr deren Evakuierung benétigt. Franziska
Seitz, Entwicklungsingenieur bei Bosch, be-
richtet: ,Im aktuellen Szenario war die Prif-
technik einfach Uberdimensioniert, sowohl
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was den Raumbedarf als auch die Empfind-
lichkeit angeht. Wir testen auf Leckraten von
4-10% mbar I/s. Das ist wie mit Kanonen auf
Spatzen zu schief3en.”

Hier kommt nun der Systemanbieter PA-
Atmo ins Spiel, der sich bei Bosch um alle Be-
lange der Pruftechnik kiimmert. 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 verandern. Ide-
alerweise sollte daher auch am Priifgas He-
lium festgehalten werden.

Automatisierte Priifanlagen

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 fir 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
AnschlUssen lasst sich der Detektor unkom-
pliziert ins Anlagendesign integrieren. Mittels
einer Quarz-Membran trennt der Sensor un-
ter normalem Luftdruck das Helium aus der
Priafatmosphére. Auf diese Weise sind hoch-
preisige Massenspektrometer, Vakuumkam-
mern und Molekularpumpen nicht mehr not-
wendig. Die Technik ist zudem wartungsarm,
da sie weder VerschleiBteile noch eine sto-
rungsanfallige lonenquelle besitzt, was beim
Einsatz von Massespektrometern haufiger zu
Ausfallzeiten fuhrt.

Der Sensor ist in der Lage, Anstiege der He-
liumkonzentration von 25 ppb oder 0,025 ppm
aufzuldsen. Unter Testbedingungen werden so
Lecks in einem Bereich von 1-10® mbar I/s zu-
verlassig nachgewiesen. Warme und Feuchtig-
keit auf den PrUfteilen spielen bei dem System
keine Rolle. Zudem kdnnen 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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Im Gegensatz zur klassischen Helium-Dicht-
heitspriifverfahren sind die T-Guard-Systeme
kompakter, giinstiger und einfacher in die Anlagen
zu integrieren — kommen sie doch ganz ohne
Vakuumkammer und Massenspektrometer aus.

bei Bosch. PA-Atmo entwickelte daraufhin eine
neue Dichtheitsprifanlage auf der Basis von
vier T-Guard-Lecksensoren. Zu Beginn wurden
bei einem freien Kammervolumen von einem
Liter Prifzeiten von acht Sekunden flr Leck-
raten von 410 mbar /s erreicht. Schritt flr
Schritt konnten die Ingenieure die Prifzeiten

HEIM DATaRec® 4 Serie

ZODIAC DATA SYSTEMS / HEIM

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 Verfiigung. Auf der-
selben Grundfléache, auf der zuvor ein Prifteil
in nur einer Vakuumkammer getestet wurde,
laufen nun vier Prifstellen in einer Anlage par-
allel. So werden Taktzeiten von 5,6 Sekunden
pro Prifteil realisiert. ,Wir konnten Zeitaufwand
und Kosten senken und die Produktivitat der
Bamberger Fertigungslinie deutlich steigern®,
fasst Michael Urhahn zusammen. ,Auch ist der
Energieverbrauch niedriger und die technische
Verflgbarkeit wesentlich héher als zuvor.”

Anwendung: Elektromobilitat

Aufgrund der guten Ergebnisse ergaben sich
weitere Anwendungsfelder fir den T-Guard —
teilweise fernab von den urspriinglich projek-
tierten Szenarien. Eines davon liegt im Bereich
der Elektromobilitt. Hier werden einzelne Bat-
teriezellen zu einer Batterie mit einem Volu-
men von bis zu 500 Litern zusammengefasst.
Diese wird von einem Klima-System gekuhlt
und geheizt. Durch die Kompaktbauweise der
Batterien ist es nicht moglich, einzelne Kom-
ponenten der Kihlung auf ihre Dichtheit zu
testen. Vielmehr muss das gesamte Kuhl-/
Heizsystem innerhalb einer Testkammer, die
ein Volumen von 3.500 Litern besitzt, getes-
tet werden. ,Wir mussten diese groBen Vo-
lumina gegen Leckraten von 1-102 mbar I/s
messen®, so Franziska Seitz ,Das war zuvor
mit der Druckabfallmethode kaum maoglich,
beziehungsweise erbrachte aufgrund thermi-
scher Faktoren keine belastbaren Ergebnisse.
Der Einsatz von klassischen Helium-Dicht-
heitsprifverfahren schloss sich wegen des
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groBen Volumens ebenfalls aus. Jetzt dauert
es hundert Sekunden, bis wir korrekte Ergeb-
nisse erhalten.”

Rohdaten des Sensors

Den Mitarbeitern der Prufabteilung war es be-
sonders wichtig, die Rohdaten des T-Guard-
Sensors direkt auslesen zu kénnen, um eine
umfassende Auswertung der Prozessdaten bei
den Teststellungen zu erhalten (eine Bosch-in-
terne Forderung des Qualitdtsmanagements
und Controllings, um eine gleichbleibend
hohe Qualitat in der Produktentwicklung zu si-
chern). Des Weiteren kdnnen die Mitarbeiter die
Sensordaten so flr eine eigene windows-ba-
sierte Steuerungsapplikation verwendbar ma-
chen, die in einem 19-Zoll-Steuerrack unterge-
bracht ist.

Gute Aussichten

LAktuell fihren wir praktische Tests zu den
theoretischen Grenzen des T-Guard-Systems
durch, mit dem Ziel, niedrigste Leckraten bei
sehr kurzen PrUfzeiten nachzuweisen, bei-
spielsweise im Bereich von Kraftstoffpoumpen
und -filtern. Aber auch Komponenten mit klei-
nen Volumina und einer komplexen Geomet-
rie wie Abgassensoren und Steuerelektroniken
sind ein denkbares Einsatzfeld fur den T-Gu-
ard“, resiimiert Franziska Seitz.

Autor
Daniel Becker, freier Fachjournalist

Inficon GmbH, Kéln
Tel.: +49 221 56788 0
www.inficon.com

* multisoftwarefahig

ZODIAC AIRCRAFT SYSTEMS

ZODIAC Data Systems GmbH  info.heim@zodiacaerospace.com www.zodiac-data-systems.com
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Messmodul zur Phasenstrommessung
Isabellenhitte prasentiert
ihr Messmodul IPC Modular
zur Phasenstrommessung
mit verbesserten Kompo-
nenten. Verantwortlich fur
den Kostenvorteil ist un-
ter anderem der neu ein-
gesetzte Delta-Sigma-(AZ-)
Modulator. Dieser ist zwar
auch in dem Vorgéanger-Mo-
dell enthalten, jedoch nutzt die Isabellenhitte fur die Analog-Digital-Umset-
zung nun eine Variante, die zuséatzliche Funktionen bietet. Der IPC bietet
auBerdem eine vollkommene galvanische Trennung. Ein weiteres wichti-
ges Element des neuen IPCs ist die nicht fllichtige Speicherung von Ka-
librierdaten. Damit erhalt der Kunde einen voll kalibrierten Ausgangswert.
Das neue Strommessmodul verfligt Uber eine Isolation bis zu 1.400V. Da-
mit kann es zur Phasenstromerkennung in allgemeinen industriellen An-
wendungen eingesetzt werden und zum Beispiel auch fur die Strommes-
sung in AC/DC-Umrichtern, in denen eine hohe Isolation gefordert wird.
Isabellenhitte bietet das IPC generell in modularer Bauweise an: Fir 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
zuséatzlichen Uberstromerkennung (Overcurrent Detection) ausgestattet.
Ohne Filter liegt der serielle 1-Bit-Datenstrom bei maximal 20Mbit/s. Das
auf Shunt-Technologie basierte IPC kann Dauerstrombereiche von 150A
bis hin zu mehreren tausend Ampere messen. www.isabellenhuette.de

Drei Geréate in einem

Gleich drei Gerate in einem prasentiert BMC Messsysteme mit der kom-
pakten USB-OI16. Auf rund 10 x 10cm wurden alle Funktionen eines di-
gitalen I/O-Geréts, eines Inkrementalgebermesssystems und einer Opto-
kopplerkarte mit Halbleiterschaltern vereinigt. Mit 16 digitalen Eingangen
(8..32V) und 16 Ausgéngen (5..32V) werden digitale Zustande galvanisch
getrennt erfasst und gesteuert und mittels LEDs angezeigt — ungestért und
sicher. Zwei Quadraturdekoder ermoglichen den Anschluss eines Zahlers,
Up/Down Counters oder Inkrementalgebers, um Impulse, Frequenzen
oder Positionen zu messen. Die integrierte Periodenmessfunktion eignet
sich fur Messungen im Niederfrequenzbereich, wie zum Beispiel zur Dreh-
zahlmessung bei Stromgeneratoren in Wasserkraftwerken oder zur Erfas-
sung von Drehschwingungen bei Windkraftradern. www.bmem.de
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messen: steuern: regeln

MIT UNSEREN
v Modulares
INTERFACE-LOSUNGEN PC-Steckkartensystem
WERDEN MESSWERTE Galvéﬁgmoggllreennte Sﬁmggﬂ::
ZU ERGEBN'SSEN Rle/lgllea?)léljle SPS-pTrogramrmerbar
Timer-/Zahler-Module CHER-
DIE BOBE-BOX: Drehgeber-Module Priifplatzautomation

MeBwert-
Erfassungs-Software

Schrittmotor-Module

Fir alle gangigen Messmittel, fir Single-Board-Controller

nahezu jede PC-Software und mit
Deutsche Produktion  Nachlieferung garantiert
USB' R5232 oder Funk. Schweiz: Wyland Elektronik GmbH
Tel. +41 (0) 52/3 17 27 231 Fax +41 (0) 52/3 17 25 96

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

G. Balzarek Elektronik und Computer Service

GotenstraBe 25 68259 Mannheim
Tel. 0621 - 799 20 941 Fax 06 21 - 799 20 95

www.oktogon.com
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100-GHz-Echtzeit-Oszilloskop
Teledyne LeCroy hat ein
100-GHz-Echtzeit-Oszilloskop

vorgefuhrt und dabei erfolgreich
live Signale mit 100 GHz Band-
breite und 240 GS/s Abtast-
rate erfasst und dargestellt. Die
VorfUhrung wurde in den For-
schungseinrichtungen von Te-
ledyne Scientific in Thousand

: il | -

Oaks, California durchgeflhrt. Teledyne LeCroy und Teledyne Scientific
kindigen auBerdem 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 Gber-
geben haben. Dieser neue Chip ist der erste in einer ganzen Reihe von
Chipsets, die fur zukilnftige Generationen von Hochgeschwindigkeits-
www.teledynelecroy.com

Oszilloskopen geplant sind.

Netzwerkfahige Messgerate
Stromwertmessungen an meh-
reren Messorten sind mit her-
kémmlichen Messgeraten oder
Multimetern relativ aufwendig
und kénnen von einem Bedie-
ner nur nacheinander durchge-
flhrt werden. Mit der neu bei Rei-
chelt Elektronik erhaltlichen Fluke
CNX3000-Serie werden Parallel-,
Mehrbereichs- oder intermittie-
rende Strommessungen erheblich
vereinfacht, da die einzelnen Ge-
rate per Funk miteinander kom-
munizieren. Wartungs- und Analy-
seaufgaben sind dadurch deutlich schneller und problemlos von nur einer
Person zu erledigen. Herzstlick des Systems ist das digitale Multimeter
Fluke CNX 3000. Neben den Ublichen Wechsel- und Gleichspannungsbe-
reichen sowie Widerstandsbereichen misst das Multimeter auch Kapazita-
ten. Alleinstellungsmerkmal des Multimeters ist jedoch, dass es auBer den
eigenen Messwerten zuséatzlich bis zu drei per Funk empfangene Mess-
werte anderer Gerate anzeigen und speichern kann — und dies aus bis zu
20 Metern Entfernung und in Echtzeit. Wie alle Geréate der Serie kann das
Multimeter bis zu 65.000 Messwerte speichern. www.reichelt.de

Oszilloskope mit flexibler Auflosung
Pico Technology hat erst-
mals die rekonfigurierbare A/D-
Wandler-Technologie in einem
Oszilloskop eingesetzt, um bei
einem einzelnen Gerét die Wahl
zwischen Auflésungen von 8
bis 16 Bit zu bieten. Die neuen
Oszilloskope der PicoScope
5000-Serie, erhaltlich bei Meil-
haus Electronic, verwenden eine neue Architektur, bei der mehrere hoch-
auflésende A/D-Wandler in verschiedenen seriellen und parallelen Kombi-
nationen an die Eingangskanéle angelegt werden kénnen, um wahlweise
die Abtastrate oder die Auflésung zu erhdhen. Im seriellen Modus werden
die A/D-Wandler verschachtelt, um eine Abtastrate von 1GS/s bei 8 Bit
zu erzielen. Die Verschachtelung setzt die Leistung der A/D-Wandler he-
rab, das Ergebnis (60dB SFDR) ist jedoch deutlich besser als bei Oszillo-
skopen, die 8-Bit-A/D-Wandler verschachteln. www.messtechnik24.de
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E-Mobility-Ladestationen testen
Wird eine Ladeeinrichtung fur Elek-
trofahrzeuge installiert, missen die
Funktionen der Lademdglichkeit
Uberprift werden. Hier simulieren
die von den Walther-Werken entwi-
ckelten EV-Tester ein Elektrofahrzeug
am Ladepunkt. So ist es moglich, die
Reaktion der Ladeeinrichtung inklu-
sive Ladeleitung ohne Fahrzeug zu
testen und Messungen durchzufiih-
ren. Uber eingebaute Kippschalter
erfolgt die Simulation eines Kodier-
Widerstands im Ladestecker der Ladeleitung fur Stromstérken von 13A,
16/20A, 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

PXI-Multiplexer-Losungen

Mit der Vorstellung des 40-635-Moduls
erweitert Pickering Interfaces sein An-
gebot an preisgunstigen 1-Slot-3HE-
PXI-Multiplexer-Karten. Das neue Mo-
dell bietet eine Reihe kosteneffizienter
multiplexer Konfigurationen fur allge-
meine Testanwendungen. Das Modul
ist in verschiedenen Ausflihrungen er-
haltlich, um mdglichst viele unterschied-
liche Anwendungsfélle 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-Ausflihrung bis zu einer 8-poligen Ausflihrung mit acht Kanélen. Wei-
tere Varianten sind als 32 Kanal, 1-pol/Dual 16 Kanal, 2-pol /16 Kanal,
1-pol/Dual 8 Kanal, 4-pol Multiplexer verfligbar. Alle Varianten sind fur ei-
nen Maximalstrom von 2 A und flr Spannungen bis zu 300V DC/250VAC
ausgelegt, wobei eine Leistung bis zu 60W bei 220V zuldssig ist. Das 40-
635 ist mit einem 78-poligen SubD Stecker ausgestattet, fir den Pickering
Interfaces eine umfangreiche Palette passender und kostengtinstiger Ka-
bellésungen anbietet. www.pickeringtest.com

Telemetrisches Torsionsmesssystem
Fur die Erfassung von Dreh-
momenten an drehenden
Wellen werden heute hau-
fig Telemetriesysteme ein-
gesetzt. Die Erfassung des
Drehmoments erfolgt da-
bei auf Basis von Dehnungsmessstreifen. Die hier gezeigte Technologie
vereinigt die bewahrten Eigenschaften der Dehnungsmessstreifentechnik
mit einer gunstigen 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 Trager fur den Torsionssensor auf Dehnungs-
messstreifenbasis und der Signalerfassungseinheit mit integriertem Tele-
metrie-Interface vorhanden ist. Das System arbeitet berlihrungslos. Fur
die Montage ist kein Létkolben erforderlich. Die Struktur kann an einer
beliebiger Stelle auf den Wellenkdrper geklebt werden.
www.sensortelemetrie.de
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18-Slot-PXI-Express-Chassis mit hoher Kapazitat
Adlink hat ein neues -

PXI-Express-Chassis
herausgebracht, das
sich speziell fur Ap-
plikationen mit ho-
hen Anforderungen
an Bandbreite, Kom-
paktheit und Kapazi-
tat eignet. Das 18-Slot PXI Express-Chassis mit 10 hybriden Peripherie-
slots enthalt einen konfigurierbaren PCle-Switch, der entweder zwei Links
x8 oder vier Links x4 ermdglicht und damit die volle Bandbreite der PCle
Gen2 anbietet. Es enthalt einen Systemslot, einen System-Timingslot, 10
hybride Peripherieslots und sechs PXI Express-Slots und bietet 8 GB/s
Systembandbreite sowie 4 GB/s Slotbandbreite flr dedizierte Peripherie-
slots. Die Unterstltzung des Einsatzes von zwei Links x8 Uber einen kon-
figurierbaren PCle-Switch erleichtert die Hochrlstung zu héheren Band-
breiten. Die 10 hybriden Slots sind rlickwarts kompatibel zu PXle-/PXI-/
cPCle-/cPCl-Modulen und erzielen somit maximale Flexibilitat fir den Er-
satz von PXI- und PXI-Express-Slots, wodurch die Kosten einer System-
hochrUstung niedrig gehalten werden kénnen. www.adlinktech.com

Inertialmesssysteme fiir die Industrie

Seiko Epson hat zur Erweite- [

i

rung der Palette ihrer Inertial-
messsysteme (IMU) die beiden
neuen Produkte M-G550-PC
und M-G550-PR entwickelt.
Die neuen 6-DOF- IMUs verfi-
gen Uber Dreiachs-Kreiselsen-
soren und Beschleunigungs-
aufnehmer in drei Richtungen.
Zudem bieten sie eine integ-
rierte  Schnittstellenunterstit-
zung fur 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-
geschutzten Metallgehdusen (IP67) untergebracht und kénnen auch Um-
gebungen mit harten, anspruchsvollen Bedingungen aushalten. Produkt-
muster sind seit Mai 2013 erhaltlich. Seit Juli soll die Produktion in groBen
Stlickzahlen laufen.

www.epson-electronics.de

Unsere Leidenschaft
ist Kundenorientierung.
Priifen mit Verstand.

- n WWW.zwick.de

You

wickRoell.tv

z d
priifen mit Verstan'

Zwick [ Roell

Prifsysteme
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Krieg ums Ol
1991 bricht der zweite Golf-Krieg aus. Ira-
kische Truppen besetzen Kuwait aufgrund
eines Konfliktes um Gebietsanspriiche
gnd Olférdermengen. Die Vereinten Na-
tionen (UN) verurteilen den Einmarsch
und die irakischen Truppen werden an-

Viel Haut
u .
e nd knalllge F egriffen. Die iraki ient si
N S arben geg en.l ie irakische Armee zieht sich
nachiragen, we: brauchte man 1 aus Kuwait zurtick — und verursacht da-
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Jahrzehnt der
Weltmeistertitel S

Sportlich gesehen war das Jahr

zehnt ein Hohepunkt fur die Deut-
schen.1
nationalmeistersohaft
Beckenbauer zum dritten Mal
Weltmeister. Michae!l Schumacher
wird 1994 zum ersten Mal Welt-

meister der Formel 1.

990 wird die FuBball-
mit Franz

© mirpic - Fotolia.co!

Funf ist Triimpf

Postleitzahlen gibtesi
erst im Jahr 1961 wur
heitlicht. Damit hatte Deutsc!

eit rund 150 Jahren. Doch
deslander hinweg verein-
hland das erste vollstandige Postleitzahlen-
einigung Deutschlands am 3. Oktober
des PLZ-Systems notwendig, da
mit der staatlichen inheitliches Postgebiet entstand.
Nach der Analyse anderer Lander entschied man
sich 1991 fur die Schaffung eines neuen funfstelligen Systems. Die
ersten beiden Ziffern ermoglichen dabei, einen Ort geograﬂsch einzu-
ordnen. Die Ziffern drei bis funf geben an, wo der Kunde wohnt, ob er
seine Post per Zustellung oder Postfach erhélt und ob er GroBkunde
ist. Unter dem Motto ,Funf ist Trampf* informierte die Deutsche Post
ihre Kunden damals Uber die Einfuhrung der funfstelligen Postleitzah-
haften deutschen Re-

len. Unterstitzt wurde sie dabei von sechs nam
gisseuren, die daflr Werbespots gestalteten — darunter auch Vicco

von Bulow (Loriot).

n Deutschland schon s
den sie Uber alle Bun

weit. Die Wiederver
¢ eine Neustrukturierung
Einheit auch ein e
der Postleitzahlen

system welt
1990 macht
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Techno in the ajr

1999 wird wieder gefeiert und die Love
Parade bricht ajle Rekorde, mit dem
Motto ,Music s The Key* (,Musik ist der
Schilssel). 1,2 Millionen Raver feiern in
Berlin zur Musik von 51 Trucks bej hei-
Ben Temperaturen. Was als kleiner Stra-
Benumzug in West-Berlin begann, entwi-
ckelte sich zu einem Event fiir 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 Ungliick im Jahr
2010, bei dem zahlreiche Besucher star-

ben und verletzt wurden, beendete die
Veranstaltungsreihe.

© Katja Xenikis - Fotolia.com

Die Zeit der mobilen Telef: tn II\(-/)I;r.ti.n Cooper in New York das
ril 1973, flhrte - n Begriff Handy
lefongesprach mit einem tragbaren Handy. liberdaen A i
S on gamals allerdings noch streiten. Die ezs r?re in Deutschland an.
konnte mal fang der 90er Jal ; ' s
i kamen erst Anfang : ita _ so hieBen die ers
Namen verdienten, la Micro TAC Lite — s !
i ia 1011 und Motoro Zu dieser Zeit wurde
Siemens S1, Nokia haltlichen Handys. Zu : -
, f dem Markt erna ) nten viele Bauteile
o In DeUiSCHEA 2t ingefuinrt. Folglich kon 3
: digitale D-Netz eing tragbar. Im Jahr 199
in Deutschland das die Telefone wurden trag
inert werden und die betreiber. Das erste
des Telefons verkleine in den Regalen der Netzbe :

1 i ten Modelle in de . { 1 von Siemens.
SR tercshen Werken war das reine D—Netz Ha‘n(‘jhyr eSr WS e e : {
Rlaidy cUSoENg rde auch die erste SMS verschickt. Mit i s GO . \\{ J,
& dieiemaJ:: re;g;ntlich auf Stérungen hingevviels\lerj[ Wﬁ;&i&gs bezahlbar, 1996 -
Netz-Kun i iqitalen GSM-Netz ;

dem digitale den auf.
che wurden \?\;Str;Hggr?dr;ium ersten Mal im deutschen Rechtschreibdu
tauchte das Wo

Vor 40 Jahren, am 3. Ap

Michael Schumacher

In den 90er Jahren begann eine Erfolgskarriere der sportlichen Art. Mit 23 Jah-

L ren hatte Michael Schumacher bereits einen Grand—Prix—Sieg in der Tasche.

1994 dann den ersten von sieben Weltmeistertiteln. Nach diesem Mann wur-

i den sogar ein Asteroid (15761 Schumi) und ein Gebaude (Schumacher-Wol-
L kenkratzer) in Dubai benannt. Michael Schumacher wurde als Sohn eines
" Kaminmaurers und spéteren P&chters einer Kartbahn am 3. Januar 1969 ge-
. boren. Bersits 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 kdmpfte er
\ sich immer héher durch die Formel Kénig, Formel Ford und Formel 3 und
| landete schlieBlich bei Benetton in der Formel 1. 1994 wurde er mit dem
Benetton-Ford B194 dag erste Mal Weltmeister. Im darauffolgenden Jahr

holt er erneut den Weltmeistertitel. Ein erfolgreiches Comeback blieb ihm aller-
dings bislang verwehrt,

© apie\wei\e - Fotolia.com
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SPS - Neuheiten

EtherSens

Physikalische Messgrofien
direkt ins Netz (WLAN / UMTYS)

& Gerite fiir Industriellen Einsatz konzipiert
& Kontinuierliche Messung durch Dauerbetrieb
& MessgroBen iiber Ethernet/ WLAN erfassen
& Zugriffauf Messgrofien tiber das Internet moglich
& Messwerte loggen zur Betriebsdatenerfassung
& Mehrere unterschiedliche Sensoren
in einem Gerét 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

TELE-ROUTER
fiir S7 und S5

Kompakte Ethernet-Router-Losung fiir das
weltweite analoge Telefonnetz
oder ISDN oder PPPoE

Mit dem integrierten 4 Port Ethernet Switch und dem
zusdtzlichen WAN Port fiir Routing kann ein super
einfaches VPN-Gateway aufgebaut werden.

Das Netzwerkrouting ist Benutzerorientiert und
Passwortgeschiitzt.

Der Einwiéhlrouter verbindet tiber S7-LAN die gesamte
S7-Welt PPI/MPI/Profibus, direkt S7-1200 und S7-
300/400 mit Profinet-Interface und die S5-Welt iiber S5-
LAN++.

Jeder WAN/LAN-Port kann jeweils bis zu 4
verschiedene IP-Adressen erhalten.

Das kompakte (154 x 92 x 28 mm) industriegerechte
Stahlgehduse 154 x 92 x 28 mm ist einfach horizontal
und vertikal auf den Riickwandbus zu montieren.
Weitere Details vom Hersteller unter www.pi-w.de.

S7-WLAN-Set’s

Service-Koffer zur Kopplung auf
S7-SPS-Steuerungen iiber
LAN und WLAN inkl. allem Zubehor

Im praktischen und stabilen Kunststoffkoffer mit zwei
gut schliessenden Verschliissen beinhaltet alles
iibersichtlich was zur S7-Kommunikation ob iiber
LAN-Kabel oder WLAN Funkverbindung (auch Ad-
Hoc-Betrieb) benotigt wird.

Zur WLAN-Verbindung wird das S7-LAN an lhre 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. Natiirlich kann auch eine Kopplung iiber einen
bauseits vorhandenen WLAN-Router aufbaut werden.

FREEWARE
S7-Programmierung

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

Mit dem FREEWARE-Programm kann der SPS-
Techniker in Anweisungsliste, Kontaktplan und
Funktionsplan die S7-300 und S7-400 iiber RS232,
USB oder Ethernet programmieren. Sémtliche
Grundfunktionen wie Editor, Status, AG-Funktionen
sind enthalten, komplexere Funktionen werden nicht
unterstiitzt.

Der Hersteller gibt die Software als FREEWARE frei
und gibt fiir 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.

e T

kleinstes
Ethernet-Gateway g

mit PG-Buchse,
multifunktional, ein Adapter fiir alle
PPI, MPI und Profibusanwendungen
mit ext. 24V-Anschluss

Das Ethernet-Gateway verbindet iiber PPI alle S7-200, iiber
MPI und DP alle S7-300 + S7-400. Automatisch werden die
Protokolle und die Baudrate (abhdngig je nach Produkt von
9K6 bis 12M) erkannt und im Single-Master-Betrieb konnen
auch passive Busteilnehmer angesprochen werden.

Durch mitgelieferte Treiber direkte Integration in die S7-
Engineering-Tools und auch mit virtuellem COM-Port
mdoglich. Die Stromversorgung erfolgt durch die S7-Steuerung
oder extern. Die Netzwerk Konfiguration sowie alle anderen
Einstellungen ist iiber den Webnrowser frei einstellbar.
VPN-Fernwartung ist moglich, wie Wartung der SPS iiber das
Internet.

Die Gateway Variante koppelt zweie Steuerungen S7 mit S7
oder S7mitSS5.

Mit Android-Systemen (z.B. S7Droid) kann S7-LAN auch
eingesetzt werden.

Simatik-Manager
TIA-Portal
32/ 64 Bit

Unsere S7-Interface-Produkte
iiber 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:

. S7-UsB™ [ it

MPI-USB " II]
@MPI A= [ 'E]
s7 LAN | !-:

MPI-LAN

C

| SIMATIK-MANAGER

=t TIA-PORTAL

Telefon +49 (0) 71 72 - 92 666 - 0 Telefax +49 (0) 71 72 - 92 666 - 33 info@process-informatik.de www.process-informatik.de

* alle Preise in EUR zzgl. Transportkosten, Versicherung und MwSt.

SIMATIC, STEP, S7-200, S7-300, S7-400 und CP-143 sind eingetragene Warenzeichen der SIEEMENS AG



OLYMPUS

Your Vision, Our Future

Gehen Sie auf Entdeckungsreise

Die Welt der Materialprifung von Olympus.

TR

Das bieten lhnen Olympus Produkte aus der Welt der Materialpriifung:

¢ Die Mikroskopie ermoglicht Einblicke in den Mikrokosmos von Materialoberflachen.

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

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

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

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

Uberprifen.

Wir gratulieren ganz herzlich
zum 20. Geburtstag und
wunschen weiterhin viel

Olympus Deutschland GmbH Erfolg'
Mikroskopie / ’

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




