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Welt der Wolken

Stolz war ich damals, als ich meine erste Festplatte in den Handen hielt. Sie hatte die GréBe
eines Schuhkartons, fra3 so viel Strom wie zwei Computer und fasste gigantische 40 Mega-
byte. Damals sprach ich mit einem Freund, wie lange sie wohl ihren Dienst an meinem Atari
ST verrichten wirde. Wir waren uns sicher: Mehr Speicherplatz wird man nicht benotigen.
Und wahrend ich diesen Text auf meiner fast vollen Drei-Terabyte-Festplatte speichere, muss
ich zugeben, dass wir uns geirrt haben. Wie so viele, die Zukunftsprognosen in der Compu-
tertechnik abgegeben haben.
Dennoch mdchte ich es noch einmal wagen und behaupten, dass die GroBe der Fest-
platte bald keine Rolle mehr spielen wird — zumindest nicht im Endgerat. Denn der vor-
handene Speicherplatz, gerade in mobilen Geraten, ist fur die darauf
laufenden Programme ausreichend. Medien verlagern sich stattdes-
sen immer mehr in die Cloud. So sind Apple und Amazon mit ihrer
Menge an Bulchern, Musik und Filmen, die sie auf ihren Servern
geparkt haben, sehr erfolgreich. Beispiel Kindle: Der GroBteil der
eigenen Bibliothek lagert im Internet, auf dem Endgerat befinden
sich nur die Bucher, die gerade gelesen werden.
Auch Microsoft arbeitet mit Clouds: Die neue Version der
Buro-Suite Office kann jetzt sogar auf iPads und And-
roid-Systemen installiert werden, die Datenspeiche-
rung erfolgt in der Cloud. Daflr zahlt man nicht
mehr nur das Programm selbst, sondern mie-

tet die Software samt Infrastruktur zum monat-
lichen Abo-Preis. Sobald man kindigt, sperrt
Microsoft die Daten — man kommt, nach einer
gewissen Frist, nicht mehr an sie heran. Zudem
muss man dem Unternehmen vollig vertrauen,
denn auch beim Cloud Computing wird sich der
Vermieter die Moglichkeit vorbehalten, auf seine In-
frastruktur zuzugreifen.

Dennoch: Die Vorteile Uberwiegen. Auf alle Daten
immer und Uberall zugreifen zu kénnen und schnell
zusatzliche Rechenpower zur Verfligung zu haben,
verandert nicht nur das Privatleben. Auch in der In-
dustrie erkennt man nach und nach die Vorteile von
Cloud Computing. Woflr sie sich beispielsweise in

der Messtechnik anbietet, lesen Sie in unserem Ar-
tikel von National Instruments auf Seite 66. Welche
allgemeinen Vorteile ein Unternehmen hat, das auf
die Cloud setzt, erfahren Sie in unserem Interview
mit JUrgen Hase von der Deutschen Telekom auf Seite
24. Klare Zeichen, dass dieses Thema in der Industrie eine
wichtige Rolle spielen wird. Zumindest habe ich mich dar-
Uber bereits mit meinem Freund unterhalten, wir sind da
einer Meinung.

Viel SpaB beim Lesen dieser Ausgabe

foni ConX

Andreas Grosslein
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Auf Olsuche
Olverschmutzungen

auf offener See kdnnen
verschiedene Ursachen
haben. Die héufigsten
sind der Leckverlust von
Schiffsladungen, der
Rohélaustritt an Pumpen
und der Leckverlust von
Schiffstreibstoff. Ein
Erkennungssystem mit
einem IPC als Basis kann
helfen, diese zu finden.

Der Ethernet-Stein rollt
Die komplette Vernetzung
aller Maschinen und An-
lagen ist keine Zukunfts-
vision mehr. Im Gegenteil;
Der Stein ist bereits ins
Rollen gebracht worden
und Industrial Ethernet
erobert die Industrieland-
schaft. Doch wie reagieren
Sensorikhersteller auf
diese Entwicklung und
was ist ihre Losung fir
das fehlende einheitliche
Anwendungsprotokoll?

Fahrkomfort pur

Je néher der Produktions-
start eines Fahrzeugs riickt,
desto exakter kénnen die
Komponenten flr die hohen
Anspriiche auf dessen
Schwingungskomfort abge-
stimmt werden. Um dies zu
erreichen, beschaftigt ein
Automobil-Hersteller eine
ganze Abteilung.

Diese setzt zur Erfas-

sung der Gerdusche und
Schwingungen auf Daten-
erfassungs-Hardware.

Das fihrende offene Automatisierungsnetzwerk fir Asien | CC-link

lhr Gateway
to Asia
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Erschlief3en Sie neue Markte
fir lhre aktuelle Netzwerkstrategie

Sie haben die lokalen offenen Netzwerkfechnologien
bereits in Ihren Produkten implementiert. Jetzt ist es an

der Zeit, den Blick weiter nach vorn zu richten, weil

Sie méglicherweise einen groPen Teil des asiatischen
Markfes mit diesen Technologien nicht erschlieBen kénnen.
Wie lésst sich dieser Markt dennoch eroberng CC-link

ist eine der weltweit fihrenden Technologien fir offene
Automatisierungsnetzwerke in Asien. Die Implementierung
von CCink kann zu einer signifikanten Absatzsteigerung

in enfscheidenden Mérkten wie z. B. China fihren. Unser
"Gateway to Asia (G2A)"Programm bietet ein umfassendes
Paket von Entwicklungs- und Marketing-leistungen, das lhnen
diese zusatzlichen Markianteile sichert.

I:E EH Interessiert? Dann senden Sie eine

E-Mail an g2a@clpa-europe.com, oder
besuchen Sie uns auf cc-link-g2a.com
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Contrinex wird CTX Thermal Solutions
Ab sofort firmiert die ehemalige Kuhlkor-
persparte der Contrinex GmbH unter dem
Namen CTX Thermal Solutions. Die Kon-
taktdaten sowie Bankverbindungen, Umsatz-
steuer-ldentifikationsnummer und Handelsre-
gistereintrag bleiben unveréandert. www.ctx.eu

Lenze: 10 Jahre Logistikzentrum in Ruitz
Das Lenze-Logistikzentrum in Ruitz (Frank-
reich) feiert sein 10-jahriges Bestehen. Es ist
eines von funf Lenze-Logistikzentren welt-
weit: Neben Ruitz sind es noch Chicago in
den USA, Hameln/Extertal in Deutschland,
Asten in Osterreich und Shanghai in China.
In diesen befindet sich das gesamte Lenze-
Produktportfolio, sodass bei Bestellungen al-
les in einer Lieferung versandt werden kann.

www.lenze.de

BEG Biirkle wird 30

Seit Uber 30 Jahren fertigt BEG Blurkle In-
dustrie-PCs. Bereits Ende 1983 startete
das Unternehmen mit der Entwicklung
und Fertigung von Produkten flr die elek-
tronische Warmemessung, Langenmess-
systeme, PC-Einsteckkarten sowie Akkus.
Zehn Jahre spater folgte ein 19-Zoll-IPC in
2-HE-Bauweise. www.beg-buerkle.de

Trebing + Himstedt verkauft

an Softing

Trebing + Himstedt hat seine Industrial-

Communication-Sparte an Softing verkauft.

Das Unternehmen will sich nun auf den Ge-

schéftsbereich Manufacturing Integration fir

SAP-MES-L6sungen konzentrieren.
www.t-h.de

MSC Vertrieb, DSM und Gleichmann
werden MSC Technologies
Nachdem Firmengrinder Manfred
Schwarztrauber seine Unternehmen an
Avnet verkauft hat, werden DSM, Dis-
plaign, Gleichmann und MSC Vertrieb zu
MSC Technologies zusammengefasst. Das
neue Unternehmen ist eine 100-prozen-
tige Tochter von Avnet. DSM Computer lebt
als Marke auch flir neu entwickelte Pro-
dukte innerhalb der MSC Technologies wei-
ter und konzentriert sich auf die Regionen
Deutschland, Osterreich, Schweiz, Spanien
und Osteuropa. Avnet Embedded, ein Ge-
schaftsbereich der Avnet Electronics Mar-
keting EMEA, betreut die restlichen europa-
ischen Lander und Israel.
www.msc-technologies.eu

Jubildum auf dem Olympiaturm

Am 2. und 3. Juli 2014 feiert die Veranstaltung
,Messtechnik Munchen - Hightech auf dem
Olympiaturm” Jubildum: Bereits zum 20. Mal la-
den der Veranstalter Meilhaus Electronic und die
Aussteller interessierte Besucher aus dem Be-
reich der Mess-, Steuer- und Automatisierung-
technik ein. Auch dieses Jahr erwarten den Gast
eine umfangreiche Fachausstellung mit zahlrei-
chen Produkt-Neuheiten und informative Tech-
nologie-Vortrage im Drehrestaurant im Olym-
piaturm. Als Aussteller présentiert Meilhaus
Electronic dieses Jahr unter anderem die Fir-
men Agilent Technologies, Brainboxes, CAMI
Research/CableEye, Ingenieurblro ENZ, Farnell
element14, Kniel System-Electronic, MCD Elek-
tronik, Meilhaus Electronic und die MEcademy,
Pico Technology, Plug-In Electronic und Rigol

Technologies. Viele neue Produkte sind live und

zum Anfassen zu sehen. Die Teilnahme ist kos-

tenfrei, um Anmeldung wird allerdings gebeten.
www.meilhaus.com

Beijer Electronics erweitert Produktportfolio

Mit der Einfihrung eines erweiterten Produkt-
portfolios hat Beijer Electronics laut eigener
Aussage seine Marktposition weiter gestarkt
und unter eigener Marke neue Produkte in den
Technologiebereichen HMI, Steuerung, Antrieb
und industrielle Datenkommunikation auf den
Markt gebracht. Des Weiteren setzte die Un-
ternehmensgruppe ihre geographische Expan-
sion durch den Erwerb des tlrkischen Automa-
tisierungsunternehmens Petek Teknoloji fort. Die
Petek Teknoloji reprasentiert Beijer Electronics
bereits seit 2005 in der Turkei als Distributor.

Durch die Akquisition erhélt Beijer Electronics
direkten Zugang zu einem neuen Absatzmarkt
flr das erweiterte Produktportfolio. Wahrend die
Verkaufszahlen fur das Jahr 2013 im Allgemei-
nen durch die eher zdgerliche wirtschaftliche
Lage gekennzeichnet waren, konnte im Bereich
der industriellen Datenkommunikation ein orga-
nisches Wachstum von 10 Prozent verzeichnet
werden. Fast 50 Prozent der Verkaufszahlen
wurden durch neue Produktentwicklungen der
vergangenen Jahre erzielt.
www.beijerelectronics.se

National-Instruments-Produkte ab jetzt bei Conrad erhéltlich

Conrad ist ab sofort Distributor flr National Instru-
ments. Die ersten 15 Produkte, die Uber Conrad
erhéltlich sind, sind speziell fir Studenten ausge-
legt. Dazu z&hlt beispielsweise das NI myDAQ, ein
kostengunstiges, tragbares Geréat zur Datenerfas-
sung (DAQ). Anwender kénnen damit an jedem
Ort Signale messen und analysieren. Damit wird
praktisches Lernen auBerhalb des Labors mdg-
lich. Ein weiteres Produkt, das nun tber Conrad
bezogen werden kann, ist das NI myRIO Embed-

ded Hardware Design Tool, das Studenten dabei
hilft, verschiedene Designkonzepte zu verstehen.
Komplexe, eigenstandige Systeme lassen sich
damit schnell und kostenglnstig entwickeln. Mit
einem Dual-Core-ARM-Cortex-A9-Echtzeit-Pro-
zessor, Xilinx-FPGA-anpassbaren 1/Os, zahlrei-
chen anderen integrierten Funktionen, Kursun-
terlagen und Tutorials hilft NI my RIO, Robotik-,
Mechatronik- und Embedded-Konzepte zu be-
greifen und zu erlernen. www.ni.com

Von der Idee zum Produkt im Radius von 30 Metern

Zwei Jahre nach dem Spatenstich hat Witten-
stein seine Innovationsfabrik, ein hochmodernes,
ressourcenschonendes Mechatronik-Zentrum,
am Firmenhauptsitz in Igersheim-Harthausen
eingeweiht. Die Investitionssumme fir 18.000
Quadratmeter Nutzflache fur Produktion und BU-
ros belief sich auf 35 Millionen Euro. Das neue
Gebaude beherbergt alle mechatronischen Ge-
schéftsfelder der Unternehmensgruppe mitsamt
der dazugehdrenden Entwicklung, Produktion,
Vertrieb, Auftragssteuerung, Beschaffung und
Logistik, Qualitatssicherung und Kundenser-

vice. Wahrend bislang einzelne Arbeitsgruppen
meist rAumlich getrennt voneinander ihre Aufga-
ben wahrgenommen haben, gibt es in der Inno-
vationsfabrik eng verzahnte Einheiten zwischen
Entwicklung, Produktion und Vertrieb. ,Hier fin-
det der komplette Wertschdpfungsprozess im
Radius von 30 Metern statt — von der Idee bis
zum fertigen Produkt®, fasste Dieter Spath, Vor-
standsvorsitzender der Wittenstein AG, das Ge-
samtkonzept des neuen Mechatronikzentrums
zZusammen. www.wittenstein.de
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Wechsel im Verwaltungsrat der Endress+Hauser-Gruppe

Im Verwaltungsrat der Endress+Hauser-Gruppe
kommt es zu Verdnderungen. Die Generalver-
sammlung hat Hans-Peter Endress, Thomas
Kraus und Antonietta Pedrazzetti neu in das
oberste Aufsichtsgremium der Firmengruppe
gewahlt. George A. Endress, Hans Finfschilling
und Willi Ruesch sind turnusgeman ausgeschie-
den. Hans-Peter Endress (67), &ltester Sohn von
Firmengriinder Georg H. Endress, ist Schweizer
Staatsburger. Er absolvierte eine kaufmannische
Lehre und ein FUhrungskréfte-Programm an der
privaten Wirtschaftshochschule IMD in Lausanne.
1980 trat er als kaufmannischer Direktor in die
britische Landergesellschaft von Endress+Hauser
ein, die er von 1985 bis 2011 als Geschéftsfiih-
rer leitete und deren Entwicklung er bis heute als
Chairman begleitet. Thomas Kraus (47) ist ein
international erfahrener CEO. Er hat den GroB-
teil seiner beruflichen Laufbahn beim Logistik-
dienstleister TNT Express absolviert. Von 2007
bis 2013 war Thomas Kraus CEO von TNT Ex-
press Deutschland. Der deutsche Staatsburger
ist Vorsitzender der Initiative Ludwig-Erhard-Preis
und Berater des Bundesverbands Deutsche Ta-
fel. Antonietta Pedrazzetti (51) absolvierte ein
Studium der Betriebswirtschaft mit Schwerpunkt
Finanzwissenschaft an der University of San Di-
ego in den USA. Seit 1992 arbeitet die Schwei-
zer Staatsblrgerin fUr die Diagnostics Division
des Pharmakonzerns F. Hoffmann-La Roche

i 500% 7

Energieeinsparung in Pausen

bis 80% ?

31,25ps?

- Reduktion der Stillstandzeiten

Der Verwaltungsrat der Endress+Hauser-Gruppe
(v.l.n.r.): Heiner Zehntner (Sekretar), Fernando
Fuenzalida, Thomas Kraus, Klaus Endress (Président),
Hans-Peter Endress, Antonietta Pedrazzetti und Georg
Bretthauer. Es fehlt Klaus Eisele.

AG und ist seit 2003 in der Geschéaftsentwick-
lung schwerpunktméaBig mit Fusionen und Uber-
nahmen sowie strategischen Projekten befasst.
Dem Verwaltungsrat gehdren auBerdem Georg
Bretthauer, Professor fUr angewandte Informatik
und Automatisierungstechnik, der Finanzexperte
Klaus Eisele sowie der frihere Finanzchef der
Endress+Hauser Gruppe, Fernando Fuenzalida,
an. Heiner Zehntner ist Sekretar des Verwaltungs-
rats und zugleich Mitglied des Executive Board
der Firmengruppe. www.endress.com

durchgesetzt.

PROFINET bietet

# Diagnose § Safety
# Performance # Wireless
# Energiemanagement § Security
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Ipetronik hat Grund zum Feiern
Ipetronik feiert in diesem Jahr ihr 25-jahriges
Firmenbestehen und weihte in diesem Rah-
men Mitte Mai im Baden-Badener Gewerbepark
Oos-West ein neues Firmengebaude ein. Neben
dem gegenuberliegenden Technologiezentrum
sowie der Firmenzentrale ist auf dem 2.228 m2
groBen Grundstlick ein zweigeschossiges Pro-
duktions- und Verwaltungsgebdude mit rund
2.200 m? Nutzflache entstanden. Die Geschichte
des Unternehmens begann vor 25 Jahren mit
der Grindung der Industrie Prazision Elektronik
GmbH durch Robert Heck, Horst Ihle und Bernd
Pregger. In den Folgejahren entstand um die Fir-
mengrinder, von denen noch heute zwei im Un-
ternehmen tatig sind, ein mittelstandisches Un-
ternehmen. 2001 wurde das Unternehmen von
der Indus Holding AG Ubernommen.
www.ipetronik.com

Rollon auf dem Weg nach Indien

Im Zuge seiner Wachstumsstrategie hat Rol-
lon, Komplettanbieter fir Lineartechnik, im April
eine Vertriebsniederlassung im indischen Banga-
lore gegriindet. Country Manager der Rollon In-
dia ist Vikash Poddard (37). Der Ingenieur und
Betriebswirt verantwortete zuletzt als Senior
Manager das indische OEM- und Aftermarket-
Geschéaft eines weltweit operierenden Walzla-
gerherstellers fUr die Automobilindustrie und den
Maschinenbau. www.rollon.de

PIN &

PROFIBUS » PROFINET

Mit iiber 7,6 Millionen installierten Knoten hat sich PROFINET als der fithrende
Industrial Ethernet Standard fiir die Fertigungs- und Prozessautomatisierung

Hinter PROFINET steht eine Vielzahl von Herstellern mit ihren Produkten, deren Qualitats-
standard und Interoperabilitdt durch Zertifizierung sicher gestellt wird.
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Vipa erweitert Geschaftsfiihrung

Bob Linkenbach ist neuer Vipa-Geschaéftsfihrer. Linkenbach Gbernimmt die
Ressorts Vertrieb & Marketing, Unternehmensstrategie sowie Finanzen. Er ist
bereits seit 17 Jahren im Unternehmen tatig. Seine beruflichen Stationen fuhr-
ten ihn vom Exportmanager zum Gesamtvertriebsleiter und Strategieverant-
wortlichen. Neben seiner Vertriebsverantwortung war Bob Linkenbach die ver-
gangenen Jahre, gemeinsam mit Wolfgang Seel, fir die Neuausrichtung und
zukunftige Positionierung des Unternehmens verantwortlich. Auch bei der Zu-
sammenlegung mit Yaskawa war Linkenbach eingebunden. www.vipa.de

Die Bundesministerin fUr Bildung und Forschung, Johanna Wanka, hat Mitte
Mai in Chemnitz die erste E3-Forschungsfabrik eréffnet. Die Fraunhofer-Ge-
sellschaft forscht hier an Lésungen fur die energie- und ressourceneffizi-
ente Produktion von morgen. Drei weitere Demonstratorstandorte mit un-
terschiedlichen Schwerpunkten werden derzeit aufgebaut. Gemeinsam mit
Industriepartnern sollen entlang des neuen E3-Forschungsansatzes Tech-
nologien und Pilotanwendungen praxisnah entwickelt und erprobt werden.
Die Effizienz der Ressourcen, Emissionsneutralitat und der Mensch stehen
gleichermaBen im Fokus. Die Anlage ist einer realen Produktionslinie nach-
empfunden, um moglichst nah an der Praxis forschen und entwickeln zu
kénnen. Die drei ,E* stehen fur die Entwicklung neuer Maschinen, Techno-
logien und Prozesse. Ziel ist es, Energie und Ressourcen einzusparen, eine
RS | emissionsneutrale Fabrik zu gestalten und die Einbindung des Menschen in

i . B iy v die Fertigung der Zukunft neu zu denken. www.iwu.fraunhofer.de
Wolfgang Seel, Noboru Usami, Senior Executive Vice President Yaskawa Japan,

Bob Linkenbach, Manfred Stern (v.L.n.r.)

Vielfaltige Produkte
PROFIBUS » PROFINET fiir Ihren Erfolg Rexroth

Bosch Grou P www.boschrexroth.com

seseemppppesnsss  Mit der neuen Steuerungsplattform IndraControl XM, bietet Bosch Rexroth neben
g oy TR .. . . e . . . . .
-!- s erhohter Leistung und Funktionalitét auch weiterhin eine flexible Multi-Protokoll-
- Osung zur Integration in unterschiedliche Automatisierungsnetzwerke.
" Loésung zur Integrat terschiedliche Automat gsnetzwerk
L | wewnne  Die optionale PROFINET RT-Schnittstelle ist wahlweise als Device oder Controller
a1 konfigurierbar. Die Konfiguration und Diagnose der PROFINET- und aller weiteren
= Kommunikationsschnittstellen ist wie gewohnt voll im Engineering-Tool IndraWorks

.II _I'u integriert.
n | Damit steht mit PROFINET RT eine offene und zukunftssichere Feldbus-
anschaltung zur Verfligung.

R\
Prozessleitsystem DeltaV ‘é
- die Plattform fiir PROFINET EMERSON.

und PROFIBUS Process Management

Ob PA-Geréte mit der Profilrevision 3.02 oder der voll
redundante Ausbau eines Profinet-Netzwerks — Sie
haben die freie Wahl. Emerson bietet ein komplettes
Produkt- und Dienstleistungsportfolio rund um die
Pl-Technologien, von der Mess- und Analysentech-
nik, Ventilstellungsreglern und Frequenzumrichtern
bis hin zum Prozessleitsystem.
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GIT Sicherheit Award

11 Produkte, die Ihre Anlage sicherer machen sollen

SICHERHEIT
AWARD
2015

FINALIST

Auf den folgenden Seiten stellen wir Ihnen 10 Produkte vor, die Ihnen helfen sollen,
die Sicherheit Ihrer Maschinen und Anlagen zu gewahrleisten. Teilen Sie uns lhren Favorit mit

und gewinnen Sie eine Spiegelreflexkamera.

Welches der nachfolgenden Produkte unterstitzt Sie in Ihrer taglichen Arbeit dabei, Maschinen und
Anlagen sicher zu automatisieren? Wahlen Sie aus den nachfolgenden 10 Produkten eines aus und
stimmen Sie ab: Wer hat dieses Jahr den GIT SICHERHEIT Award verdient? Gewinnen kdnnen Sie
eine Spiegelreflexkamera. Vergessen Sie nicht, Ihre Kontaktdaten anzugeben, sodass wir Sie im
Falle eines Gewinns benachrichtigen kénnen.

"% E Bis einschlieBlich 1. Oktober kdnnen Sie Ihre Stimme abgeben:
= e Online auf www.pro-4-pro.com/go/GSA2015

e E-Mail an GSA@gitverlag.com

e Fax an +49 6201 606 791

R Volles Programm fiir PROFINET _Lﬁlmi__?
industrial TURCK bietet PROFINET-Nutzern die komplette Bandbreite an UEAE?:TU
Automation Kommunikationsldsungen, von der HMI-PLC-L6sung und modularen
1/0-Systemen bis hin zu robusten Kompakt-l/O-Modulen.

www.turck.com VT-250: HMI mit integrierter SPS und PROFINET Master
BL20-1/O-System fUr Schaltschrankmontage als PROFINET Slave
BL67-1/0-System flr Feldmontage als PROFINET Slave
BL67-AIDA-Gateways fir die Automobilindustrie
Piconet-I/O-Modulsystem in IP67
TBEN-I/O-Kompaktmodule in IP67

SIMATIC S7-1500 plus TIA Portal: Power + Efficiency

SIMATIC S7-1500 ist die neue Controller-Generation im TIA Portal und ein Meilenstein in der Automa-
tisierung. Der Controller ist mit bis zu vier PROFINET Ports ausgestattet. Eine Schnittstelle mit 2 Port-
Switch fir die Kommunikation in die Feldebene, zwei PROFINET-Schnittstellen zur Netzwerktrennung,
zum Beispiel zum Firmennetz.

PROFINET IRT ermoglicht definierte Reaktionszeiten und hochprazises Anlagenverhalten.

www.siemens.de/profinet-produkte
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Bernstein:
FuBschalter mit integriertem Zustimmschalter
Bernstein hat in seinen FuBschalter die
Funktion eines Zustimmschalters
integriert und dafir die Zulas-
sung der DGUV (Deutsche
gesetzliche Unfallversi-
cherung) erhalten. Die
Zustimmfunktion st
eine typische Sicher-

B&R: Bediengerate mit OpenSafety-Interface

Die OpenSafety-Bediengerate von B&R ermdglichen einen si-
cheren Datenaustausch Uber das Bussystem. Zudem macht
das integrierte OpenSafety-Interface die Verdrahtung von Not-
Aus-, Betriebsarten- und Starttastern hinfallig. Die Bedienge-
rate bendtigen nur einen Bus- und Stromanschluss, wodurch
sie flexibel platziert werden kénnen. Auch die Inbetriebnahme
und der Service gestalten sich so einfacher. Die Displays bieten
einen Uberblick ber alle Maschinen- und Anlagenzustande.
Ausfihrungen gemaB Schutzart IP65 erlauben den Einsatz

heitsfunktion, die in
Maschinen zur Einrich-
tung, Séuberung oder Re-

paratur Anwendung findet. Dabei ist der interne 3-stufige Zu-
stimmschalteinsatz 2-kanalig aufgebaut. Zudem verfugt der
Schalteinsatz Uber einen dynamischen Meldekontakt. Mit dem
optional erhéltlichen elektronischen pnp-Ausgang ist eine stati-
sche Erkennung der Positionen 1 oder 3 der Zustimmfunktion
maoglich. Der FuBschalter sorgt fur die Einhaltung von C-Nor-
men, wie der DIN EN 692 oder der DIN EN 12622.

gen. Des Weiteren bietet
B&R kundenspezifische
Anpassungen und bran-
chenspezifische Losun-
gen, zum Beispiel fir den
Nahrungsmittelbereich.

auch in rauen Umgebun-
open B mn
SAFETY u

Fiir jede Anforderung
eine Losung

PIN &

PROFIBUS *« PROFINET

SIEMENS

Industrial Ethernet Switching. Netztopologien flexibel gestalten und beliebig erweitern.

Durch die Integration der Switch Funktionalitdt in die PROFINET Gerdte, wie z. B. Kommunikations-
modul CM 1542-1 und die enorme Vielfalt von SCALANCE X lassen sich einfach Linien-, Stern-, Baum-
und Ringstrukturen realisieren. So kénnen Sie Ihr Kommunikationsnetzwerk flexibel gestalten und
jederzeit erweitern. Und: Die Switching Technologie ist im Diagnosekonzept von PROFINET integriert
- fr einen geringeren Projektierungsaufwand und effizientere Auswertung auch via Webserver.

www.siemens.de/profinet-produkte

Neue PROFINET-10-Features im WAGO-1/0-SYSTEM

Die Feldbuskoppler PROFINET 10 advanced
und PROFINET 10 advenced ECO

§ Stromsparendes Energiemanagement
-> PROFlenergy H
# Einsatzin sicherheitsrelevanten Anwendungen
-> Safety integrated
# Trennung von Standard- und Sicherheitsfunktionen
-> Shared Device
§  Uber 400 Funktionsmodule mit 1, 2,4, 8 oder 16 Kanélen

www.wago.com
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Bihl + Wiedemann: Safety-Basis-Monitor mit Dehn+Sohne:
Ethernet-Diagnoseschnittstelle Uberspannungsschutz m|‘[ Fruhwarnsystem

Der Safety-Basis-Monitor mit einer Baubreite von Der Uberspannungs-

22,5 mm verbindet mehrere Applikationen Uber schutz  DehnGuard

die integrierte Ethernet-Diagnoseschnittstelle mit- SE H LI verflgt jetzt

einander. Bis zu 31 Safety-Basis-Monitore las- Uber ein Fruhwarn-

sen sich so Uber die sichere Querkommunikation system, die Lifetime

koppeln. Eine sichere SPS fUr die Ansteuerung ist -Indication-Funktion.

nicht notwendig. Das neue Modul verfligt Uber Diese warnt den An-

sichere Eingdnge oder Standardeingdnge und wender rechtzeitig

Meldeausgange sowie elektronisch sichere Aus- vor Ausfall des Uber-

gange. Zudem ist eine Stillstandswéchter- und spannungsschutzes.

Drehzahlwachterfunktion integriert. Bis zu zwei Die 3-stufige Sicht-
Achsen kénnen parallel Gberwacht werden. anzeige (grun, gelb, rot), gekoppelt mit einem potenzialfreien

Wechslerkontakt zur Fernmeldung, informiert permanent Uber
die Funktionsbereitschaft des Uberspannungsschutzes. Der
Uberspannungs-Ableiter (SPD Typ 2) verfiigt tiber ein Ableitver-
modgen Imax bis 65 kA und entspricht den normativen Anforde-
rungen der DIN EN 61643-11. Er weist bei einer Nennspannung
von 230 V AC einen Schutzpegel von < 1,5 kV auf und ist von
75V AC bis 1.000 V AC verfugbar.

Die universelle Verkabelung fiir die Industrie.

Echte achtadrige Kat.-6-Verkabelung fur
Fast-Ethernet und Gigabit-Ethernet

Zu 100 % PROFINET konform und auch zu 100 %
Office-IT kompatibel No Limits.
Einfache Installation mit HARTING Industrie-Kompo- Eine achtadrige
nenten, wie mit dem neuen PROFINET Cabinet-Cord

Pushing Performance

Verkabelung, die alles kann.

Mehr erfahren Sie unter 0571 8896-0 oder mailen Sie an ". Acht Adern
de@HARTING.com . . X fiir alle

%gg' ! : Applikationen.

www.HARTING.de People | Power | Partnership

PHCENIX
Begeisternde Losungen mit PROFINET CONTACT

Mit PROFINET-Komponenten, -Systemen und -Ldsungen von Phoenix Contact
erleben Sie neue Moglichkeiten fiir Ihre Automatisierung. So ist PROFINET in
allen Axiocontrol-Steuerungen integraler Standard fir die Kommunikation mit
dem Feld oder Uberlagerten Systemen. Im Zusammenspiel mit den Axioline-
I/0-Systemen entsteht so ein schnelles, robustes und einfaches Automatisie-
rungssystem fur nahezu jede Anforderung.

Mehr Informationen unter
Telefon (0 52 35) 3-1 20 00 oder
phoenixcontact.de
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Hima Paul Hildebrandt: Vorzertifizierter Safety-Chip
Hima bietet mit seinem Sa-
fety-System-on-Chip ein Si-
cherheitssystem, dessen Chip
durch den TUV Rheinland bis
SIL 3 (IEC 61508) bereits zer-
tifiziert ist. Die HICore-L6sung
beinhaltet die Middleware und
Dienstleistungen von Bera-
tung, Unterstitzung bei der
TUV-Abnahme und vollstan-
digen Zertifizierung bis hin zur
Entwicklung einer kundenspezifischen Platine. Der Chip bie-
tet damit die Basis fur Anwendungen, fur die ein Nachweis der
funktionalen Sicherheit fUr sicherheitskritische Applikationen zu
erbringen ist. Die Architektur des Chips basiert auf einem redun-
danten 1002D-Design. Dadurch arbeitet das integrierte Kom-
munikations-Subsystem unabhangig und rlckwirkungsfrei.

K.A. Schmersal: Sicherheitssensor mit RFID-Technik
Der neue Sicherheitssen-
sor RSS260 von Schmersal
kombiniert das Detektions-
prinzip der RFID-Technik mit
einer kompakten Bauform
und erreicht dabei einen ho-
hen Schaltabstand. Neben
dem Standardbetétiger, der
sich flr die Montage an Alu-
profilsystemen eignet, stehen
weitere Betatigerbauformen
zur Auswahl: ein kompaktes, rechteckiges Target und ein fla-
cher, langlicher Betétiger, der sich fir den Anbau an Plexiglas-
SchutztUren eignet. Die von Schmersal entwickelte Sicherheits-
sensorik auf RFID-Basis erlaubt eine individuelle Codierung der
Betatiger, die von der Akzeptierung jedes geeigneten Targets
bis hin zur alleinigen Annahme des bei der ersten Einschaltung

eingelernten Targets reicht. Weiterhin besteht die Mdglichkeit,
mehrere Sicherheitssensoren per Reihenschaltung zu verbin-
den und Uber einen einzigen Sicherheitsbaustein auszuwerten.

Entwicklung
leicht gemacht

PROFINET RT und IRT
stabil - leistungsfahig - flexibel

PN &

PROFIBUS » PROFINET

softinG)

http://industrial.softing.com

Controller und Device

Portierbare Protokoll-Software

IP-Cores flr FPGA

Embedded Kommunikationsmodule
Einheitliches API fir alle Implementierungsformen
Unterstltzung von 1- und 2-Prozessor-Systemen
Versionen fur Windows-PCs

lhr Partner fiir die Anbindung an PROFINET

UNIGATE® ICund FC:  All-In-One Busknoten — Ready to install | d R I

Protokollkonverter fir alle Gerate mit
serieller Schnittstelle

UNIGATE® CL: Deutschmann

your ticket to all buses
UNIGATE® EL: Fast Ethernet auf alle Feldbusse

UNIGATE® CM: CANopen auf alle Feldbusse und Ethernet

UNIGATE® CX und AS-i: Die intelligenten Gateways, um inkompatible

Netzwerke kompatibel zu machen www.deutschmann.de




Omron Electronics:
Sicherheits-Laserscanner

Der Sicherheits-Laserscanner von
Omron ist kompakt, leicht und Ether-
net-konform. Bei umfangreichen An-
wendungen mit mehreren Scannern
kann der Anwender den Betriebssta-
tus per LAN prifen und den Grund flr
eine sichere Abschaltung analysieren.
Der System-Status, Zonenstatus und
die Messdaten kdnnen via Ethernet/IP
Ubertragen werden. Damit ist das Ge-
rat auch zur Navigation einsetzbar. Bei
dem Scanner kénnen bis zu 70 Zonen-
séatze hinterlegt werden. Durch den Er-
kennungswinkel von bis zu 270 Grad
werden zwei Seiten mit nur einem Scan-
ner abgedeckt. Acht LED-Sektoranzei-
gen signalisieren das Eindringen oder
Vorhandensein von Objekten im
Warn- und Schutzfeld.

CHIP SOLUTION
fido5000 - Real-time Ethernet,
Multi-protocol (REM) Switch

« Geeignet fiir jeden Prozessor und jeden Stack
« www.innovasic.com/fido5000

Sick: Hightech-Sicherheits-

Lichtvorhang :

Der Sicherheits-Lichtvorhang Detec
Core von Sick sichert Personen an Ma-
schinen und Anlagen ab. Durch seine
modularen Schritte von 150 mm deckt
der Vorhang eine Schutzfeldhéhe von
300mm bis 2.100mm ab. Dabei er-
mdglicht die Profilform eine schnelle In-
stallation: Mit +15° ist sie stufenlos aus-
richtbar, der universelle Halter kann frei
platziert und ausgerichtet werden. Zu-
sétzlich verflgt das Profil am Endschlag
Uber eine Endkappe. Detec Core bietet
Uber die gesamte Profillange blindzo-
nenfreien Schutz und ist kompakt ge-
baut, was eine problemlose Integration
erlaubt — auch in bestehende Anlagen.

netRAPID -

Wissen, dass es funktioniert, bevor Sie es entwickelt haben

B Funktionsgepriftes Netzwerk-Interface mit DPM oder SPI
B Enthilt alle aktiven Komponenten inkl. Ubertrager,

benotigt nur3.3V
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Pilz: Sicherheitsrelais Uberwacht
Lichtschranke
Das neue Sicher-

heitsrelais PNOZ
c2 von Pilz Uber-

wacht Lichtschran-
ken bis Typ 4 oder
OSSD-Ausgéange
gemaB EN 61496.
Es verflgt Uber
eine Reaktionszeit
von 12 ms und ver-
kUrzt dadurch den
Abstand zur gefahrbringenden Bewe-
gung. Die direkte Spannungsversor-
gung der Lichtschranke Uber das Aus-
wertegerat PNOZ c2 ermdglicht eine
betriebssichere Installation. Zudem ver-
fugt das Relais Uber eine Uberwachte
und eine automatische Startoption. Das
Relais erflllt die Sicherheitsstandards
Performance Level (PL) e nach EN ISO
13849-1 und Safety Integrity Level (SIL)
CL 3 nach IEC 62061.

y 4
hilscher

COMPETENCE IN
COMMUNICATION

B Entwicklungskit komplett dokumentiert mit Stromlaufplan

und Stuckliste

www.hilscher.com

Rapid Prototyping fiir EMV-Tests, Zertifizierung und Pilotierung
Einsatz als 76poliger netX Chip-Carrier auf der Baugruppe
Know-how Transfer fiir das eigene netX 52 Design

Beide Ldsungen unterstiitzen
PROFINETRT und IRT

COMPLETE SOLUTION

RapiD Platform- PROFINET IRT

Network Interface

« Verfligbar als Modul oder Embedded Design
« www.innovasic.com/RapID-IRT
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Siemens: CPU fir Safety- Anwendungen
lhre Controller-Genera-
tion Simatic S7-1500
erweitert Siemens um
die fehlersichere CPU
Simatic S7-1518F. Die
Failsafe-CPU eignet sich
flr High-End-Standard-
und Safety-Anwendun-
gen der Maschinen- und
Anlagen-Automatisierung. Zusatzllch erganzt die CPU Simatic
S7-1516F die Linie der fehlersicheren CPUs. Im Engineering-
Tool Step 7 Safety Advanced V13 erstellt der Anwender bei glei-
chem Engineering und Bedienkonzept fur Standard- wie auch
sicherheitsgerichtete Aufgaben seine Programme. Datenkon-
sistenz-Funktionen synchronisieren dabei automatisch Stan-
dard- und sicherheitsgerichtete Programmteile. Der Controller
bietet unter anderem Onboard-Status-Display-Diagnosemel-
dungen ohne Programmiergerat und Passwortschutz fur Zugriff
auf F-Konfiguration und F-Programm.

Wibu-Systems: Security flr Industrie 4.0

Cu.L.tm.-::lé? l

CodeMeter von Wibu-Systems verschlUsselt und signiert Soft-
ware, um das Know-how vor Analyse (Reverse-Engineering) zu
schitzen. Der Nachbau von Maschinen wird so erschwert und
der Programmcode vor Manipulation geschitzt. Das Produkt
unterstitzt viele Plattformen: vom kleinen Microcontroller Gber
Embedded-Systeme, speicherprogrammierbare Steuerungen,
Industrie-PCs, Desktop-PCs und Server bis hin zur Cloud. Das
skalierbare System wehrt Angriffe ab: softwarebasiert oder
hochsicher mit SmartCard basierender Security-Komponente.
Wibu-Systems bietet mit CodeMeter einen vielfachen Nut-
zen: Produktschutz vor Nachbau, Know-How-Schutz vor Re-
verse Engineering, Integritatsschutz fUr den manipulationsfreien
Betrieb und die Konvergenz von Security in Cyber Physical Sys-
tems-Infrastrukturen.

.
T

PROFINET
— die Losung
fir alle Markte

PROFIBUS » PROFINET

Die Bandbreite der Einsatzmdglichkeiten von PROFINET ist vielseitig.
Ob Fertigungsautomatisierung, Prozessautomatisierung oder Antriebsanwendungen —
PROFINET erfiillt die unterschiedlichsten Anforderungen.

Der Nutzen fiir die Anwender liegt offensichtlich auf der Hand.
Anwender - egal welcher Branche — miissen sich nur mit einem System auseinander-
setzen. Dies reduziert den Schulungsbedarf der Mitarbeiter, die Dokumentation und
die Bevorratung von Ersatzgeraten.

PROFIBUS Nutzerorganisation e. V. (PNO)
PROFIBUS & PROFINET International (PI)
Haid-und-Neu-5tr. 7 - 76131 Karlsruhe
Fon +49 721 96 58 590
Fax +49 72196 58 589
E-Mail info@profinet.com
www.profinet.com

Aber auch Geratehersteller profitieren von PROFINET.
Sie kénnen sich auf ein einziges System konzentrieren.

Jetzt auch fiir unterwegs!

Go Mobile mitse: PROFINEWS App!
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HEMA IN KURZE

Die Maschinenschutzscheiben von Hema bieten
dem Bediener wahrend des Bearbeitungsprozesses
Einblick in die Maschine. Die Sicherheitsscheiben
sind durch ihre Kapselung und Versiegelung gegen
auBere Einflussfaktoren dauerhaft und wirksam ge-
schitzt. Die Scheibenkanten der Maschinenschutz-
scheiben sind diffusionsdicht sowie kidhimittelresi-
stent versiegelt und werden auf Wunsch zuséatzlich
mit Aluminium- oder Edelstahlrahmen zur optimalen ( 0
Montage geliefert. HEMA

Il

MASCHINEN- UND.
APPARATESCHUTZ GMBH

www.hema-group.com
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Gefahrlos beobachten

Maschinenschutzscheiben bewahren Bediener beim
Walzschalen vor Verletzungen

Bei spanenden Prozessen wie dem Walzschalen konnen Maschinenbediener durch sich [0sende Werkstlcke, abgebrochene

Werkzeugteile, heiBe Spane sowie Ole und Kiihimittel verletzt werden. Um Gefahren fiir die Mitarbeiter auszuschlieBen und

dennoch den Prozess beobachten zu kdnnen, setzt die Maschinenfabrik Pittler T & S bei spanabhebenden Verfahren auf

zweischichtig konstruierte Maschinenschutzscheiben aus einer Polycarbonat- (PC-) und einer Sicherheitsglasscheibe.

Seit mehr als 120 Jahren entwickelt und fertigt die Maschinenfabrik
Pittler T & S Drehmaschinensysteme, deren Besonderheit in der Integ-
ration des Walzschélprozesses in die Komplettbearbeitung liegt. Neben
dem Verzahnen kann das Werkstlck in gleicher Aufspannung auch
gedreht, gefrast, entgratet oder gebohrt werden. Das Ergebnis ist ein
reduzierter Aufwand in Bezug auf Investitionsvolumen, Betriebskosten
und Durchlaufzeiten sowie speziell beim Walzschalprozess eine Takt-
zeitreduzierung von bis zu 60 Prozent gegenlber dem Verzahnungs-
stoBen. Hohe Verzahnungsqualitéten bis zu IT6 und Werkstiicke ohne
Vorschubmarkierungen oder Riefen zeigen, dass die Integration des
Walzschélens in die Komplettbearbeitung keine Kompromisse fir den
Anwender bedeuten.

Um die Werkzeugkosten niedrig zu halten, werden mit Hilfe des au-
tomatischen Werkzeugwechselsystems bei Schruppvorgangen Schal-
rader mit eingesetzten Wendeschneidplatten verwendet. Die Schneid-
geometrie wird dabei entsprechend der Verzahnungsgeometrie (Modul

16

und Z&hnezahl) ausgelegt. Erst zur eigentlichen Feinbearbeitung wech-
selt das Werkzeugmagazin das hochwertigere Schlichtwerkzeug ein.
Dieses ist aus beschichtetem PM-Werkstoff gefertigt und kann nach
dem Standzeitende entschichtet, nachgeschliffen und wieder be-
schichtet werden. Die Ausfuhrung des Schalrades sowie die Anzahl
der Schneiden, die Zahnform, die Eingriftsparameter, die jeweilige Ein-
stellung der Schnittdaten und die Wahl des Achskreuzwinkels bilden
dabei die technologischen Grundvoraussetzungen fir das Walzschalen
mit Bearbeitungszentren der PV-Serie von Pittler.

Zweischichtige Schutzscheibenkonstruktion

fiir hohes Riickhaltevermédgen

Die spanabhebenden Verfahren bedingen einen zuverlassigen Schutz
der Bediener vor sich I6senden Werkstiicken, abgebrochenen Werk-
zeugteilen, heiBen Spanen sowie Olen und Kihimitteln. Idealerweise
sollte dennoch der Blick in den Arbeitsraum moglich sein. Hierfur ver-

messtec drives Automation 6-7/2014
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Die spanabhebenden Verfahren, wie sie in den Bearbeitungszentren und -maschinen von Pittler zur
Anwendung kommen, erfordern einen zuverldssigen Schutz der Bediener vor sich losenden Werk-
stiicken, abgebrochenen Werkzeugteilen, heiBen Spanen sowie Olen und KiihImitteln.

traut man bei Pittler auf Maschinenschutzscheiben von Hema Ma-
schinen- und Apparateschutz. Deren Maschinenschutzscheiben sind
fur ein sehr hohes Rickhaltevermdgen zweischichtig konstruiert und
bestehen aus einer Polycarbonat- (PC-) sowie einer Sicherheitsglas-
scheibe. So liegt der Durchdringungswiderstand der bei Pittler verwen-
deten 12 mm starken PC-Scheiben bei einer Aufprallpriifung nach DIN
EN 12415 mit einem 100 g-Projektil bei 1.125 Nm. Die PC-Scheiben
haben jedoch auch einen Nachteil: Durch UV-Licht und den perma-
nenten Kuhimittelkontakt verspréden die Scheiben und gehen in ei-
nen glasahnlichen Zustand mit entsprechend verringerter Duktilitat
Uber. Aus diesem Grund werden bei den Maschinenschutzscheiben
von Hema die PC-Scheiben abriebfest beschichtet und auch arbeits-
raumseitig mit einer Scheibe aus Sicherheitsglas kombiniert. Dieser Si-
cherheitsscheibenverbund ist durch Kapselung und Versiegelung ge-
gen auBere Einflussfaktoren dauerhaft und wirksam geschutzt.

Verbundsystem aus gepriiften Komponenten

Die Ruckhaltefahigkeit der Sicherheitsscheiben hangt nicht nur von
der Starke des verwendeten PC-Materials ab, sondern auch von der
Blechkonstruktion, in die sie eingebaut werden. Hierflr eignen sich am
besten Klemm- und Klebeverbindungen sowie Rahmenlésungen. Um
beim Aufprall von Teilen das DurchstoBen der Scheibe durch den Rah-
men der Schutzeinrichtung zu verhindern, mussen die Verbindungen
mit einer ausreichenden Uberdeckung ausgefiihrt sein. Die Scheiben-
kanten der Hema-Maschinenschutzscheiben sind daher diffusions-
dicht sowie kihimittelresistent versiegelt und werden auf Wunsch zu-
satzlich mit Aluminium- oder Edelstahlrahmen zur optimalen Montage
geliefert. Im konkreten Fall sind dies bei Pittler 510 x 940 x 25mm
groBe Verbundscheiben mit VA-L-Rahmen.

Hema bietet ausschlieBlich geprifte Qualitatsscheiben aus Poly-
carbonat (PC) mit einer leistungsfahigen Oberflachenbeschichtung an,
die wirksamen Schutz gegen Chemikalien, Abrieb und Verkratzung ge-
wahrleisten. Die PC-Scheiben sind in allen marktgangigen Starken lie-
ferbar. Das Grundmaterial besteht dabei aus PC-Platten von vier bis
15mm Stérke. Diese werden auf der Maschineninnenraumseite zu-
satzlich mit Einscheiben- oder Verbundscheibensicherheitsglas ge-
schitzt. Je nach Kundenwunsch kénnen die Scheiben aus PC, Folie
und Glas kombiniert werden — normalerweise werden jedoch Verbund-
glasscheiben eingesetzt, die im Fall der Beschadigung aufgrund ihrer
geringen Zersplitterung ein geringes Verletzungsrisiko darstellen und
weniger Reinigungs- und Standzeiten der Maschinenkabine aufweisen.
Alle von Hema verwendeten Scheiben und Komponenten werden nach

messtec drives Automation 6-7/2014

EN 23125 Beschussklassen A1 bis C3 im Beschussinstitut IWF Berlin
auf ihr RUckhaltevermdgen getestet.

Sicherheit fiir den direkten Einbau

Neben Maschinenschutzscheiben sorgt Hema auch mit LED-Leuchten
flr den industriellen Einsatz, Faltenbélge, Teleskopstahlabdeckungen,
Spiralfedern, Rollos und komplette Rickwandsysteme flr Sicherheit.
Klemm-, Brems- und Haltesysteme flr Rundachsen, Linearschienen
und Zylinderstangen runden das Angebot des Unternehmens ab. Eine
lickenlose Dokumentation und Prifung nach ISO 9001:2008 stellt si-
cher, dass bei Verschleil3 alle Bauteile jederzeit reproduziert und ersetzt
werden kénnen. Jede Komponente wird nach abschlieBender Quali-
tatskontrolle montagegerecht und betriebsbereit als Einheit angeliefert
und kann direkt in die Maschine eingebaut werden.

Autor
Thomas Werner, Gebietsleiter Vertrieb

Hema Maschinen- und Apparateschutz GmbH, Seligenstadt
Tel.: +49 6182 773 0 - www.hema-group.com

Es hat KLICK gemacht!

Serie MRS ideal zur MenUsteuerung

= Zahlreiche Anschlussvarianten
= Kundenspezifische Losungen
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POWERLINK

Offenheit als Schlussel zu Industrie 4.0

Die Rolle von Powerlink und OpenSafety auf dem Weg zur vierten Revolution

Die als Industrie 4.0 bezeichnete Dezentralisierung der Automatisierungslogik in der Produktion macht schnelle, ausfallsiche-

re Kommunikationsnetzwerke erforderlich, beides mit uneingeschrankter Offenheit. Hinzu kommen enorme Datenmengen,

die aufgrund der Vernetzung von Maschinen und Anlagen tber Unternehmensgrenzen hinweg bewéltigt werden massen.

In Zeiten von Industrie 4.0 konnen produkti-
onsrelevante Prozesse Uber Unternehmens-
grenzen hinweg miteinander vernetzt und
aufeinander abgestimmt werden. Was die
Flexibilitat erheblich erhéht, bringt aber auch
enorme Datenmengen mit sich, die durch aus-
fallsichere Kommunikationssysteme bewaltigt
werden mussen. Bewahrt hat sich hier die Of-
fenheit des Kommunikationsprotokolls Power-
link, das auf Ethernet basierend die Kommu-
nikation sowohl mit Fremdsystemen in der
Fabrikhalle als auch mit IT-Systemen im BU-
robereich erleichtert. Bei Leitsystemen kénnen
Maschinenverbtnde sowie die Gebaudetech-
nik Uber Powerlink zu einer integrierten Pro-
duktionsanlage zusammengefasst werden.
Der zweite Schritt auf dem Weg zu einer
flexiblen und damit adaptiven Produktion ist

18

die Verteilung der Intelligenz innerhalb der
Einzelmaschine Uber eine Echtzeit-Ethernet-
Plattform. Ermoglicht wurde diese durch de-
zentrale Steuerungs- und I/0O-Systeme sowie
durch Motorantriebseinheiten mit eigener In-
telligenz, die zudem den Bau modularer Ma-
schinen mit im Betrieb veranderlichen Konfi-
gurationen erlauben.

Parallel dazu entstanden auf dem Gebiet
der Software flr die Produktentwicklung und
-herstellung durchgangige Konzepte, mit de-
nen das Wissen und die Intentionen der Pro-
duktentwickler ohne Ubertragungsverluste bis
in die Fertigung durchschlagen kénnen. So ist
es mdglich, aus CAD-Geometriedaten die
NC-Programme flr die bearbeitenden Ma-
schinen und aus Baugruppeninformationen
Daten fir die Produktionsplanung und -si-

mulation zu generieren. Daten der Kinematik-
und Dynamiksimulation beweglicher Teile aus
CAE-Programmen lassen sich in Programm-
codes fur die Maschinen- und Anlagensteu-
erung ebenso Ubersetzen wie Prozessglei-
chungen aus mathematisch-modellbasierten
Simulationspaketen.

Indessen hat sich im Buro- und Privatnut-
zerbereich das Internet etabliert und neue
Methoden zur Datenverwaltung und -nutzung
geschaffen. Einzelne groBe Rechner mit zen-
traler Datenhaltung wurden durch eine groB3e
und sténdig wechselnde Anzahl kleiner Ein-
heiten im weltweiten Zugriff, Top-down-Be-
fehlsstrukturen durch Anfragebeantwortung
nach dem Client-Server-Prinzip sowie Verwei-
sen und Suchmechanismen zur Auffindung
der relevanten Daten im Netz abgelost.

messtec drives Automation 6-7/2014



Schnelle Datenkommunikation

bis zum Sensor

Diese Mechanismen fUr die industrielle Pro-
duktionstechnik nutzbar zu machen, ist das
Ziel eines Forderprogrammes der deutschen
Bundesregierung. In diesem Zusammenhang
ist haufig die Rede von Industrie 4.0, also ei-
ner vierten industriellen Revolution. Gemeint
ist damit ein Paradigmenwechsel in der Ab-
laufkette von Produktionsprozessen. Produkt-
und Prozessinformationen werden dezentrali-
siert, wobei die Verarbeitung im Sinne eines
Internets der Dinge erfolgt, also auf Basis cy-
ber-mechanischer, mit dem Werkstuck trans-
portierter und per Verweis aus einer Daten-
wolke zu beziehender Informationen.

Diese Veranderungen in der Methodik von
Produktionssteuerungsablaufen hin zu ei-
ner Uber das zu bearbeitende Werkstlck be-
darfsgesteuerten Maschinenkonfiguration,
Werkzeug- beziehungsweise Materialwahl
und Bearbeitung geht mit weiteren Anfor-
derungen an die industrielle Kommunikation
einher. ,Die zu transportierenden Datenmen-
gen steigen rapide an, ebenso die Anzahl
der zu synchronisierenden Bewegungsach-
sen“, so Stefan Schénegger, Geschaftsflihrer
der EPSG. ,Das verlangt nach schneller Da-
tenkommunikation bis zum einzelnen Sensor
oder Aktor, und zwar mit harter Echtzeitfahig-
keit auch in sehr groBen Netzwerken. Wie kein
anderes System auf dem Markt erflllt Power-
link diese Anforderungen bereits heute.” Das
hoch-automatisierte Miteinander unterschied-
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Industrie 4.0.

Proprietare Systeme waren
gestern. Offenheit st die Basis
fur die echte Revolution von

Stefan Schonegger, Geschéftsfiihrer EPSG

licher Systeme erfordert, das Ausfallrisiko zu
minimieren. ,Auch hier verfgt Powerlink mit
Steuerungs- und Leitungs-Redundanz ohne
spezielle Rechner-Hardware bereits Uber die
nétigen Voraussetzungen®, so Stefan Schon-
egger.

Eine weitere Anforderung an industrielle
Kommunikationsnetzwerke ist ihre Interope-
rabilitat mit Fremdsystemen. ,Es ist schlicht
unvorstellbar, dass ein einziger Anbieter die
beste Losung fur jede Teilproblematik hat*,
bemerkt Schénegger. ,Eine gut ausgepragte
Kompatibilitdét mit existierenden Systemen
und eine groBe Offenheit der Technologie sind
von entscheidender Wichtigkeit.*

Ein Aspekt, der in der Diskussion Uber In-
dustrie 4.0 bislang kaum beleuchtet wurde, ist
die Sicherstellung des Arbeitnehmerschutzes.
Gleichzeitig missen Produktionsablaufe ext-
rem flexibel sein und durfen nicht behindert
werden. ,Einzelmaschinen in Sicherheitska-
figen einzuhausen ist nicht zielflhrend®, ist
Schonegger Uberzeugt. ,Die Maschinen und
Fertigungszellen sollen in Abhangigkeit des
Werkstlckes, das gerade gefertigt wird, ihre
Konfiguration anpassen konnen. Dazu wer-
den Maschinenmodule hinzugenommen oder
ihre Reihenfolge wird geéndert.”

Sicherheit muss grenzenlos sein

~Feldbusintegrierte Sicherheits-Steuerungs-
systeme sind eine Voraussetzung fiir den mo-
dularen Maschinenbau. Das vom Feldbustyp
unabhangige Sicherheitsprotokoll OpenSafety

(55

ermdglicht dartber hinaus die sicherheits-
technische Ausstattung von Maschinen oder
Modulen, die mitunter Uber unterschiedliche
Protokolle kommunizieren®, so Schénegger.
»30 ist es mit OpenSafety mdglich, ganze
Produktionslinien inklusive aller dynamisch
konfigurierbaren Elemente in einer gemein-
samen sicheren Einheit zusammenzufassen.”
Zudem bietet das System Mdoglichkeiten, auf
trennende Schutzgitter zu verzichten — etwa
mit der sicher begrenzten Geschwindigkeit
am Werkzeugmittelpunkt bei Robotern oder
Uberhaupt von durchgangig sicheren komple-
xen Kinematiken.

Diese Eigenschaften als Voraussetzung
fur die Verwendung in zukdnftigen hochflexib-
len Produktionsanlagen verdankt OpenSafety
seiner namensgebenden Offenheit, besta-
tigt Schonegger. ,Proprietare Systeme waren
gestern. Offenheit ist die Basis fUr die echte
Revolution von Industrie 4.0.*

Autor
Peter Kemptner, freier Journalist aus
Salzburg, Osterreich

EPSG, Fredersdorf
Tel.: +49 33439 539 27 0
www.ethernet-powerlink.org

19



' AUTOMATION BB B

Saubere Energie in der

Papier-Produktion

Motormanagement im Biomassekessel einer Papierfabrik

58 Prozent der Energie, die die schwedische Papierfabrik Smurfit Kappa
benotigt, erzeugt sie selbst — mit Biomassekesseln. Die Energiegewinnung
erfolgt dabei umso effizienter, je sauberer der Kessel ist. Aus diesem Grund
blasen Stahlrohre immer wieder den Ruf ab. Angetrieben werden deren

Motoren mit Hilfe eines Motormanagements, eines Hybrid-Motorstarters und

einem Profibus-Gateway.

Die im Nordosten Schwedens beheimatete Smurfit Kappa Kraftliner
Piteé stellt jedes Jahr etwa 700.000 Tonnen Kraftliner-Papier her. Bei
Kraftliner handelt es sich um Rohpapier aus frischen Fasern, das als
Grundlage fur die Fertigung hochwertiger Wellpappverpackungen
dient. Der jahrliche Energiebedarf der schwedischen Anlage liegt bei
circa 520.000 Megawattstunden, was in etwa dem der deutschen
Stadt Wuppertal entspricht. 58 Prozent der Energie erzeugt das Un-
ternehmen mit Hilfe von Biomassekesseln selbst.

Die Produktionsanlage in Pited umfasst zum einen eine Zellstofffab-
rik mit zwei Zellstoff-Kochern und einem Hartholz-Kocher, zum ande-
ren eine Papierfabrik mit zwei Papiermaschinen. Den Energiebedarf der
Fabrik decken zwei Dampferzeuger — ein RUckgewinnungs-Kessel, der
die Schwarzlauge aus dem Prozess verbrennt, und ein Biomassekes-
sel, der die Baumrinde des Holzhandhabungssystems verwendet. Der
Dampf dieser Kessel wird an zwei Dampfturbinen weitergeleitet. Fossi-
ler Brennstoff wird nur zum Starten des Prozesses benétigt.

Um die Energieproduktion zu steigern, kommt eine spezielle Dampf-
Reinigungstechnik namens HISS (High Impact Soot System) von Soot
Tech aus Goteborg zum Einsatz. Soot Tech ist ein Unternehmen, das
sich auf die Optimierung von Biomassekesseln spezialisiert hat. Es ist
der Meinung, dass die Reinigung des Hochleistungs-Dampferzeugers
entscheidend flr die nachhaltige Energiegewinnung ist: Das HISS-Rei-
nigungssystem blast den RuB mit hohem Dampfdruck weg und ver-
doppelt dadurch die Reinigungseffizienz im Vergleich zu konventio-
nellen Methoden. Zudem lassen sich so selbst billige und aggressive
Brennstoffe verfeuern. Dabei bewegt ein Motor die bis zu acht Meter
langen Stahlrohre, aus denen der Dampf zur Reinigung der Kessel-
oberflache austritt.

Forderschnecken verfahren Reinigungsrohre

Die bislang zum Reinigen genutzten elektrischen Antriebe waren
schwer handhabbar und erforderten viele Komponenten. Neben den
mechanischen Schitzen fur die Drehrichtungsumkehr der Motoren im
Dampf-Reinigungssystem HISS wurden digitale Ausgénge zur Rechts-
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und Linksansteuerung bendtigt. Flr die Erfassung des Stroms sorg-
ten analoge Eingange, wahrend digitale Eingédnge die Ruckmeldun-
gen auswerteten. Hinzu kam der Zeitaufwand zur Programmierung der
Steuerung und Erstellung der Dokumentation — wie den Schaltplanen.
Sollten Antriebe nachgerUstet werden, gestaltete sich dies schwierig,
sodass qualifizierte Projektleiter hinzugezogen werden mussten. DarU-
ber hinaus stand der zusatzlich notwendige Platz im Schaltschrank nur
selten zur Verfligung. Nicht zu vergessen, dass sich die Mitarbeiter auf-
grund der zahlreichen Komponenten wie Antriebe, I/O-Module, Mess-
wertaufnehmer, Klemmen und Schitze bei Problemen mit vielen unter-
schiedlichen Ansprechpartnern auseinandersetzen mussten.

Bei den verbauten Antrieben handelt es sich um Drehstrom-Asyn-
chronmotoren. Eine Forderschnecke ist dafir zustandig, dass ein
Stahlrohr in den Dampfkessel hinein- und herausfahrt, um ihn durch
das Abblasen des RuBes zu reinigen. Jede Forderschnecke verfligt
Uber zwei mechanische oder induktive Endschalter. Wenn die Foérder-
schnecke die End- oder Ausgangsposition erreicht, wird die Drehrich-
tung reversiert. Allerdings kdénnen die Endschalter verschmutzen, was
dazu fUhrt, dass sie die Informationen fur die Drehrichtungsumkehr
nicht mehr zuverlassig liefern. Die daraus resultierende unzureichende
Reinigung zieht im schlimmsten Fall die Zerstérung des Motors nach
sich.

Uberwachung durch Wirkleistungs-Messung

Mit der Motormanagement-L6sung von Phoenix Contact, die sich aus
Motormanagement, Hybrid-Motorstarter und Profibus-Gateway zu-
sammensetzt, erdffnen sich flr Soot Tech Vorteile: Das Motormanage-
ment erfasst unter anderem die Wirkleistung. So erkennt der Anwender
abgenutzte RuBblaser, bevor es zum Ausfall kommt. So reduziert sich
die Anzahl der installierten 1/O-Module, der Verdrahtungsaufwand ver-
ringert sich, die Dokumentation wird Uberschaubarer und der Platzbe-
darf sinkt aufgrund der kompakten Gehauseabmessungen. Vor diesem
Hintergrund erweisen sich Anlagenerweiterungen als einfacher, zumal
sie durch Bus-Gateways im laufenden Betrieb realisiert werden kdnnen.

messtec drives Automation 6-7/2014
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Vernetzung des Motormanagers am Beispiel einer Profibus-Struktur

Ein Profibus-Gateway leitet die Prozessdaten mehrerer Motorma-
nagement-Module an die Leitstelle weiter, wahrend je eine elektro-
nische Motormanagement-Einheit (EMM) fiir die Uberwachung und
den Schutz der Antriebe verantwortlich ist. Dazu fUhrt sie eine Wirk-
leistungs-Messung durch. Neben den Gateways und EMM kommen
auch Hybrid-Motorstarter der Produktfamilie Contactron zum Einsatz,
die das verschleiBfreie Schalten der Motoren Ubernehmen. Relais und
die Systemverkabelungs-L&sung von Phoenix Contact koppeln die
Feldgerate an die ABB-Steuerung an.

Integration der Module in die vorhandene Motorleitung

Die 22,5 Milimeter breite elektronische Motormanagement-Einheit
erfasst mit den eingebauten Stromwandlern Stréme bis 16 Ampere.
Treten in den Applikationen héhere Werte auf, bietet die EMM-Fami-
lie Module, die in Verbindung mit externen Stromwandlern groBere
Stréme aufnehmen kénnen. Da das EMM in die vorhandene Motorlei-
tung integriert wird, stehen dem Anwender ohne zusétzliche Senso-
ren alle Messwerte zur Verfugung, um Motor und Anlage mit geringem
Aufwand zu Uberwachen. Auf diese Weise erhalt der Anwender zu je-
der Zeit Informationen Gber den aktuellen Anlagenzustand.

Ankopplung an das Leitsystem

Uber das gemaB DPV1-Spezifikation nach EN 50170 zertifizierte Pro-
fibus-Gateway von Phoenix Contact lassen sich bis zu 31 Motorma-
nagement-Module ohne Verdrahtungsaufwand durch Aufstecken auf
den Tragschienen-Connector (T-Bus) miteinander verbinden. Samtli-
che Prozessdaten werden via FDT/DTM an das Leitsystem Ubermit-
telt und dort analysiert. Das Profibus-Gateway unterstiitzt zudem die
Funktion Fail Safe. Durch die Parametrierung Uber den DTM kann das
Schaltverhalten deshalb bei Profibus-Fehlern beeinflusst werden. Fer-
ner verflgt das Gateway Uber zusatzliche digitale Ein- und Ausgange.
Basiert die Kommunikation auf dem Profibus-DPV1-System, wird das
Gerat via GSD-Datei in das Netzwerk eingebunden. Neben dem Pro-
fibus-Gateway sind weitere Gateways fUr die géngigen Bussysteme
erhaltlich.

Autor
Matthias Borutta,
Produktmanager Digitale Interface

Phoenix Contact Deutschland GmbH, Blomberg
Tel.: +49 5235 31 20 00 - www.phoenixcontact.de
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Die sichere Kleinsteuerung bietet unterschiedliche Diagnose-Mdglichkeiten: Spontandiagnose, Schaltzusténde, Diagnose iiber die sichere Querkommunikation.

Diagnose-Moglichkeiten voll ausschopfen

Sichere Kleinsteuerung mit integrierter Feldbusschnittstelle

Im Falle eines Produktionsstillstandes finden die Verantwortlichen den Ausldser umso schneller, je besser Sicherheits- und

Standardsystem zusammenarbeiten. Ist direkt in der Sicherheitseinheit eine Feldbusschnittstelle integriert, so kann die

Steuerung die Safety-Informationen einfach und schnell abrufen und kommt schwdchelnden Komponenten zeitnah auf die Spur.

Die Verantwortlichen fur die Anlagensicherheit — so hatte es lange den
Anschein — sind tendenziell konservativer als ihre Kollegen: Wahrend
automatisierte Systeme in der Produktion langst Ublich waren, blieb
der Sicherheitsbereich noch eine ganze Weile in der Hand der auf-
wandigen Parallelverdrahtung. Wirklich Bewegung kam hier erst um
die Jahrtausendwende ins Spiel, als es AS-Interface Safety at Work
ermdglichte, sichere und nicht-sichere Signale auf ein und derselben
Busleitung zu Ubertragen. Der 2009 verdffentlichten Studie ,Safety im
Maschinenbau*” zufolge setzte damals etwa jedes zweite Unternehmen
sicherheitsgerichtete Kommunikationstechnik im Feld ein. Begrindet
wurde dies vor allem mit dem einfacheren Datenverkehr und den bes-
seren Diagnose-Maoglichkeiten. Experten sind der Meinung, dass diese
Entwicklung inzwischen weiter an Dynamik zugelegt hat — wegen der
neuen EU-Maschinenrichtlinie und weil sich immer weniger Unterneh-
men lange Stillstandszeiten leisten kdnnen und deshalb immer hdhere
Diagnose-Anforderungen an die Systeme stellen.

Diesen Anforderungen begegnete Bihl+Wiedemann bereits frih
mit seinen AS-Interface-Gateways mit integriertem Sicherheitsmonitor,
die onboard Uber Features wie zum Beispiel Doppeladresserkennung,
EMV- und Erdschlusswéchter verfligen und damit zur Verbesserung
der Diagnose-Mdoglichkeiten in der SPS beitragen. Dank permanen-
ter Ubermittiung von Statusinformationen kann sich die tlbergeordnete
Steuerung jederzeit ein genaues Bild vom Zustand der gesamten An-
lage machen.

Nur flir Kileinstanlagen ab zwei sicheren Signalen ging
Bihl+Wiedemann einen anderen Weg — gemaR der Devise: Reduce to
the Max. Deshalb stehen beim Safety-Basis-Monitor lediglich Melde-
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kontakte zur Verfugung. FUr ganz einfache Anwendungen ist das eine
wirtschaftliche Alternative. Doch sobald die Diagnose-Anforderungen
steigen und in der Anlage oder der Maschine ohnehin ein Feldbus ar-
beitet, sinkt der Break-Even-Point fir die automatisierte Diagnose in
der Steuerung so weit nach unten, dass sich viele Anwender auch fur
den Safety-Basis-Monitor eine Feldbusschnittstelle wiinschen.

Edelstahlgehduse statt Kunststoffgewand

Nichts leichter als das, mdchte man meinen. Doch ganz so einfach ist
es nicht: NatUrlich mussen die Feldbusschnittstellen mechanisch so
robust sein, dass die Diagnosedaten der Safety-Gerate nicht die Kom-
munikation der gesamten Anlage storen. Gleichzeitig gilt es, die EMV-
Festigkeit der Schnittstelle zu gewahrleisten. Und wenn man schon
dabei ist, dann ware auch ein Display fir die Inbetriebnahme und Dia-
gnose hilfreich. Daher wurde das Gehause der neuen sicheren Klein-
steuerung im Vergleich zum Safety Basis Monitor auch verandert: Die
Steuerung steckt nicht mehr im 22,5-Milimeter-Kunststoffgewand,
sondern in einem Edelstahlgehause.

Was die neuen Geréte ebenfalls von denen anderer Hersteller un-
terscheidet: Die Feldbusschnittstelle wurde direkt in die Sicherheits-
Einheit integriert. So kann die Steuerung samtliche Safety-Informatio-
nen schnell und einfach abrufen — ohne zusatzliche Parametrierung in
der Software. Konkret gesagt: Der Zustand aller sicheren Gerate steht
dort in Echtzeit als Standardsignal zur Verflgung. Damit ist die Steu-
erung beispielsweise in der Lage, die Maschine in den gewlnschten
Zustand zu bringen, bevor die Sicherheitseinheit nach Stop 1 die Ener-
gie abschaltet.
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Sichere Kleinsteuerung im Uberblick:
= Stand-Alone-Losung:
12 Klemmen des integrierten
Sicherheitsmonitors sind
konfigurierbar, zum Beispiel
- als sechs sichere Ausgange
plus drei sichere
zweikanalige Eingange,
- als sechs sichere zweikanalige
Eingange,
- als Standard E/As oder
- als Kombination daraus.
= Erweiterbar: bis zu 62 sichere oder
496 Standard-E/As (oder eine Kombination daraus).
Eignet sich fur kompakte oder weit verzweigte Anlagen.
Flr den Einsatz in kompakten Anlagen ist kein zusatzliches
AS-i-Netzteil notwendig.
= Erweiterte Diagnosemoglichkeiten wie Doppeladress-
erkennung, integrierter Erdschluss- und EMV-Wachter.

Abschalthistorie iiber Webserver abrufbar

Auch bei der Diagnose bietet die Integration der Feldbusschnitt-
stelle in die Sicherheitseinheit Vorteile. So verschafft die direkt aus-
lesbare Abschalthistorie dem Anwender einen Zeitgewinn, weil die
langwierige Suche nach dem Ausldser eines Stillstandes nun auch
bei kleinen Anlagen der Vergangenheit angehdrt. Die entsprechen-
den Informationen sind auch Uber einen Webserver, also bei der
Fernwartung, einsehbar. Zuséatzlich besteht die Mdglichkeit, den
Zustand des Systems auf dem Display am Gerat abzulesen. Dort
erh&lt man sowohl Spontan-Diagnosemeldungen, etwa von kriti-
schen Schutztiiren, als auch einen Uberblick tiber die Schaltzu-
stande der einzelnen Komponenten.

Genauso wie die Anzahl der Diagnoseoptionen hat sich auch
der Funktionsumfang der neuen sicheren Kleinsteuerung von
Bihl+Wiedemann vergroBert. Zwolf frei parametrierbare Klemmen
erlauben beispielsweise bis zu sechs sichere (zweikanalige) Aus-
gange, sechs sichere (zweikanalige) Eingange oder Standard-Ein-
gange. Dabei lassen sich je nach Anwendung potentialfreie, anti-
valente oder OSSD-Signale einlesen. Ebenso kénnen mit Hilfe der
neuen Asimon-3-G2-Software sichere Ausgange zu sicheren Ein-
gangen umdefiniert werden.

Fazit: Vielféltige Einsatzméglichkeiten

So vielfaltig wie das neue Gerét sind auch seine Einsatzmdglichkei-
ten: Es Uberzeugt als kleine AS-i-Safety-Einheit mit optimaler Feld-
busanbindung ebenso wie im Zusammenspiel mit einer kontinuier-
lich wachsenden Palette an Erweiterungsmodulen. Auch wenn der
Anwender noch nicht auf automatisierte Sicherheit umstellen und
weiter parallel verdrahten will: Die Kleinsteuerung braucht keinen
Kosten- oder Leistungsvergleich zu flrchten.

Autor
Peter Rosenberger, freier Autor

Bihl+Wiedemann GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 33996 0 - www.bihl-wiedemann.de
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Wie war’s mit
Spitzentechnologie in der
Druckmesstechnik!

Druckmessgerite fiir alle Medien

Ob Prozessdruck, Hydrostatik oder Differenzdruck:
Druckmessumformer der VEGABAR Serie 80 messen
zuverlassig in allen Flissigkeiten, Gasen und Dampfen.

= Messbereiche von 25 mbar bis 1.000 bar

= Jeder Sensor erweiterbar zum elektronischen
Differenzdrucksystem

= Frontblndiger Einbau auch bei abrasiven Medien

= Gasdicht dank gekapselter Prozessbaugruppe
(Second Line of Defense)

E Mobil zur Webseite:
L Www.vega.com/vegabar80

Auf lange Sicht
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|hre Daten bleiben
in Ihrer Hand"

Cloud-LOsungen werden zwar mehr und mehr in den industriellen Alltag
eingebunden, doch Bedenken hinsichtlich Sicherheit und Datenverfligbarkeit
bestehen noch immer. Jirgen Hase, Leiter M2M Competence Center bei der
Deutschen Telekom, Klart auf, welche Mdglichkeiten die M2M Device Cloud
der Deutschen Telekom bietet, wie es hier um die Kosten bestellt ist und

warum die Losung sicherer sein soll als manche Banking-Website.

Inwieweit bindet die Industrie Dienste und Anwendungen aus der
Cloud in ihren Arbeitsalltag ein? Welche Bedenken bestehen dabei
bezugnehmend auf die Sicherheit?

Jiirgen Hase: Zurzeit ist das Zukunftsprojekt Industrie 4.0 in aller Munde.
Vereinfacht dargestellt handelt es sich dabei um die Anwendung von
Technologien wie Cloud Computing und M2M-Kommunikation in tra-
ditionellen Anwendungsfeldern wie der Maschinenproduktion, Heizung,
LGftung, Klima oder auch fertigungstechnischen Maschinen und Anla-
gen. Im Kern geht es darum, Daten in Echtzeit zu sammeln und aus-
zuwerten, um damit fundiertere und schnellere Geschéfts- und Ser-
vice-Entscheidungen zu treffen. Daflr sind sichere Datenspeicher- und
Kommunikationsverfahren sowie die Big-Data-Analysen unerlasslich.

Im Bereich der Datenanalyse — beispielsweise bei ERP oder CRM-
Systemen — setzen Mittelst&ndler bereits auf Cloud-Anwendungen
wie Salesforce.com. Aktuell beobachten wir aber in nahezu allen
Branchen den Trend, einzelne Datensilos aufzuldsen und in Ubergrei-
fenden Cloud-Plattformen zusammenzufUhren.

Vor der Migration in die Cloud — insbesondere, wenn es sich um
Cloud-L&sungen handelt — gilt es, mehrere Punkte zu beachten. Einer-
seits sollte die Cloud-L&sung eine sichere Autorisierung gewahrleisten,
beispielsweise Uber SSH. Wichtig ist zudem eine verschlisselte Da-
tentbertragung. Hier bieten sich VPN-Tunnel an. Andererseits mussen
die Cloud-Plattformen auf varilerende Mengen von Geraten, Daten und
Nutzern eingestellt sein. Selbst bei tausenden angeschlossenen Gera-
ten darf der Betrieb nicht beeintréachtigt werden und die System-Perfor-
mance keine signifikanten Einbriche verzeichnen. Im Idealfall skalieren
auch die Nutzungsgebuhren. Bei der Plattform M2M Device Cloud von
der Deutschen Telekom und Cumulocity berechnen sich die Nutzungs-
gebUhren beispielsweise aus der Anzahl der verbundenen Geréte.

Mit welchen Produkten unterstiitzen Sie denn Maschinen- und
Anlagenbauer auf dem Weg ,,in die Cloud“?

Jiirgen Hase: Gemeinsam mit Cumulocity bieten wir die M2M Device
Cloud an - eine Plattform, die geratespezifische Daten entgegen-
nimmt und in ein gerateunabhangiges Format Ubertragt. Als Uberset-
zer fungiert eine spezielle Software, der sogenannte Agent. Er kann
lokal auf dem Gerét installiert sein oder serverseitig implementiert wer-
den. Der Agent sorgt dafir, dass das Gerat barrierefrei mit der Cloud-
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Plattform kommunizieren kann. Die gesammelten Daten werden dort
nach definierbaren Vorgaben verarbeitet. Ubersteigt die Temperatur
in der Maschine beispielsweise einen Grenzwert von zum Beispiel 80
Grad, sendet die M2M Device Cloud automatisch einen Alarm per E-
Mail oder SMS an den Betreiber, der dann der Ursache sofort auf den
Grund gehen kann.

Welche Moglichkeiten erdffnet die M2M Device Cloud dem
Maschinenbetreiber?

Jiirgen Hase: Maschinenbetreiber kdnnen mit der M2M Device Cloud
ihre Prozesse optimieren. Mdchte beispielsweise ein Handler von me-
dizinischen Geréten sicherstellen, dass die verkauften Geréate rund um
die Uhr einwandfrei funktionieren, kann die M2M Device Cloud ihn da-
bei unterstitzen, in dem sie die Daten von verschiedenen medizini-
schen Geraten in Echtzeit erfasst. Sobald Werte vorab definierte Inter-
vallgrenzen Uber- oder unterschreiten, wird ein Alarm ausgeldst. Durch
die M2M Device Cloud API kann der Alarm auch direkt vom ERP-/
CRM-System verarbeitet werden. Um das Problem mdglichst schnell
zu l6sen, wird dann automatisch ein Serviceticket erstellt und einer
oder mehreren verflgbaren Ressourcen zugeordnet. Durch die Reduk-
tion der Ausfallzeiten kann so die Maschinenauslastung verbessert und
die Produktion damit effizienter werden.

Zudem erdffnet die M2M Device Cloud Maschinenherstellern ein
neues Geschéftsmodell. Statt die Maschine zu bauen und zusammen
mit einigen Wartungsdiensten zu verkaufen, konnen sie ihren Kun-
den mit der M2M Device Cloud eine vollkommen durchorganisierte
Dienstleistung anbieten. Die Kunden zahlen lediglich fur die Nutzung
der Maschinen, wahrend die Hersteller flr einen einwandfreien Betrieb
sorgen. Weiterhin ermdglicht die M2M Device Cloud Maschinenbetrei-
bern, neue Dienste im Bereich Datenmonetarisierung/Big Data anzubie-
ten. Die aggregierten Maschinendaten kdnnen zum Beispiel in der Kon-
struktion, Fertigungsoptimierung, Marktforschung, Werbung und vielen
anderen Bereichen genutzt werden.

Was unterscheidet Ihre Losung von Produkten anderer Hersteller?
Jiirgen Hase: Der Markt flr Plattformen boomt derzeit. Allerdings haben

die meisten zwei entscheidende Nachteile. Zum einen werden viele
Plattformen von bestimmten Gerateherstellern betrieben, wodurch sie
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nicht zu 100 Prozent gerateun-
abhangig sind. Zum zweiten las-
sen sich die meisten Plattformen
nur mit hohem Aufwand in Be-
trieb nehmen.

Verglichen mit anderen Platt-
formen ist die M2M Device Cloud
gerateunabhangig. Das heif3t, un-
sere Losung kommuniziert dank
des Agenten mit allen Geraten.
Und der Kunde zahlt nach Be-
darf — es gibt keine Einrichtungs-
gebUhr. Wenn das Geschaft des
Kunden und damit die Zahl der
verbunden Gerate wachst, zahlt
der Kunde lediglich entspre-
chend seiner Nutzung mehr.

Apropos Kosten - auf welchem
Niveau bewegen sich die Kosten
bei Ihren Losungen? Wird pauschal
abgerechnet oder individuell nach
Nutzungsverhalten?

Jiirgen Hase: Die Kosten sind
sehr gunstig und steigen propor-
tional mit wachsendem Geschaft.
Der Standardzugang kostet mo-
natlich 125 Euro und umfasst bis
zu 100 Geréte. Pro Gerat darl-
ber hinaus fallen monatlich zu-
satzliche Kosten in Héhe von
1 Euro an.

Neben den Kosten wird bei Cloud-
Losungen meist die fehlende Kon-
trollierbarkeit der ausgelagerten
Daten als Schwachstelle benannt.
Wie stellen Sie sicher, dass nur
Berechtigte auf die Daten zugreifen
kdnnen?

Jiirgen Hase: Die M2M Device
Cloud wurde nach den weltweit
striktesten Sicherheitsanforde-
rungen zertifiziert und nutzt einen
der weltweit sichersten Hosting-
Dienste. Den Experten von ss-
labs.com zufolge ist unser Ver-
schltsselungslevel hdher als der
vieler Banking-Websites. Fur
die Kunden heiBt das: lhre Da-
ten bleiben in ihrer Hand — auch
wenn sie unsere Dienste irgend-
wann nicht mehr in Anspruch
nehmen wollen. Daten-VerfUg-
barkeit und Sicherheit werden
auf unserer Plattform optimal mit-
einander in Verbindung gebracht.

(agry)

Deutsche Telekom AG, Bonn
Tel.: +49 228 936 0
www.telekom.com/m2m
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Aktuell beobachten wir in nahezu allen
Branchen den Trend, einzelne Datensilos
autzulosen und in bergreifenden Cloud-
Plattformen zusammenzuf(ihren.

deTec4 Core:
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AUF DAS WESENTLICHE KONZENTRIERT

THIS IS SICK

Sensor Intelligence.

Profitieren Sie von der Erfahrung des Erfinders des Sicherheits-Lichtvor-
hangs. Gewinnen Sie Zeit und Sicherheit bei Montage, Inbetriebnahme und
Betrieb. Durch innovative Halterungen, Standardanschlisse, Inbetriebnah-
me ohne Konfiguration. Mit Blindzonenfreiheit und Zuverlassigkeit bis IP 67
und -30 °C. Das Ergebnis: Die pure Sicherheit und ein neuer Mafstab in

jeder Hinsicht. Wir finden das intelligent.
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,Grundlegende Cloud-Themen:
Verfugbarkeit und Kosten®

Oliver Prang, Produktmanager Industrielle Kommunikation bei Wachendorff Prozesstechnik,

tber den Sicherheits- und Kostenaspekt der Cloud-Losung Talk2M.

Wie wichtig ist heute das Arbeiten mit der Cloud
fiir hre Kunden? Welche Bedenken hinsichtlich
Sicherheit werden geduBert?

Oliver Prang: Gerade fur kleine und mittelstan-
dige Unternehmen (KMU) bietet eine Cloud-
Lésung die erforderliche Flexibilitat und Re-
aktionsgeschwindigkeit, die sonst nur mit
hohem finanziellen und personellen Aufwand
zu realisieren wéren. Bei vielen Unternehmen
gehdrt der weltweite Zugriff auf Maschinen-
daten sowie die Unterstitzung der Maschi-
nen- beziehungsweise Anlagenbetreiber zum
Servicekonzept — unabhangig von der Unter-
nehmensgroBe. Der Weg hin zum Profit-Cen-
ter lasst sich mit Cloud-Diensten, wie wir ihn
mit Talk2M anbieten, zuverlassig und sicher
realisieren. Unser Dienst Talk2M ist bereits
seit Uber sieben Jahren online — und damals
sprach noch niemand von der Cloud.

In puncto Sicherheit I8sst sich sagen, dass
dies momentan eines der zentralen Themen
ist — wer kennt meine Anlagen und hat Zugriff
auf diese, wer kann eventuell Daten mitlesen,
usw. Diese Fragen gilt es ernst zu nehmen
und umfassend zu beantworten. Aber auch
die langfristige Verflgbarkeit und Weiterent-
wicklung des Dienstes werden immer wieder
hinterfragt und sind wichtige Themen, da sich
gerade die IT-Technik stetig weiterentwickelt.
Maschinen und Anlagen weisen jedoch einen
anderen, in der Regel wesentlich langeren Le-
benszyklus auf. Daher sind auch Fragen zur
Kompatibilitat mit Alt- und Neu-Maschinen
haufig zu beantworten.

Sie erwéhnten gerade Talk2M. Was genau
verbirgt sich denn hinter lhrer Cloud-Lésung?

Oliver Prang: Talk2M ist unsere browserba-
sierte  Kommunikations-Plattform fir den
weltweiten, jederzeitigen, standortunabhan-
gigen Wartungszugang auf Maschinen und
Anlagen im industriellen Umfeld. Hierbei sind
gesicherte VPN-Zugange Uber PC, Smart-
phone und Tablet sowohl fur die Fernwartung
als auch fur das Fernwirken und die Diagnose
moglich. Der Dienst 18sst sich unter anderem
for intelligente Alarmmanagementsysteme
oder vorbeugende Wartungen konfigurieren.
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Dies hilft allen Beteiligten, Zeit und Kosten zu
sparen. Auf diesen Dienst beziehen sich auch
meine Ausflhrungen zu Frage 1.

Wo liegen aus lhrer Sicht die Besonderheiten
der beiden grundsétzlichen Losungen Extranet
(eigengehostete Installation) und Cloud-Dienst
(Software as a Service)?

Oliver Prang: Die grundlegenden Themen bei
der Wahl zwischen einer eigenen Installation
und einer Cloud-L6sung sind meines Erach-
tens nach das Sicherstellen der Verflgbar-
keit des Dienstes sowie die anfallenden Ent-
wicklungs-, Installations- und Pflegekosten.

lalk2M ist unsere browserbasierte
Kommunikations-Plattform ftr den
weltweiten und jederzeitigen Wartungs-
zugang auf Maschinen und Anlagen im
industriellen Umfeld.
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Bei einer Cloud-Ldsung bezahlt man gegebe-
nenfalls eine Installations- sowie eine monat-
liche Bereitstellungsgebuhr. Daflr erhalt man
bei leistungsfahigen Anbietern einen Dienst,
der mit Verflgbarkeiten 365/24/7 ausgestat-
tet ist und sich an wechselnde Rahmenbedin-
gungen anpasst. Zudem braucht man sich
als Anwender keinerlei Gedanken Uber red-
undante Server und DSL-Anschllsse zu ma-
chen. Ebenso muss das Unternehmen keine
eigenen Mitarbeiter zur Installation und fur die
Pflege sowie Uberwachung des Systems be-
reitstellen. Der Dienst Talk2M wird mittlerweile
auf 12 weltweit verteilten, mit SSAE-16- und
ISO27001-Zertifikaten gepriften Rechenzen-
tren ausgefihrt, was hochste Verflgbarkeit
und Datensicherheit garantiert.

Apropos Datensicherheit: Bei Cloud-Losungen
wird meist die fehlende Kontrollierbarkeit der
ausgelagerten Daten als Schwachstelle benannt.
Wie stellen Sie sicher, dass nur Berechtigte auf
die Daten zugreifen konnen?

Oliver Prang: Zum einen ist das System durch
ein Passwort gegen unbefugte Zugriffe ge-
schitzt, wobei der Sicherheitsgrad des Pass-
wortes sowie die Glltigkeitsdauer vom Admi-
nistrator des Kundenkontos frei definiert und
so an die [T-Richtlinien des Unternehmens
angepasst werden kann. Zum anderen kon-
nen unterschiedliche, an die jeweiligen Funk-
tionen von Einzelpersonen oder Gruppen an-
gepasste Zugriffsrechte hinterlegt werden. So
kann ganz individuell festgelegt werden, auf
welche Endgerate und Funktionen im Maschi-
nennetzwerk der Zugriff frei geschaltet wird.
Gerade bei Anlagen, bei deren Service bezie-
hungsweise Wartung mehrere Firmen einge-
bunden sind, kann die Nutzung von nur ei-
nem zentralen Fernwartungszugang — jedoch
mit unterschiedlichen Rechten ausgestat-
tet — Synergieeffekte bringen. Und: Zugriffe
werden protokolliert und die Verbindungsda-
ten konnen jederzeit abgerufen und einge-
sehen werden. Da bei unserem Service-Por-
tal Talk2M keine Daten zwischengespeichert
werden, sind keine zusétzlichen SchutzmaB-
nahmen zu ergreifen. Zudem erfolgt der Zu-
griff Uber gesicherte HTTPS- und OpenVPN-
Verbindungen.

Ein sicheres Cloud-Konzept ist — wie bereits
eingangs von Ihnen erwahnt — meist mit hohen
Kosten verbunden. Auf welchem Niveau bewe-
gen sich denn die Kosten bei lhrer Lisung?

Oliver Prang: Sicherheit ist nie kostenfrei, son-
dern erfordert den Einsatz optimal aufeinan-
der abgestimmter Hard- und Software. Dies
ist im Zusammenspiel unserer VPN-Router
der Serie eWON mit dem Dienst Talk2M ga-
rantiert. Die Kosten fUr den cloudbasierten
Dienst Talk2M sind absolut Uberschaubar und
bewegen sich auf dem Niveau eines Mobil-
funkvertrages. (agry)

Wachendorff Prozesstechnik

GmbH & Co. KG, Geisenheim

Tel.: +49 6722 996520
www.wachendorff-prozesstechnik.de
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Uberwachungsrelais fiir 3-Phasen- Anwendungen
Bei den Finder-Uberwachungsrelais der Se- 5
rie 70 kann man die Grenzen von Unterspan-
nung, Uberspannung, Spannungsbereich und
Phasenasymmetrie wahlen, die wie bei Pha-
senausfall und N-Leiterbruch zum kontrollier-
ten sicheren Stillsetzen einer Anlage benétigt
werden. Die Relais arbeiten nach dem Prin-
zip der positiven Sicherheitslogik. Beim Erken-
nen eines Netzfehlers 6ffnet der SchlieBer, Gber
den die Steuerung in einen gefahrlosen Zu-
stand gesetzt werden kann. Die gewtnschten
Grenzwerte sind frontseitig mit Schlitz- oder
Kreuzschlitz-Schraubendreher einstellbar. Die LED zeigt farbig und durch
Blinksignal den jeweiligen Status an. Das Hauptmerkmal des Typs 70.62,
2 Wechsler im Ausgang, ist der von 170bis 520V (50/60 Hz) wahlbare
Spannungs-Uberwachungsbereich, wodurch dies Uberwachungsrelais
auch in Exportlandern mit nichteuropéischen 50 Hz- oder 60 Hz-Net-
zen und anderen Nennspannungen einsetzbar ist. Die ausgangsseiti-
gen Wechsler schalten je nach Variante bis zu 10 A. Das Kontaktmaterial
ist cadmiumfrei. Die Gerate haben eine Baubreite von 17,5, 22,5 be-
ziehungsweise 35mm. Die Befestigung erfolgt auf Tragschiene nach
DIN EN 60715 TH35. www.finder.com

Dem Bedarf im Schaltschrank anpasst

Mit Lcos hat Lutze ein IP20-Gehaduse- System entW|ckeIt das sich so-
wohl als Einzelgeh&use und Stand-Alone-Ldsung einsetzen oder durch
werkzeugfreies Zustecken von Daten- und/oder Energie-Modulen zu ei-
nem kompletten und modularen 1/0 System erweitert lasst. Basis des
Lcos-Elektronikgehauses ist ein Geratetrager zur Aufnahme der einzel-
nen Gehause beziehungsweise der aufsteckbaren Funktionseinheiten.
Der Vier-Leiter-Energie-Bus ermdglicht die feldseitige Versorgung bis
16 A Nennstrom pro Leiter. So lassen sich auf einfache Art und Weise
dreiphasige Funktionen mit einer Betriebsspannung von 500V oder auch
24V-Applikationen mit einer Strombelastung von DC 64 A realisieren. Die
LUtze-Gehause besitzen eine UL-Zulassung und kénnen somit weltweit
eingesetzt werden. Der Temperatur-Einsatzbereich liegt zwischen -40 bis
+85 °C. Mit diversen Zulassungen und Brandprtfungen wie V-0, NFF 12
und NFF F2 eigenen sich die Lcos-Gehause auch fur den Einsatz bei
rauen Umgebungsbedingungen. www.luetze.com

M12-A-Flanschsteckverbinder mit Lotkontakten

Kundenseitig besteht der Wunsch, die Binder-Flanschsteckverbinder
selbst zu konfektionieren. Um hier flexibel auf einen kleineren Bedarf re-
agieren zu konnen, bietet Binder die Flanschsteckverbinder auch mit L6t-
kontakten an. Bei den bisherigen Metall-Versionen waren die Kontakte
zu tief im Gehause angeordnet, sodass das Anléten schwierig war. Jetzt
sind die L6tkelche so angeordnet, dass diese leicht aus dem Gehaduse
herausragen. Dies hat zur Folge, dass die Létenden nicht mehr durch ei-
nen Verguss umschlossen werden kénnen, was sich eventuell auf die an-
zulegende Spannung auswirken kann. Beide Versionen sind wahlweise
in Metall- oder Kunststoffgehausen lieferbar. Andere Gehausebauformen
und Kodierungen sind optional maglich. www.binder-connector.de
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Sicherheitsrelais iiber Software konfigurieren

Das Sicherheitsrelais Allen-Bradley ¥ r
Guardmaster 440C-CR30 von Rock-
well Automation ermdglicht Maschi-
nenbauern, die erforderlichen Sicher-
heitsfunktionen zu implementieren
und dabei gleichzeitig die Produktivi-
tét zu erhdhen. Die Konfiguration des
Sicherheitsrelais ist mit der kostenlo-
sen Connected-Components-Work-
benchSoftware von Rockwell Automation mdéglich. Diese verkirzt die
Programmierzeit und steigert die Produktivitat, da die Anwender ihr Si-
cherheitssystem und ihre Standardsteuerung in derselben Software-Um-
gebung erstellen, steuern und Uberwachen kénnen. Das Sicherheitsre-
lais Guardmaster 440C-CR30 ist PLe- und SIL-3-konform gemaB EN
ISO 13849-1 und IEC 62061. Es eignet sich fir Anwendungen, die vier
bis neun Sicherheitsschaltkreise und eine Uberwachung von bis zu finf
Zonen bendtigen. Mit 22 integrierten E/A-Sicherheitspunkten — darunter
sechs konfigurierbare E/As — ist das Sicherheitsrelais eine Moglichkeit
fir Anwendungen, die mehrere Sicherheitszonen erfordern. Die Sicher-
heitssteuerung kann aufgrund der Interoperabilitat des Sicherheitsrelais
mit zahlreichen Standardsteuerungsplattformen, selbst bei Wechsel der
Standardsteuerung, beibehalten werden. www.rockwellautomation.de

FuBpedalgeber fiir eine sichere Bedienung
In den FuBpedalgebern der Reihe FS-
MH von FSG gewahrleisten zuséatz-
liche Sensorelemente eine perma-
nente Betatigungstberwachung und
Fehlererkennung und sorgen so fur
erhohte Sicherheit: Eine unbeabsich-
tigte Auslenkung, zum Beispiel durch
Federbruch oder groben Schmutz,
wird erkannt und durch ein Fehlersi-
gnal am Ausgang signalisiert. Durch
einen einfachen Aufbau sind die aus
Aluminium und Edelstahl gefertigten FuBpedalgeber kostengunstig. Sie
sind in Schutzart IP67 ausgefuhrt. Typischerweise werden sie als Fahr-
oder Bremspedal in Baggern eingesetzt. Die Gerate eignen sich fUr ei-
nen erweiterten Temperaturbereich (-30 ...+80 °C). Sie basieren auf ver-
schleiBfreien, berlhrungslosen magnetischen Messsystemen, die am
Ausgang analoge beziehungsweise digitale und redundante Steuersig-
nale zur Verflgung stellen. Sowohl die BefestigungsmaBe der Grund-
platte als auch die Form des Pedals passt FSG bei Bedarf variabel an
Kundenvorgaben an. www.fernsteuergeraete.de
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Leitungen fiir Schifffahrt zertifiziert
—

Damit auf Schiffen und bei Off-
shore-Anwendungen Leitungen
fur bewegte Anwendungen ohne
Sonderzulassungen zum Einsatz
kommen kdnnen, haben Igus
und die Germanische-Lloyd-
Klassifizierungsgesellschaft ge-
meinsam einen neuen Prifstan-
dard entwickelt und nun insgesamt 328 Chainflex-Leitungen von Igus
mit einer Typenzulassung fuUr dauerbewegte Leitungen in E-Ketten aus-
gezeichnet. Damit sind diese, so der Hersteller, die weltweit ersten Lei-
tungen speziell fir Anwendungen in Energieketten, die dieses Zertifikat
erhalten haben. Kunden haben nun die Méglichkeit, ihre Steuer-, Bus-,
Mess-, Daten- und Motorleitungen speziell fir dynamische Anwendun-
gen ab Lager zu kaufen, die zudem den Zulassungsanforderungen der
Schifffahrtszulassungsbehdrden gentigen. www.igus.de

Anschlusstechnik im Hygienic Design
Die Steckverbinder im Hygienic De-  jms
sign von Escha koénnen auch in Be- M
reichen eingesetzt werden, in ’

denen sie mit Lebensmitteln in m\
Kontakt kommen. Die glatten

Oberflachen vermeiden das An- -
haften von Schmutz und stellen eine i
rickstandlose Reinigung sicher. Zudem ‘
bestehen alle Food&Beverage-HD-An-
schluss- und Verbindungsleitungen aus
FDA-konformen Materialien: V4A-Edel-

stahl fur die Uberwurfmuttern und -schrauben mit innenliegender Rittel-
sicherung sowie auf PP-basierende Umspritzungs- und Leitungsmateri-
alien. Diese Kunststoffe sind resistent gegentber Ecoloab-zertifizierten
Reinigungsmitteln. Alle dichtenden und optischen Eigenschaften der
Steckverbinder bleiben langfristig erhalten. Mit den Schutzklassen IP67
und IPB9K erfilllen die HD-Steckverbinder auch die Anforderungen fur
die Hochdruck- und Dampfstrahlreinigung. Zur Markteinfihrung bietet
Escha ein Produktprogramm seiner Food&Beverage-Steckverbinder im
Hygienic Design an. Des Weiteren werden zukinftig auch LED-Versionen
verflgbar sein. www.escha.net

1-HE-Oko-Netzteilreihe mit5und 7,5V
Die flache Einbaunetzteilreihe
GWS500 von TDK-Lambda
wurde jetzt um neue Mo-
delle mit 5V und 7,5V er-
weitert. Ausgestattet mit ho-
hem Wirkungsgrad, hoher
Leistungsdichte, niedrigem
Standby-Verbrauch, steuerba-
rer Ausgangsspannung und = ®
5V Hilfsspannung entsprechen auch die neuen Modelle den Energie-
sparvorgaben der ErP-Richtlinie (Energy-related Products) und sind fur
den Einbau in 1 HE-Gehause geeignet. Die Netzteile der Reihe GWS500
bieten bis zu 500 W Nennausgangsleistung in einem Gehause mit 105 x
218 mm?2 Grundflache bei 41 mm Hohe. Die neuen Modelle liefern 5V bei
bis zu 80 A beziehungsweise 7,5V bei bis zu 67 A und ergénzen so die
bestehenden Modelle mit 12V, 24 V, 36 V und 48V Ausgangsspannung.
Die Spannung ist Uber Poti oder eine externe Steuerspannung (je nach
Gerat) einstellbar. www.tdk-lambda.com
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Neue Powerlink-Version verfiighar
Ab sofort ist die Version 2.0 des
Open-Source-Powerlink-Stacks
verfugbar. Durch die Umgestal-
tung und Reorganisation wurde
die Architektur vereinfacht und
seine Modularitat verbessert. Die
abwartskompatible neue Version
erleichtert die Applikationsent-
wicklung und bringt eine schér-
fere Trennung zwischen der applikationsorientierten Stack-Bibliothek und
dem zeitkritischen Stack-Treiber. Dies ermdglicht das Verlagern der Echt-
zeit-Applikation in einen dezidierten Kommunikationsprozessor oder ein
Linux-Kernmodul und so eine Steigerung der Performance, wahrend die
API des Stacks im Anwenderbereich bleibt. Die tberarbeitete Dokumen-
tation bietet Entwicklern einen leichteren Einstieg in die Powerlink-Tech-
nologie. www.ethernet-powerlink.org
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Stromversorgung fiir liifterlose Embedded-Box-PCs

Mit dem ATX-DC/DC-Wandler DC160W stellt Bicker eine Stromversor-
gungslésung fur ifterlose Embedded-Box-PC-Systeme vor. Der DC160W
zeichnet sich durch einen hohen Wirkungsgrad von bis zu 93 Prozent und
einen Eingangsspannungsbereich von 6...36 VDC aus. Dadurch ist auch
bei Spannungsschwankungen beziehungswiese -einbrlichen (Motorstart)
die zuverlassige und stabile Stromversorgung des angeschlossenen Main-
boards sichergestellt. Der DC/DC-Wandler mit ATX-Kabelbaum wurde flr
den sicheren 24/7-Dauerbetrieb im erweiterten Temperaturbereich von
-20...4+70°C konzipiert und verflgt Uber zahlreiche Schutzfunktionen: Ver-
polungsschutz am Eingang, Kurzschluss- und Uberspannungsschutz an
allen Ausgangen und einen Ubertemperaturschutz. Fir die Versorgung
des DC160W aus dem Wechselspannungsnetz sind lifterlose Open-
Frame-Netzteile aus der BEO-Serie erhéltlich. www.bicker.de

Kombi-Ableiter fiir PV-Anlagen
Der Kombi-Ableiter Dehncombo
YPV SCI von Dehn schitzt PV-
Anlagen sicher vor Uberspannun-
gen durch Blitzbeeinflussung. Mit
dem neuen Geratekonzept wird
eine Reihe von Anwendungsvor-
teilen fir PV-Systeme in einem
Geréat kombiniert. Das Schutzge-
rat vereint Blitzstrom-Ableiter Typ
1 und Uberspannungs-Ableiter
Typ 2 und beinhaltet gleichzeitig die Y-Schaltung mit der patentierten SCI-
Technologie. Dehncombo YPV SCl ist auf die Anforderungen der neuen
Technischen Spezifikation CLC/TS 50539-12 sowie auf die Vorgaben des
Beiblatts 5 der DIN EN 62305-3 zugeschnitten. Die Gerate entsprechen
den Anforderungen der CLC/TS 50539-12. Sie weisen eine Kurzschluss-
festigkeit (Iscpv) von 1.000 ADC auf und kénnen damit sowohl in Klein-
als auch in GroBanlagen eingesetzt werden. Sie sind fiir Spannungen von
600 bis 1.000V und auch 1.500V verfugbar. www.dehn.de
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SIEMENS IN KURZE

Das Angebot von Siemens reicht von Bedien-
gerdten Uber Visualisierungs-Software bis hin zum
Scada-System. Das komplette und durchgéngige
HMI-Spektrum wird auch den anspruchsvollen An-
forderungen an Prozessvisualisierung gerecht. Die
L6sungen rund um das Bedienen und Beobachten
sichern die Funktionalitat von Maschinen und Anla-
gen und sorgen so daflr, dass hochkomplexe Pro-
zesse reibungslos verlaufen. 4 N\

SIEMENS

www.siemens.com/
hmi-multitouch
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Herr des Prozesses

Mit einfach projektierbaren Multitouch-Oberflachen industrielle Prozesse sicher beherrschen

Die Multitouch-Technologie ist reif fr den industriellen Einsatz: Sie ermdglicht intuitiv erfassbare Anwenderoberflachen

mit hoher Bediensicherheit. Fiir eine kurze Entwicklungszeit und schnelle Marktreife sorgen entsprechende Hardware-

Komponenten, unterstutzt von einer durchgangigen Projektierumgebung.

Multitouch-Bedienung in der Industrie ist
mehr als eine Modewelle, die vom Consu-
mer-Bereich herliberschwappt. Wahrend bis-
her realisierte Singletouch-Anwendungen oft
nur als Ersatz fir Rollkugel oder Maus dien-
ten, erdffnet der Ubergang zu Multitouch
neue Mdglichkeiten fir die Gestaltung und
Nutzung von Bedieneroberflachen. Diese
sprechen sowohl digjenigen an, die mit der
digitalen Welt aufgewachsen sind, als auch
gestandene Werker, die ebenfalls von den

Vorteilen profitieren werden.

30

Im Prinzip geht es darum, industrielle Pro-
zesse sicher zu beherrschen. Diese werden
immer umfangreicher und die zugehorigen
Maschinen immer komplexer. Daher sollten
die Funktionen einer Maschine so prasen-
tiert werden, dass sie sich den Benutzern so-
fort erschlieBen. Das wiederum erfordert neue
Konzepte, um Daten transparenter darzustel-
len, aber auch geeignete Methoden, um diese
Daten zu erfassen, zu analysieren und letztlich
auch verandern zu konnen. Zu diesen Metho-
den gehort unter anderem ein bedarfsge-

rechter Wechsel zwischen unterschiedlichen
Bildschirmansichten auf den jeweiligen Sach-
verhalt. Der Anwender soll im Idealfall durch
einen angepassten Detaillierungsgrad genau
das sehen oder beeinflussen kénnen, was er
fUr die aktuelle Aufgabe braucht. Mit Multi-
touch lasst sich diese Aufgabe leichter 16sen
als mit herkdmmlichen Menu- und Tasten-
Bedienungen, bei denen die Aufmerksamkeit
des Bedieners zwischen Bildschirm und Tas-
tatur wechseln muss und dadurch zu Fehlern
fGhren kann.
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Projektierung der Multitouch-Funktionen
Multitouch erdffnet Freirdume fir zukUnftige
Bedienkonzepte, die durch das Multitouch-
Gesamtportfolio von Siemens, bestehend aus
industrietauglichen HMI-Geraten und HMI-
Runtime-Software sowie flexiblen Enginee-
ring-Tools, unterstitzt werden. Die Industrie-
monitore und Industrie-PCs in verschiedenen
Ausfuhrungen, Embedded- sowie High-End-
IPCs, wurden um multitouch-fahige Varianten
mit entspiegelter Glasfront fur die Bildschirm-
formate von 19 und 22 Zoll erganzt. Ihre Ein-
baukompatibilitédt zu Singletouch- und Anzei-
gegeraten ermdglicht dem Maschinenbauer
eine einfache und aufwandsarme Migration
zur neuen Technik.

Neben den Geréten liefert Siemens auch
die zugehdrige Engineering-Software: Sie
entlastet den Anwender durch Voreinstellun-
gen wichtiger Gesten und durch einfache Pro-
jektierung der geforderten Multitouch-Funkti-
onen. Multitouch- sowie Gestenbedienung
werden auf der durchgangigen Glasfront des
Panels ausgefuhrt, die chemisch bestandig
und kratzfest ist. Ein umlaufender Metallrah-
men schitzt die Glaskante vor mechanischer
Beschadigung. FUr gute Ablesbarkeit der
Bilddarstellung, auch aus groBem Betrach-
tungswinkel, sorgt die entspiegelte Oberfla-
che. Die Einbaugeréate im Aluminiumgehause
zeichnen sich durch hohe Schock- und Vi-
brationsfestigkeit sowie elektro-magnetische
Vertraglichkeit aus.

Die hinter der Frontglasscheibe liegende
Sensorflache in PCT-(Projective-Capacitive-
Touchscreen)-Technologie bietet eine hohe
Touch-Auflésung fur exakte Bedienung und
flussige Bewegungserfassung. Das Panel
erkennt bis zu funf Finger gleichzeitig, auch
wenn diese in Arbeitsschutzhandschuhen
stecken. Bedienfehler, wie zu viele Finger,
aufgelegte Handballen, FlUssigkeitstropfen
oder Schmutzschleier sowie Reinigungspro-
zedur, werden erkannt und verursachen keine
Fehlreaktion.

Multitouch-Bedienkonzepte
einfach umsetzen
In Bezug auf die softwaremaBige Einbindung
der Multitouch-Technik in ein System hort
oder liest man gelegentlich AuBerungen wie:
,Der Aufwand fUr ein Multitouch-Benutzer-In-
terface ist allerdings hoch.” Das gilt in erster
Linie fur die Entwicklung neuer Bedienkon-
zepte, in denen Technikwissen mit Anwen-
dererfahrung und einfache Handhabung zu
einem ansprechenden Nutzererlebnis vereint
werden kénnen. Nun ist die Umsetzung die-
ser Konzepte auf unterschiedlichen Wegen
moglich, die den Realisierungsaufwand we-
sentlich bestimmen.

Der Oberflachengestalter kann mit dem
Multitouch-API von Windows 7 oder 8 sein
eigenes Multitouch-Interface programmie-
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ren oder sich mit den Engineering-Umgebun-
gen von Siemens die Arbeit erleichtern — an-
gefangen von Simatic WinCC im TIA Portal
Uber WinCC 7.3 bis zur héchsten Leistungs-
stufe WIinCC Open Architecture. Mit diesen
Werkzeugen lassen sich die Multitouch-Be-
dienoberflachen effizient umsetzen. Ein wei-
terer Vorteil liegt in der Verklirzung der Zeit
bis zur Markteinfuhrung der neuen Bedien-
philosophie.

Ein gutes Beispiel flr eine Multitouch-Be-
dienung im Industrieumfeld ist die Zweihand-
bedienung. Dabei muss der Anwender, um
eine Bedienung wie etwa Starten und Stop-
pen eines Motors auszuflhren, erst einen
Freigabe-Button aktivieren und halten und zu-
satzlich den Button fur die jeweilige Funktion
betatigen. Diese und weitere Moglichkeiten
wie Zoomen im Anlagenbild oder in Trendver-
laufen sowie Scrollen in Alarm- und Meldelis-
ten ermdglichen dem Bediener die intuitive
Bedienung einer Maschine.

Simatic WIinCC im TIA Portal bietet eine
Entwicklungsumgebung flr die Projektierung
mit vordefinierten Multitouch-Objekten von
Visualisierungslésungen im maschinennahen
Bereich. FUr Prozessvisualisierungsaufga-
ben mit hoher Komplexitat und Scada steht
Simatic WIinCC in der Version 7.3 zur VerfU-
gung. Auch diese Engineering-Software bie-
tet vordefinierte Multitouch-Objekte an. Mit
dem Scada-System Simatic WinCC Open Ar-
chitecture sind Anwendungen beliebiger Ska-
lierbarkeit umsetzbar, die flexibel mittels Multi-
touch gesteuert werden kénnen.

Auch fiir Singletouch-Applikationen

Die robusten Monitore und Panel-PCs mit
ihrer hohen elektro-magnetischen Festig-
keit, Widerstandsféhigkeit gegen Temperatur,
Schock und Vibration sind fur den Industrie-
einsatz pradestiniert. Die Technik der Geréate
mit ihrer durchgangigen Glasfront mit opti-
malem Gleichgewicht zwischen Blendfreiheit
und Bildqualitat, ihrem sicheren Schutz ge-
gen Fehlbedienungen und der Einbaukompa-
tibilitdt sowie ihrer effizienten Projektierbarkeit
empfiehlt sich daher nicht nur fir Neuentwick-
lungen von Multitouch-Anwenderoberflachen,
sondern auch fur die Nutzung in bestehenden
Singletouch-Applikationen.

Autor
Tatjana Luft,
Marketing Manager PC-based Automation

Siemens AG, Nurnberg
Tel.: +49 911 8950
www.siemens.com/hmi-multitouch
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,EIn groB3er Schritt nach vorne”

Intel hat seine Atom-Prozessoren verbessert und unter dem Codenamen Baytrail auf den Markt gebracht. Sie sind bei

Herstellern von Consumer-Tablets beliebt, werden aber auch von Industrie-Herstellern genutzt, um das Portfolio zu

erweitern. Wir sprachen mit Raimund Ruf, Business Manager HMI bei B&R, welche Mdglichkeiten die neuen

Prozessoren bieten, mit welcher Windows-Version sie ausgestattet werden und ob man bei B&R auf Tablets setzt.

Auf der Hannover Messe haben Sie zum ersten
Mal Panel-PCs mit Baytrail-Prozessoren vorge-
stellt. Wie unterscheiden sie sich von den Core-i-
Modellen?

Raimund Ruf: Wir sehen einen klaren Bedarf
fir PC-Systeme, die vom Funktionsumfang
unterhalb unserer vollausgebauten Panel-PCs
mit Core-i-Prozessoren liegen. Fur Panel-PCs
gibt es viele Anwendungen, die gut ohne PCI-
Steckplatze oder Festplatten auskommen
— genau dafUr haben wir den neuen Panel-

32

PC 2100 entwickelt. Die verwendete Baytrail-
Technologie bietet ausreichend Leistung flr
Steuerungsanwendungen und Applikationen
mit Standardbetriebssystemen. Unsere Soft-
ware Automation Runtime oder Visualisie-
rungssysteme unter Windows bendtigen nicht
immer die Leistungsfahigkeit eines Core-i-
Systems. Die neuen Atom-Prozessoren bie-
ten eine sehr gute Abstufung der Leistungs-
klassen, sodass der Kunde aus einem breiten
Angebot genau das passende Produkt fUr die
jeweilige Anwendung auswahlen kann. Schon

der Einstiegsprozessor bietet mehr Leistung
als alle bisher verwendeten Atom-Prozesso-
ren, der schnellste Atom mit Quadcore-Pro-
zessor Ubertrifft in seiner Leistung sogar den
Core-i3-3217UE-Prozessor. Auch bei der
Grafikleistung hat Intel mit Baytrail einen gro-
Ben Schritt nach vorne gemacht. Sie kommt
zwar nicht ganz an die der Core-i-Serie he-
ran, Ubertrifft aber alle vorherigen PC-Genera-
tionen betrachtlich. Trotz seiner Leistungsfa-
higkeit ist der Panel-PC 2100 sehr kompakt,
er ist nicht gréBer als ein Smart-Display-Link/
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DVI-Receiver. Insgesamt sehen wir die auf
der Baytrail-Plattform basierende Panel-PC-
2100-Serie als ausgezeichnete Erganzung
unseres Produktportfolios. Der Kunde profi-
tiert dabei von der vollmodularen Konstruk-
tion, die auf den Automation-Panels basiert.
Diese kdnnen wahlweise als Monitor-Panel
mit abgesetztem Industrie-PC oder als Panel-
PC — ausgestattet mit Baytrail- oder Core-i-
Prozessoren — betrieben werden.

B&R hat also im Prinzip nur zwei Board-Linien,
auf denen alle Modelle aufbauen?

Raimund Ruf: Ja, wenn man nur den Formfak-
tor der neuesten PC-Plattformen betrachtet.
Die Prozessorleistung und die Ausstattung
hingegen sind Uber eine groBe Bandbreite
hinweg skalierbar. Die Leistungsfahigkeit der
Baytrail- und der Core-i-Prozessoren Uber-
schneidet sich sogar, allerdings unterschei-
den sich die Ausstattungsmdoglichkeiten. Es
ist ein bisschen wie bei den Automobilherstel-
lern: Sie kénnen oftmals dieselbe Motorisie-
rung mit unterschiedlichen Karosserieausfth-

' o A
- - LT RS-422 Treiber
- ~-c: B ® Fir optische/magnetische

-
By i e el e R
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Das Design des Panel-PC 2100 von B&R
baut auf Intels Atom-Technologie auf, die

als leistungsféahig und stromsparend gilt.

rungen verbinden. So ist es auch bei unseren
PCs: Wir bieten eine abgestufte Plattform an.
Dies betrifft die Prozessorleistung, den Form-
faktor und die weiteren Ausstattungsvarian-
ten wie zum Beispiel Schnittstellenmodule
und Laufwerke.

Auf dem Messestand von B&R werden die Gerite
hauptséchlich mit Windows 7 betrieben — wann
wird Windows 8 eingesetzt? Welchen Vorteil
bringen die neuen Gesten-Features, die in
Windows 8 enthalten sind?

Raimund Ruf: Die Nachfrage nach Windows 8
kann man getrost als sehr verhalten bezeich-
nen, das Gros der Industriekunden ist zufrie-
den mit Windows 7. Wir arbeiten dennoch im
Moment gerade an der Integration von Win-
dows 8.1, weil wir die Kundenwulnsche in die-
sem Bereich erflllen wollen. Aber es ist eher
eine Erganzung unseres Portfolios als ein
sehnsuichtig erwartetes Angebot.

TQ hat basierend auf Baytrail und Windows 8 ein
Industrie-Tablet fiir den Smart-Factory-Einsatz

auf den Markt gebracht — kénnen wir so etwas
in absehbarer Zeit auch von B&R erwarten?

Raimund Ruf: Wir sehen daflr sehr wenig Be-
darf, daher haben wir derzeit keine Planungen
in diese Richtung. Unsere Kunden verwen-
den manchmal Tablets in der Halle als Ergan-
zung zu den fest installierten Bedienpanels.
Sie greifen dabei aber nicht auf spezielle In-
dustrie-Gerate zurlick, sie bevorzugen Con-
sumer-Gerate, die man schnell ersetzen kann
und die leichter sind. Das Tablet ist dabei nur
zum schnellen Ablesen von Informationen ge-
dacht. Ebenso verhalt es sich mit Smartpho-
nes. Zugriffe erfolgen weniger durch spezia-
lisierte Apps, als Uber einen Browser. Diese
Moglichkeit bietet B&R bereits jetzt an.  (gro)

B&R Industrie-Elektronik GmbH,
Bad Homburg

Tel.: +49 6172 4019 0
www.br-automation.com

Sin/Cos-Sensor-

Interpolation bis

x1000

iC-MQF Prazisions-Interpolator mit Fail-Safe

Linearskalen und Drehgeber
® Prazise PGA-Konditionierung @ 5V-Betrieb, —40 bis +100 °C
und latenzfreie Wandlung
® Auflésung von x1 bis x1000

® Setup Uber 12C oder
EEPROM

® 20-Pin TSSOP, Pin-kompati-
bel mit iC-MSB und iC-MQ

@ Sensor-Regelungsausgang

zur Drift-Kompensation
@ Verpolungsfeste Kabelseite

electronica 2014, Miinchen
SPS/IPC / Drives 2014, Niirnberg

@-I-Iaus

Tel. 06135/ 92 92-300 www.ichaus.de/mqf
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Auf Ol gestoBen

Erkennungssystem fiir Olverschmutzungen

Olverschmutzungen auf offener See kinnen verschiedene Ursachen haben. Die haufigsten sind der Leckverlust von Schiffs-

ladungen, der Rohélaustritt an Pumpen und der Leckverlust von Schiffs-Treibstoff. Verschmutzungen dieser Art vernichten die

Okosysteme von Meeren und Kiistenregionen. Ein Erkennungssystem mit einem IPC als Basis kann helfen, diese zu finden.

Ein Erkennungssystem fiir Olverschmutzung
(Oil Spill Detection, OSD) wird zur Uberwa-
chung und Frihwarnung bei der Verteilung
von Ol Uber die offene See eingesetzt. OSD-
Systeme konnen auf Schiffen, Bohrtlrmen
oder -Plattformen oder in Uberwachungs-
stationen an Land eingesetzt werden. Sie
sammeln digitalisierte Bilder der Gewasser-
oberflache und setzen dann direktionale Wel-
lenspektren ein, um die Oberflachenstrdmung
des Gewéssers einzuschatzen. Marine-X-
Band-Radare, Satellitenmonitor oder Video-
kameras konnen zur Erfassung solcher Bilder
eingesetzt werden, wobei sich X-Band-Radar
aufgrund seiner Wirtschaftlichkeit und Effizi-
enz durchgesetzt hat.

Gewasserflachen, die mit Ol (berzogen
sind, reflektieren aufgrund der gedampften
Kapillarwellen der Wasseroberflache weniger
Bildspektrum. Daher werden 6lverschmutze
Flachen als dunkle Bildbereiche wiedergege-
ben. X-Band-Radar wird eingesetzt, um das
Sea Clutter zu erhalten, die es dem OSD er-
mdglichen, entfernte Olverschmutzungen

auch in der Dunkelheit zu erkennen. Dadurch
wird das Abschlacken rund um die Uhr er-
moglicht.

Effiziente und wertvolle Karten
Der Basis-Prozessor ist das Herz eines OSD-
Systems, der Ort, an dem die Rohdaten vom
Radar mit den Informationen der Navigations-
gerate, wie GPS, Kreiselkompass und AIS
verknUpft werden, um eine effiziente, wertvolle
Karte fUr die Koordination der S&uberungsak-
tion zu erstellen. Diese Informationen wer-
den Uber NMEA-0183-Schnittstellen erfasst
und dann in Echtzeit fur die sofortige Anzeige
verarbeitet. Aufgrund der Menge sehr unter-
schiedlicher Daten, die empfangen werden,
mUssen die OSD-Prozessoreinheiten Uber
hochgradig leistungsfahige CPUs verfligen,
die groBe Datenmengen verarbeiten kénnen,
wahrend sie in verschiedenen extremen Tem-
peraturen, bei Feuchtigkeit und unter rauen
Umgebungsbedingungen arbeiten mussen.
Sobald der OSD-Prozessor die Daten ge-
sammelt und fUr die Visualisierung aufbereitet

hat, muss die Information in einem grafischen
Format dargestellt werden, in dem das ver-
schmutze Gebiet, die Starke des Olteppichs,
die Geschwindigkeit der Ausbreitung und wei-
tere wichtige Informationen zu erkennen sind,
damit die S&uberungsaktion optimal unter-
stUtzt wird.

Ein Anbieter von OSD-Systemen verwen-
det Moxas MC-5150-AC-DC-Serie, die auf
Intel-Prozessoren basiert, als Basis-Plattform
fUr ihr Qil-Spill-Detection-(OSD)-System. Das
radarbasierte OSD-System, das seit 2004
weitlaufig in Ol-in-Wasser-Mandvern getestet
wurde, hat vollautomatische Erkennungsfa-
higkeiten, die die Position der Olverschmut-
zung anzeigen, sowie die Verfolgung und
Messung des Abdrifts erméglichen. Das OSD
kann in nahezu allen Sichtverhaltnissen rund
um die Uhr eingesetzt werden und ist ein es-
senzielles Werkzeug, um die Orientierung des
Schiffs zum Olteppich zu unterstiitzen. Mit-
hilfe von Thermografie ermdglicht das OSD
die Identifikation der dichtesten Stelle des
Olteppichs und unterstiitzt den Anwender
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Normale Meeres-0berfliache

Marine-Computer-Serie MC-5150 vom Moxa

so bei der Abschatzung des AusmaBes der Ver-
schmutzung, um zielgerichtete GegenmaBnahmen
ergreifen zu kénnen.

Strenge Tests und Zertifizierungen

Samtliche industrielle Marine-Systeme mussen ihre
Zuverlassigkeit und Schiffssicherheit im Offshore-
Betrieb durch strenge Tests und Zertifizierungen
flr die Marine-Standards in Qualitdt und Langle-
bigkeit garantieren. Moxas Marine-Computer der
MC-5150-AC/DC-Serie sind vollstandig DNV-zer-
tifiziert. Mit ihren Intel-Core-i5-520E-Prozesso-
ren bieten sie nicht nur leistungsstarkes Compu-
ting, sondern leisten dieses auch innerhalb einer
lGfterlosen Konstruktion mit langer Lebensdauer
und drei Jahren Garantie. Die hohen Qualitatsstan-
dards der MC-5150-Serie waren der SchlUsselfak-
tor fUr den Einsatz des Computers in den aktuellen
OSD-Systemen. Die Mdglichkeit, in der Seefahrt
schnelle und effiziente Notfallplane durch intelli-
gente Systeme umzusetzen, erdffnet sich durch
die Kombination fortschrittlicher Prozessoren mit
Moxas Design- und Entwicklungsleistung, die zu
einer zertifizierten Marine-Computing-Plattform ge-
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Funktion von X-Band-Radar zur Erkennung
odlverschmutzter Wasseroberflichen

fUhrt hat, die optimal auf betriebskritische Hoch-
leistungsanwendungen wie die Erkennung von Ol-
Leckagen zugeschnitten ist.

Moxas Marine-Computer kann den Rechenauf-
wand in OSD- und Schiffsautomationssystemen
einfach und zuverlassig befriedigen. Integrierte
IEC-61162-2-NMEA-0183-Terminal-Schnittstellen
ermdglichen die einfache Anbindung von mariti-
men Sensoren wie Kreiselkompasse, Geschwin-
digkeits-Logs und Sensoren, ohne dass zusatz-
liche NMEA-Konverter nétig sind. So lassen sich
Zeit, Geld und Wartungsaufwand einsparen.

Autor
Stefan Palm, Business Development
Manager Embedded Computing

Moxa Europe GmbH, Minchen
Tel.: +49 89 37003 99 0
europe@moxa.com - Www.maoxa.com
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Robuster IPC fiir die einfache Montage
Mit dem IPC 111 bringt
Sigmatek einen neuen In-
dustrie-PC auf den Markt.
Als Prozessor verwen-
det er einen Intel Cele-
ron M. Alle Anschllsse
und Schnittstellen  wie
Ethernet, Varan, CAN, &

USB 2.0, DVI, S-DVI, COM sowie KTY-Temperaturmessung sind front-
seitig und leicht zuganglich angebracht. Durch die seitliche Bus-Schnitt-
stelle kdnnen S-Dias-I/O-Module direkt an den IPC angereiht werden.
Aufgrund der werkzeuglosen Hutschienenmontage wird der IPC 111
einfach im Schaltschrank oder an der Anlage montiert. Die 7-Segment-
Anzeige und drei Status-LEDs geben direkt am PC Auskunft Uber den
aktuellen CPU-Status. Als Programmspeicher kénnen zwei Compact-
Flash-Karten verwendet werden. Der Industrie-PC misst 218 x 110 x
74 mm. www.sigmatek.de

Mini-ITX-Board vorgestelit
Congatec erweitert seine
Board-Level-Produktreihe

mit einem industriellen Mini-
ITX-Motherboard. Die Em-
bedded-Motherboards ent-
sprechen den gleichen
Standards wie die Compu-
ter-On-Module von Con-
gatec. Zum Lieferumfang
gehdren individueller Design-In-Support, weltweite technische Unterstit-
zung, detaillierte HandbUcher und Spezifikationen. Das Conga-IGX-Mini-
ITX-Board basiert auf der Embedded-G-Serie-SOC-Technologie von
AMD und kombiniert die verbesserte Rechenleistung des Prozessors mit
AMD-Radeon-Grafik. Congatec bietet drei neue Mini-ITX-Mainboards auf
AMD-Embedded-G-Serie-SOC an. Eine stromsparende Variante mit 9 W
TDP auf dem Dual-Core GX-210HA SOC mit 1,0 GHz und integrierter
AMD Radeon 8210E HD-Grafik; eine 18W-TDP-Dual-Core-Variante auf
dem GX-217GA SOC mit integrierter AMD-Radeon-8280E-HD-Grafik;
und eine Quad-Core-Version mit 2,0 GHz auf dem AMD Embedded GX-
420CA SOC mit integrierter Radeon 8400E HD-Grafik. www.congatec.de

Liifterloser Embedded-PC mit PoE und USB 3.0
Industrial Computer Source
nimmt mit POC-200 eine
neue Embedded-PC-Pro-
duktserie in ihr Produktsor-
timent auf. Die Embedded-
PCs der POC-200-Serie sind
mit dem aktuellen Intel-Bay-
Trail-1-E3845-Quad-Core-Prozes-
sor ausgestattet und im Vergleich
zur Vorganger-Plattform D525 rund 240
Prozent schneller. Mit einer Abmessung von 149 x 105 x 57 mm sind
die Embedded-PCs der POC-200-Serie vergleichbar mit einer 3,5-Zoll-
HDD-Festplatte. Ausgestattet mit dem Intel-Bay-Trail-Quad-Core-Pro-
zessor 1,91 Ghz E3845 bieten die Embedded-PCs eine Unterstitzung
fr bis zu 8 GB Arbeitsspeicher und auch erweiterte grafische Leis-
tungsfahigkeit, die sich zum Beispiel in der schnellen Wiedergabe von
High-Definitionen-Grafiken zeigt. Schnittstellen wie USB 3.0, COM, Di-
gital I/0 und DVI/VGA sind in der Standardausflhrung integriert.
www.ics-d.de
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IPC-System fiir die Bildverarbeitung
Pyramid stellt mit dem
CamCube plus einen IPC
vor, der speziell fir Anwen-
dungen in der Bildverarbei-
tung entwickelt wurde. Das
System basiert auf der Intel-
Haswell-Mikroarchitektur.

Damit sind diese IPCs ge-
eignet, rechenintensive Aufgaben im Bereich des maschinellen Sehens
und der VideoUberwachung zuverlassig und schnell zu erledigen. Das
System kann mit bis zu sieben unterschiedlichen Erweiterungskarten,
wie zum Beispiel USB3.0, Firewire, GigE, 10 GigE, PoE, Camerlink (HS),
CoaXPress-Framegrabbern bestlicken werden. Sie ist als Desktop-Ver-
sion oder fur die Montage in bestehenden Umgebungen verfligbar. Die in
Deutschland hergestellten Produkte sind zu den gangigen Betriebssys-
temen Windows 7, Windows 7 Embedded, Windows 8, Windows 8 Em-
bedded und Linux kompatibel. www.pyramid.de

Starter-Kit fiir COM-Express-Module
MSC Technologies stellt das sofort lauf-
fahige Starter-Kit MSC C6-SK-8S-T6T2
fUr die Evaluierung ihrer COM-Express-
Type-6-Modulfamilie MSC C6B-8S vor,
die auf Intel-Core-Prozessoren der vier-
ten Generation basiert. Das Starter-Kit
umfasst ein Basisboard COM Express
Type 6, einen Kuhlkdrper mit Lifter und
zwei DDR3-SO-DIMM-Speichermodule
mit je 4 GByte. Das geeignete COM-Ex-
press-Modul kann der Anwender selbst
aus der Produktfamilie MSC C6B-8S
von MSC Technologies auswahlen. Das !
als Baseboard verwendete, universelle Compact Carrier Board bietet
zahlreiche Anschlussmdglichkeiten der COM-Express-Type-6-Module
an: ein PCI Express x4 Slot, LPC-Bus auf 10-poligem Header, 4 x Sata-
Konnektoren, vier USB3.0-Interfaces (abwartskompatibel zu USB 2.0),
einen GigE-Stecker, VGA- und DVI-Anschlisse, 3 x DisplayPort- und 3 x
HDMI-Anschllsse sowie einen 40-poliger eDP (Embedded DisplayPort)-
Konnektor. www.msc-technologies.eu

Mobiler Computer mit Android-Betriebssystem
Adlink stellt mit dem IMX-3000 einen mobilen
Computer mit Android-4.0-Betriebssystem fur
verschiedene industrielle Anwendungen vor. NFC
(Near Field Communication), ein Barcode-Scan-
ner und drahtlose 3G/WLAN-Kommunikation er-
madglichen einen Echtzeit-Informationsaustausch
mit unterschiedlichen industriellen Anwendun-
gen. Die Rechenleistung des Dual-Core-Prozes-
sors liegt bei 1,2 GHz, das Gehause ist gegen
Stof3, Spritzwasser und Staub geschlitzt. IMX-
3000 nutzt das Android-4.0-Betriebssystem, das
Anrufe mit hoher Sprachqualitat und eine Daten-
Ubertragung unterstitzt. Da Google die NFC-
Entwicklung auf der Android-Plattform forciert,
bietet der IMX-3000 eine umfassende Unterstltzung flr die NFC-Tech-
nologie, wobei besonders die Lesefunktionen deutlich verbessert wur-
den. Der IMX-3000 verflgt Uber einen 1D/2D-Barcode-Scanner mit einer
Schnittstelle fur eine Reader-Software. Zudem sind Wi-Fi, Bluetooth, 3G,
GPS und AGPS Protokolle integriert. www.adlinktech.com
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LENZE IN KURZE

Die Lenze-Gruppe unterstiitzt Maschinenbauer in allen
Phasen des Entwicklungsprozesses einer Maschine —
von der Idee bis zum Aftersales. Als weltweit agierender
Spezialist fir Motion Centric Automation bietet das Un-
ternehmen ein umfassendes Produkt- und Dienstleis-
tungsportfolio: von der Steuerung und Visualisierung
Uber Engineering-Dienstleistungen und -Tools aus einer
Hand. Support erhalt der Kunde zudem durch ein inter-
nationales Netzwerk aus Vertriebs- und Applikations-
ingenieuren.

Lenze

www.lenze.com
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Konzentration auf das Wesentllche

Antriebsregler unterstiitzt Standardisierungskonzept von Dosmranlagen fiir Parfiim und Aromen

Bis zu 800 unterschiediiche Ingredienzen
BN sich'mit'der von Lenze-Servo-

technik angetriebenen Maschine

vollautomatisch dosieren.

Fricke Abfllltechnik setzt bei seinen Dosieranlagen flr die Parflim- und Aromenindustrie auf Standardisierung und somit

auf universell einsetzbare Komponenten. Diesem Konzept entspricht ein neuer Servoregler, der weltweit und fiir nahezu alle

Antriebe einsetzbar ist, und ein Controller, der bis zu 19 autark arbeitende Achsen zentral verwaltet.

Da Fricke Abfllltechnik mit ihren Dosieran-
lagen fUr die Parfim- und Aromenindustrie
weltweit vertreten ist, spielt bei jeder Neu-
und Weiterentwicklung die Standardisierung
eine wichtige Rolle. Die zentralen Fragen sind
daher: Welche Komponenten lassen sich am
besten universell einsetzen und wie sind Bau-
gruppen zu konzipieren, um mit ihnen viele
Anforderungen zu 6sen? FUr antriebstechni-
sche Aufgaben nutzt Fricke aktuell die neuen
Servoregler i700 von Lenze, die aufgrund ih-
rer Spezifikationen weltweit und fir nahezu
alle Antriebsmotoren einsetzbar sind.

Um seine Anlagen zu standardisieren,
lasst Fricke Abfllltechnik weg, was nicht wirk-
lich notwendig ist. Von dieser asketischen
Herangehensweise bei der Konstruktion und
technischen Ausstattung von Dosieranlagen
profitieren vor allem die an die Kreation ange-
gliederten Musterlabore. Zum einen sind die
Anlagen weniger komplex, das heif3t kleiner
und somit bei Wartungen leichter durchzu-
schauen. Zum anderen ermdoglicht der Platz-
gewinn, eine gréBere Zahl an Komponenten
in einem Modul unterzubringen. Dies erwei-
tert letztlich die Einsatzmoglichkeiten und den
Kreativspielraum ohne Produktivitatseinbu-
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Ben. Hierbei ist zu beachten, dass Laboran-
lagen bis zu 1.000 Komponenten speichern
und mit enger Terminplanung vollautomatisch
zu einer Mischung dosieren missen und da-
bei in einem normalen Blrogebaude stehen.

Mit der Laborabfullanlage Dosingstar hat
Fricke eine platzsparende Laboranlage entwi-
ckelt, die in maximaler Ausbaustufe mit acht
Modulen bis zu 800 Ingredienzen prazise au-
tomatisiert in Batches dosiert. Die Genauig-
keit fUr Mischungen bis zu einem Volumen von
1.000ml liegt in einem Toleranzfenster von
+3mg. Die kleinste Dosiermenge gibt Fricke
mit 5mg an, was dem Zehntel eines gewdhn-
lichen Regentropfens entspricht.

Autark arbeitende Achsen zentral verwalten
Bei der Abflllanlage Dosingstar kommt nicht
das Produkt zum Behélter, sondern der so-
genannte Batchbecher aus Edelstahl zum
Dosierventil des Vorratsbehélters. In welcher
Reihenfolge die Rezeptur abgearbeitet wird,
legt eine Rechenlogik im Hintergrund fest.
Auf diese Weise lassen sich zum Beispiel ei-
lige Auftrage besser dazwischenschieben und
Dosierablaufe zeitlich optimieren. Beim Posi-
tionieren sind die Becher Teil eines komplet-

ten Dosiermoduls, das sowohl eine Waage als
auch einen Elektromagneten zum Offnen und
SchlieBen des Behélterventils enthéalt. Das
Ganze ist mit einem dreidimensionalen Portal-
system verbunden — angetrieben von Mehr-
achsservoreglern der Reihe i700 von Lenze.

Die Umsetzung der rotativen Motorbewe-
gung in eine lineare Form realisiert Fricke mit
Zahnriemenmodulen. ,Kugelumlaufspindeln
sind im Ex-Bereich nicht verwendbar*, so Ma-
rio Markmann, Leiter Elektrotechnik bei Fri-
cke. ,,Jede Komponente im Ex-Bereich kostet
richtig Geld — vor allem, wenn wir noch einen
Multiplikatoreffekt haben.” Etwa die Hélfte al-
ler Anlagen mussen nach Atex-Richtlinien ge-
fertigt werden.

In einer Dosingstar sind bis zu acht Do-
siermodule mit jeweils zwei servomotori-
schen Positioniereinheiten unterwegs. Dazu
kommen noch drei Achsen, die fur das Por-
talsystem arbeiten. Damit verwaltet ein zen-
traler Lenze-Controller vom Typ 3200C bis
zu 19 Achsen. Die in den Sprachen der IEC
61131-3 frei programmierbare Steuerung ko-
ordiniert den kompletten Achsverbund, wobei

jede Achse flUr sich autark arbeitet. Mit die-

sem zentralen Aufbau aus Controller 3200C,
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Mehrachsservoregler der
Reihe i700 treiben die Dosier-
anlage Dosingstar an.

Servoreglern i700 und einbaufertigen Linea-
rachsen mit Servomotoren — oftmals fUr den
Ex-Bereich — konnte Lenze im Rahmen ei-
nes gemeinsamen Engineering-Projektes eine
standardisierte Antriebsldsung bieten.

Durch die Vernetzung der gesamten An-
lage mit Ethernet und Ethercat fur die An-
triebstechnik kann Fricke eine zentrale Steu-
erungsarchitektur einsetzen. In jedem Modul
steuern weitere Controller die Ablaufe, die
Ubergeordnete Ebene kiimmert sich darum,
welche Auftrage in welcher Reihenfolge zu mi-
schen sind. Insgesamt sind in einer Dosing-
star bis zu 10 Steuerungen verbaut.

Austausch ohne erneutes Parametrieren

Angesichts der internationalen Ausrichtung
des Abflll- und Dosierexperten ermdglicht die
enge Verzahnung von Antriebscontroller und
Servoregler, Komponenten auszutauschen,
ohne dass speziell ausgebildete Techniker
zum Ort des Geschehens reisen muUssen.
Wichtig fur die Endkunden von Fricke Abfull-
technik ist die Verfugbarkeit der Anlagen. Zum
Teil sind diese rund um die Uhr im Einsatz. Mit
den i700-Doppelachsen lieB sich die Anzahl
der verbauten Komponenten zusatzlich redu-
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zieren, wodurch die Zuverlassigkeit noch wei-
ter gesteigert werden konnte. Weiterhin kén-
nen die Schaltschranke kompakt aufgebaut
werden.

Der Controller erkennt automatisch, wenn
eine Achse getauscht wurde, und spielt den
kompletten Parametersatz nach dem Aus-
und Wiedereinschalten des Netzes direkt
ein. Auf diese Weise sind beim Einbau von
Ersatzgeraten weder Module zu tauschen
noch Achsregler aufwendig zu parametrie-
ren oder Daten hin- und her zu spielen. Als
weiteren Vorteil dieses Konzeptes sieht Mario
Markmann die Programmierung der gesam-
ten Antriebstechnik in dem Controller 3200C.
»Weil hier Codesys in der Version 3 durch-
gangig zum Einsatz kommt, sind wir auch bei
der Software zukunftssicher aufgestellt.” Die
Tatsache, dass Lenze in den standardisier-
ten Sprachen fertig programmierte Bausteine
nach PLCopen-Standard in einer Bibliothek
anbietet, macht das Engineering komfortabler
und mithilfe der praxisorientierten Lenze-Fast-
Bausteine auch schneller.

Mit dem Einsatz des i700-Mehrachsservo-
systems von Lenze wurden die Labordosier-
anlagen fUr die Parfim- und Aromenindustrie

B 8 B DRIVES & MOTION '

In der Anlage sind 19 Achsen unter
dem Dach eines zentralen Lenze-
Controllers vom Typ 3200C vereint.

modernisiert und auf zukUnftige Anforderun-
gen vorbereitet.

»Die Genialitit liegt im Einfachen®

Aufgrund der zentral gefuhrten Automatisie-
rungsarchitektur kénnen die Dosierspezialis-
ten von Fricke mit einem Antriebsregler einen
weit gefassten Aufgabenraum abdecken, was
letztlich die Standardisierung férdert. Der Ein-
satz von Ein- und Zweiachsgeraten sorgt zu-
dem fur einen platzsparenden Schaltschrank-
aufbau mit weniger Technik. ,Wenn ich etwas
weglassen kann, ist das aus Sicht der Stan-
dardisierung und Teilevielfalt von sehr hoher
Bedeutung. Zeitgleich erhdhen wir die Stand-
festigkeit einer Maschine, weil weniger kaputt-
gehen kann. Die Genialitat liegt immer noch im
Einfachen®, fasst Mario Markmann von Fricke
Abfllltechnik zusammen.

Autor
Ralf Marke, Key Account Manager

Lenze SE, Aerzen
Tel.: +49 5154 82 0 - www.lenze.com
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Luttverdichter erobern

neue Marktfelder

Umrichter fiir geberlose Synchronmotoren
in elektrischen Turbokompressoren

Brennstoffzellen in Elektro-Autos beliiften oder Scroll-Kom- T

pressoren in der mobilen Kalte- und Klimatechnik ersetzen:
Die Einsatzgebiete der neuen Mikro-Turbo-Verdichter von
Fischer Engineering Solutions sind vielfaltig. Damit der
Verdichter diesen Aufgaben jedoch auch nachkommen
kann, benétigte er einen speziellen Frequenzumrichter mit

sensorloser Regelung, der erst entwickelt werden musste.

Im Jahre 2005 griindete die Fischer-Precise-Gruppe eine eigene Denk-
fabrik: die Fischer Engineering Solutions. Seitdem entwickeln dort Ex-
perten Grundlagen, die spater der gesamten Unternehmensgruppe als
Technologie-Basis zur Verfugung stehen. Auf diese Weise will Fischer
Precise zukunftsgerichtete Marktfelder, wie die Elektromobilitét, die
Energietechnik und Verdichter-Anwendungen, gezielt mit neuen Pro-
dukten bedienen. GeschéftsfUhrer Thomas Frisch achtet dabei immer
auf einen engen Bezug zur Praxis. Er erzahlt aus dem Alltag: ,Zudem
koénnen wir auf das weltweite Fischer-Precise-Netzwerk zurlckgreifen,
sodass sich auch anspruchsvolle Projekte von der Machbarkeitsstudie
bis zur Vorserienproduktion kurzfristig realisieren lassen.” Eines der er-
folgreichen Projekte der Denkfabrik ist der Luftverdichter EMTC-180k
Air, der sich bezUglich seiner stromungstechnischen Eigenschaften und
Lagertechnik von Standard-Produkten abhebt.

Des Weiteren gewahrleistet ein aerodynamisches Gaslager, dass
die austretende Luft 6l- und partikelfrei ist. ,Unser Ziel war es, einen
kompakten, elektrischen Turbokompressor zu entwickeln, der auch
kleine Massenstrome beliebiger Gase effizient verdichten kann“, so
Frisch. Dabei spielt die Antriebstechnik eine entscheidende Rolle. ,Weil
wir spezielle, geberlose Synchronmotoren mit hohen Frequenzen ein-
setzen wollten, begaben wir uns auf die Suche nach einem passenden
Umrichter.“ Die Anforderungen dabei waren klar: Das System sollte die
verwendeten Hochgeschwindigkeits-Motoren antreiben kdnnen, dabei
robust sein und eine sensorlose Regelung ermoglichen. ,Ein Sensor
braucht Platz, ist stéranfallig und teuer”, erlautert Frisch. ,Zudem hat-
ten sich bei einem Betrieb mit Sensor unsere Anforderungen an Motor-
temperatur und Drehzahl nicht erflillen lassen.”

Schnell stellte sich heraus: Ein Umrichter, der diese Vorgaben in sich
vereinte, war auf dem Markt nicht verflgbar. Doch seit vielen Jahren
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bestand eine erfolgreiche Zusammenarbeit mit Sieb & Meyer — ein Un-
ternehmen, das sich auf Umrichter spezialisiert hat.

Verdichter und Umrichter parallel entwickelt

»Fischer Engineering involvierte uns frih in das Projekt und spezifizierte
das Anforderungsprofil“, erinnert sich Torsten Blankenburg, Vorstand
Technik bei Sieb & Meyer. ,,Zu diesem Zeitpunkt arbeiteten wir bereits
an der Umsetzung eines Umrichters mit geregeltem Zwischenkreis und
sensorlosem Betrieb, der unserer Einschatzung nach eine gute Lésung
fUr diese Anwendung darstellen wirde.” Beide Entwicklungsprozesse —
von Verdichter und Umrichter — liefen ab diesem Zeitpunkt parallel und
in enger Abstimmung.

So entstand bei Sieb & Meyer eine Neu-Auslage des Antriebsver-
starkers SD2S, der fur Hochgeschwindigkeits-Anwendungen konzi-
piert ist. Neu ist: ein geregelter Zwischenkreis, eine Fluss-Puls-Am-
plituden-Modulation (FPAM) und eine sensorlose Regelung mittels
einfacher und robuster Parametrierung auf Basis der Motorkenndaten.
Der Unterschied zur konventionellen Ausfuhrung mit fester Zwischen-
kreisspannung und Pulsweitenmodulation (PWM) der getakteten Leis-
tungsendstufe liegt in einem zusatzlichen geregelten DC/DC-Wandler.
Dieser ermdglicht die variable Regelung der Zwischenkreisspannung.
Auf diese Weise ist in Kombination mit der FPAM die Hohe der Aus-
gangsspannung unabhéngig von der Drehfeldfrequenz. Die blockfor-
mige Ausgangsspannung weist kaum niederfrequente, harmonische
Stromanteile auf, die Motorinduktivitat ist voll wirksam. Dies reduziert
die durch den Umrichter bedingten Motorverluste so weit, dass auf
externe Motordrosseln verzichtet werden kann. Aufgrund der gerin-
gen Schaltfrequenz sind Probleme in Bezug auf die elektromagneti-
sche Vertraglichkeit (EMV) oder die Motorisolation nicht zu erwarten.
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Der Antriebsverstirker

SD2S FPAM im Uberblick:

= kompakte MaBe flUr ein
platzsparendes Design

= Unterstutzung von ana-
logen Sollwertsignalen
(£10V), Puls-Richtungs-
Signalen, CAN-Bus
sowie Profibus und
Ethercat mittels Gateway

= universelles Motorgeber-
Interface

= Sicherheitskategorie 4
durch eine integrierte
Anlaufsperre (STO)

= Serienversionen:
3,8 kVA /3 x 230 VAC
und 15 kVA / 3 x 400 VAC

Der Antriebsverstéarker SD2S ist in
einer Version mit geregeltem Zwi-
schenkreis, Fluss-Puls-Amplituden-
Modulation (FPAM) und sensorloser
Regelung mittels einfacher Parame-
trierung auf Basis der Motorkenn-
daten erhaltlich.

Vielfdltige Anwendungsszenarien

Heute steht der Mikro-Turbo-Verdichter von Fischer Engineering
potenziellen Kunden als Funktionsmuster zur Verfigung. Er kann
dann an applikationsseitige Besonderheiten angepasst werden.
Denkbar ist zum Beispiel der Einsatz in der mobilen Kalte- und Kli-
matechnik, wo der Luftverdichter bestehende Scroll-Kompresso-
ren ersetzen kann. ,Vorteilhaft sind hier unter anderem die breite
Regelbarkeit der Dricke und Massenstrome sowie der hohe Wir-
kungsgrad dank der eingesetzten Radialverdichtertechnologie®,
erklart Frisch. Auch in der Elektromobilitéat konnte der Verdichter
seine Vorteile ausspielen — hier werden Brennstoffzellen verbaut,
die wiederum eine leichte, effiziente und kompakte Belliftung er-
fordern. ,Weil beim EMTC-180k Air keine Verunreinigungen ent-
stehen, sind auch Anwendungen im Bereich Medizin und Chemie
moglich®, so Frisch. Durch spezifische Aerodynamik-Auslegungen
lassen sich die elektrischen Mikro-Turbo-Verdichter an veranderte
Druckverhaltnisse und Massenstrome anpassen — Lagerung und
Motortechnik bleibt dabei unverandert.

Autor
Rolf Gerhardt, Leiter Vertrieb Antriebselektronik

Sieb & Meyer AG, Lineburg
Tel.: +49 4131 203 O - www.sieb-meyer.de
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Goldjunge
fur langsten
Dauerlauf.

..fur Q15 €*

iglidur® J3. Das verschleiBfesteste iglidur’-Gleit-
lager fiir viele Geschwindigkeiten und Lasten.
Medienbesténdig und wartungsfrei. Und wie
alle iglidur’-Gleitlager schmiermittelfrei. Online
konfigurieren und bestellen.

-tech’- nicht schmieren:

@ plastics for longer life”... ab 24 h!

Kostenlose Muster:
Tel. 02203 9649-145

*J3SM-0608-06 0,15 €/Stiick bei Abnahme von 2.500 Stiick

Besuchen Sie uns: AMB - Halle 4 - Stand C53
InnoTrans - Halle 12 - Stand 101



Wegweiser aus dem
Produkt-Dschungel

Welches Gleitlager eignet sich fiir welche Anwendung?

Gleitlager gelten als gerduscharm, stoBunempfindlich und flexibel: Fir beinahe jede Anwendung I&sst sich das richtige

Modell finden — sofern man die Ubersicht behalt. Damit sich der Kunde im Produkt-Dschungel nicht verirrt, klassifiziert ein

Unternehmen sie entsprechend ihrer Leistungsfahigkeit.

Bereits seit 10 Jahren gibt Findling seinen Kunden die Abeg-Methode
an die Hand, damit diese das passende Lager finden. Nun hat das Un-
ternehmen auch Gleitlager in sein Portfolio aufgenommen, und auch
diese entsprechend der Abeg-Methode klassifiziert. Dazu hat Findling
die neuen Gleitlager in einem eigenen Prifstand auf ihre Leistungs-
fahigkeit gepruft und sie vier Leistungsklassen zugeordnet: Premium,
Supra, Eco und EasyRoll. So soll der Kunde schnell das fur ihn pas-
sende, technisch und wirtschaftlich optimale Lager finden. Vom Mas-
sivgleitlager bis hin zum Verbundlager — das Sortiment umfasst un-
zahlige Ausfliihrungen und Werkstoftkombinationen der verschiedenen
Hersteller. Auch Sonderlésungen mit salzwasserbestandigem Graphit
als Schmierstoff, verschleiBbestandiger Schwerlastbronze oder beson-
ders wirtschaftliche Ausflhrungen aus Verbundwerkstoffen sind jetzt
bei Findling zu haben.

EasyRoll-Produkte sind dabei fir den Einsatz bei geringen Gleitge-
schwindigkeiten und hoher Kostensensibilitdt gedacht. Gleitlager der
Premium-Klasse dagegen sind aus High-End-Werkstoffen gefertigt, die
hohen Anforderungen standhalten. Eco und Supra decken den Bereich
der gangigen Anwendungen dazwischen ab.

Gerollte Verbundgleitlager

Wenn die Lagertechnik mittleren Belastungen ausgesetzt ist, ein nied-
riger Reibwert bendtigt wird, Wartungsfreineit gewahrleistet sein muss
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oder ein Maximum an Wirtschaftlichkeit erreicht werden soll, empfeh-
len sich gerolite Verbundgleitlager. Sie nehmen keine Feuchtigkeit auf
und verfigen zudem Uber ein gutes Gleit- und VerschleiBverhalten. Ihr
Nachteil: Die Tragfahigkeit nimmt mit erhdhter Lagertemperatur ab. Die
Modelle eignen sich fur Einsatzbereiche mit hohen Gleitgeschwindig-
keiten (bis etwa 5 m/s) und kleinen Belastungen (<1 N/mm?) oder aber
fur kleine Gleitgeschwindigkeiten (Schwenkbewegungen) und hohe
Belastungen (<150 N/mm?).

Gerollte Verbundgleitlager bestehen — von auBen nach innen — aus
einem Tragerwerkstoff, einer Zwischenschicht und einer Gleitflache.
Wahrend die Zwischenschicht aus Sinterbronze ist, bestehen die Tra-
gerwerkstoffe wahlweise aus Bronze, Edelstahl oder verkupfertem
beziehungsweise verzinntem Stahl. Noch weiter geht die Flexibilitat
bei den Gleitflachen: Hier gibt es eine ganze Bandbreite an Beschich-
tungen und Fullstoffen, die sich jeweils auf die Funktion auswirken:
Schichten aus PTFE (Polytetrafluorethylen) besitzen gute mechani-
sche Gleit- und Schmiereigenschaften, leiten Warme und lassen sich
in einem groBen Temperaturbereich anwenden. Sie sind optional mit
einem Zusatz von Blei, MoS2 oder Graphit realisierbar, dadurch erhé-
hen sich wiederum Haftfahigkeit und Glattung. Auch eine Kombina-
tion mit sogenannten PTFE-Compounds ist mdglich — typische Full-
stoffe sind zum Beispiel Glas- oder Kohlefaser. Glasfaser verringert
die Kaltflusseigenschaften und verbessert das Reibungs- und Ver-
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schleiBverhalten sowie die Druckfestigkeit. Die Zugabe von Kohlefa-
sern hingegen resultiert unter anderem in einer erhéhten Harte, einer
guten VerschleiBfestigkeit in Wasser sowie einer verringerten Druck-
deformation.

Fiir hohe Belastungen: Gerollte Bronze-Gleitlager

Wer Gleitlager fUr raue Umgebungsbedingungen sucht, denen auch
hohe Belastungen und lange Standzeiten nichts anhaben, ist mit ge-
rollten Bronze-Gleitlagern gut beraten. Sie zeichnen sich durch ei-
nen geringen VerschleiB, ein hohes Druckaufnahmevermogen und
eine gute Schmierung aus. Der Standardwerkstoff ist Zinn-Phosphor-
bronze (CuSn8P).

Es gibt eine Auswahl an Legierungen, die anwendungsbezogen
gewahlt wird, die aber dann auch den Preis beeinflussen. Bei diesen
Modellen sind Schmierstoffreservoirs realisierbar: Sie lagern zum ei-
nen Fremdkorper und Abriebe ein, zum anderen verlangern sie die
Nachschmierintervalle. Die Reservoirs kdnnen in verschiedenen For-
men ausgefuhrt werden: Bei einer Fettschmierung werden bevorzugt
Rauten eingesetzt, Kalotten dagegen eignen sich eher bei fliissigen
Schmierstoffen beziehungsweise Olen. Lécher sind sowohl fir Fett als
auch Ol verwendbar.

Massiv- und Sintergleitlager

Wem eine Wartungsartmut oder sogar -freiheit wichtig ist, sollte sich fr
Massiv- oder Sintergleitlager entscheiden. Bei letzteren ermdglicht die
Porositat des Sinterwerkstoffes eine Trankung und Durchstrémung mit
flissigen Schmierstoffen oder die Fullung mit Festschmierstoffen. Das
Porenvolumen von selbstschmierenden Sintergleitlagern betragt bis zu
30 Prozent des Gesamtvolumens. ,Diese Olmenge reicht im Allgemei-
nen fur die Lebensdauer eines Lagers aus”, so Steffen Reinbold. Leiter
Technik und Entwicklung bei Findling Walzlager. Das System miteinan-
der verbundener Poren sorgt daflr, dass der flissige Schmierstoff dort-
hin gelangt, wo er wirksam werden soll — bei diesen Lagern tropft kein
Ol. Sinterlager werden aus Eisen oder Bronze oder einer Kombination
dieser Werkstoffe gefertigt. Die Materialwahl erfolgt entsprechend der
jeweiligen Einsatzbereiche und den Anforderungen: Ausschlaggebend
ist, ob und in welchem MaBe Axial- oder Radiallasten auftreten und
welche Gleitgeschwindigkeiten ermdglicht werden sollen. Egal in wel-
cher Zusammenstellung — Sinterlager Uberzeugen mit einem ruhigen
Lauf und groBer Betriebssicherheit.

Massivgleitlager ermoglichen ebenfalls lange Schmierintervalle, sind
aber auch in salzwasserresistenten Ausflhrungen erhaltlich. Sie eig-
nen sich dann flr alle Anwendungen auf hoher See — zum Beispiel auf
Schiffen oder Bohrinseln. Auch hohe Belastungen, oszillierende Be-
wegungen und stoBartige Erschitterungen stellen fir die Modelle kein
Problem dar. Bezliglich des Tragermaterials der Massivgleitlager ste-
hen Guss- oder Walzlagerstahl mit Festkorperschmierung oder ver-
schiedene Arten von Gussbronze mit Schmiernuten zur Wahl. Durch
eine Beschichtung des Stahlriickens mit Sinterbronze lasst sich die
Tragféhigkeit zusatzlich steigern.
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Verschiedene Ausfiihrungen und Werkstoffkombinationen diverser Hersteller:
Damit sich die Anwender im neuen Gleitlager-Sortiment noch zurrechtfinden,
hat Findling all seine Gleitlager in Leistungsklassen unterteilt.

Sonderldsungen als Ergédnzung

Auf Kundenwunsch bieten Findling zusétzlich auch Sonderlager, die
anwendungsbezogen entwickelt und produziert werden. Dabei sind
unzahlige Kombinationsmoglichkeiten mdglich: Ob angepasste Werk-
stoffzusammensetzungen im Sinterpulver, eine veranderte Porositat,
verschiedene Werkstoffpaarungen der Verbundgleitlager oder opti-
mierte Gleitschichten. Der Gestaltungs-Spielraum ist groB.

Autor
Klaus Findling, Geschaftsfihrer

Findling Walzlager GmbH, Karlsruhe
Tel.: +49 721 55 999 0 - www.findling.com
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Uberschiissige Strome sicher auffangen

Frizlen feiert sein 100-jahriges Jubildum und kann auf eine bewegte Geschichte zurtickblicken: Der Wandel vom Reparatur-

Geschéft hin zum Hersteller von Leistungswiderstanden — und immer wieder sich dndernde Ausrichtungen. Wie sich das

Unternehmen in Zukunft aufstellen mochte, um erfolgreich zu bleiben, erklart Alexander Horn, verantwortlich fiir den

internationalen Vertrieb.

Angefangen hat Frizlen mit Reparatur-Arbeiten.
Ab wann kamen die passiven Bauelemente, also
Widersténde, ins Spiel?

Alexander Horn: Eindeutig belegt ist es nicht,
wir kdnnen es nur vermuten. Der Unterneh-
mens-Grunder Carl Frizlen war zundchst Ge-
schéftsfihrer der Ludwigsburger Oberlei-
tungsbahn. Parallel dazu erdffnete er 1914
ein Hinterhof-Geschaft, um unter anderem
die Widerstande der Oberleitungsbahnen zu
reparieren. Aufgrund der starken Erschutte-
rungen bei der Fahrt waren diese haufig de-
fekt. Ab dem Jahr 1922 begann er dann, die
Widerstande fir die Gleichstrommotoren der
Oberleitungsbahn selbst zu fertigen.

Wofiir braucht man Widersténde iiberhaupt?

Alexander Horn: Vereinfacht gesagt: Uberall,
wo mit Strom gearbeitet wird, kann zeitweise
zu viel Strom vorkommen. Wird beispiels-
weise ein elektrischer Antrieb mit Frequenz-
umrichter gebremst, entsteht Uberschissige
elektrische Energie — in Form einer Span-
nungserhéhung im Frequenzumrichter. Da-
mit diese Energie nicht zur Gefahr wird, setzt
man Widerstdnde ein, um sie abzufangen.
Nehmen wir ein Hochregalbediengeréat: Wenn
das Gerat nach oben fahrt, um eine Palette
auf funf Metern Hohe aufzunehmen, braucht
es Energie. Beim Herunterfahren jedoch wird
Energie frei. Die nimmt ein Widerstand auf.

Moderne Hochregalbediengerate speisen die
erzeugte Energie héufig ins Netz zuriick. Bedroht
diese Art der Energieeinsparung Ihr tagliches
Geschaft?

Alexander Horn: Rickspeisung ist in bestimm-
ten Fallen eine sinnvolle Technik, da sie Res-
sourcen einspart. Und ja, dadurch spuren
wir einen Ruckgang. Trotzdem werden un-
sere Widersténde weiterhin als ausfallsicheres
Not-System bendtigt. Wenn beispielsweise
das Stromnetz ausfallt, funktioniert die Rick-
speisung nicht mehr, ein Widerstand aber
sehr wohl. Davon abgesehen gibt es einen
Trend hin zur Elektrifizierung — insofern ver-
groBert sich unser Markt auch wieder.

a4

2020 mdchte Frizlen einen Umsatz von 20 Milli-
onen Euro erwirtschaften. Welche MaBnahmen
setzen Sie um, um dies zu erreichen?

Alexander Horn: Wir wollen zum einen unsere
Auslandsaktivitdten verstarken. Zum ande-
ren hilft uns der Trend hin zur Elektrifizierung
in der Antriebstechnik sowie die dezentrale
Energieerzeugung. Ein weiterer wichtiger
Trend ist auch die Modularisierung: Hier bie-
ten wir Komplettpakete an, die nicht nur einen
Leistungswiderstand enthalten, sondern auch
weitere Komponenten wie Schitze, Stecker,
Relais.

Welche Lander haben Sie beziiglich Ihrer Aus-
landsaktivitdten im Auge?

Alexander Horn: Wir folgen hier einem Zwie-
bel-Modell. Deutschland ist mit unserem
Hauptumsatz der Kern der Zwiebel. Die na-
hen Lander wie Osterreich, Schweiz, Polen,
Tschechei und der skandinavische Raum
sind im Moment unsere umsatzstarksten
Auslandsmarkte. Diese mochten wir intensi-
vieren. Auch auf dem amerikanischen Markt
mochten wir uns Uber dort nicht verfUgbare
Spezialprodukte platzieren.

Den US-Markt erwéhnten Sie an letzter Stelle.
Trotzdem scheint er relevant fiir Sie zu sein, im-
merhin haben Ihre Produkte eine UL-Zulassung.
Wie passt das zusammen?

Alexander Horn: Das direkte US-Geschaft
macht fur Frizlen nur einen kleinen Teil aus,
aber viele unsere Kunden exportieren in die
USA. Also muss bei deren Produkten jedes
verbaute Teil auch eine UL-Zulassung haben.

Wie sieht es mit weiteren Lindern aus?

Alexander Horn: Des Weiteren ist Stideuropa
interessant. Gerade in ltalien gibt es eine
groBe industrielle Basis. Diese Markte wollen
wir durch neue Distributoren erschlieBen.

Machten Sie im Ausland mit lhrem kompletten
Portfolio antreten oder konzentrieren Sie sich
auf eine bestimmte Branche?

Alexander Horn: Prinzipiell mit dem komplet-
ten Portfolio. Allerdings gibt es in bestimm-
ten Mérkten auch aktive Marktbegleiter. In Ita-
lien beispielsweise hat sich ein Hersteller auf
kleine Widerstande spezialisiert. Da wird es
nicht ganz einfach fur uns, dagegenzuhalten.
Dort konzentrierten wir uns dann auf die gré-
Beren Leistungen, also vor allem die Stahlgit-
terwiderstande.

Sie bieten Standard-Produkte aus dem Katalog,

aber auch Sonderlésungen an. Einmal sprachen

Sie von einem Verhéltnis 80:20, dann wieder von
50:50. Welche Angabe ist nun korrekt?

Alexander Horn: Dazu muss man sich die
Frage stellen, was Standard- und was Son-
derldsungen sind. Bei kleinen Abweichungen
sprechen wir nicht gleich von einer Sonderld-
sung, erst bei richtigen Spezialanfertigungen.
Dann stimmt das Verhéltnis 80:20. Zahit man
hingegen jedes minimal veranderte Produkt
als Sonderldsung, so kommt man auf ein Ver-
haltnis von 50:50.

Nennen Sie uns doch ein Beispiel fiir eine
Speziallosung.

Alexander Horn: Vor kurzem hatten wir eine
Anfrage von einem Antriebshersteller, der fur
seine Servicetechniker im Feld einen Entla-
dewiderstand suchte. Der Servicetechniker
muss eine Leistungselektronik warten. Und
beim Offnen besteht fur ihn die Gefahr, dass
die darin verbauten Kondensatoren noch un-
ter Spannung stehen. Also muss der Techni-
ker sie entladen. Daflir hatten wir kein Stan-
dard-Produkt. Der Kunde brauchte ein Gerét,
das er anschlieBt, und wo der Strom erst
dann flieBt, wenn er einen Schalter betatigt.
Daflr haben wie die notwendigen Kompo-
nenten definiert und eine Losung entwickelt.

Gestaltet es sich nicht schwierig, Sonderlosun-
gen iiber Distributoren zu verkaufen?

Alexander Horn: Deshalb suchen wir uns
Distributoren, die sich mit den Themen An-
triebstechnik und Leistungswiderstande aus-
kennen. Dann funktioniert auch der Uber-
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Alexander Horn zeigt, wie kompakt Frizlen setzungsprozess vom Kunden Uber den
Widerstiande bauen kann: Der Stahlgitter- Distributor zu uns.

widerstand kann Impulsbelastungen bis

zu 4 MJ aufnehmen. Zum Einsatz kommt Als Wachstums-Maoglichkeit erwéhnten Sie

diese Technologie beispielsweise in der neben den Auslandsaktivitaten auch die
Windkraft, um die Anlage bei kurzen Modularisierung. Eine lhrer Starken ist die
Netzfehlern durchfahren zu lassen, Fertigungstiefe, die es Ihnen ermaglicht, flexibel

ohne dass sie herunterfahren muss. auf Kundenwiinsche einzugehen. Nehmen Sie
sich nicht diesen Vorteil, wenn Sie Komponen-
ten verbauen, die nicht zu lhrem Kerngeschift
gehdren?

Alexander Horn: Wir bauen mehr und mehr
Komponenten ein, die wir nicht selbst ferti-
gen. Es macht keinen Sinn, solche Produkte
wie Stecker oder Relais selbst zu produzie-
ren. Aber das ist kein Widerspruch, die Ferti-
gungstiefe bringt ja nur etwas, wenn man da-
durch Vorteile hat, namlich dass man schnell
reagieren kann. Im Fall der Modularisierung ist
es entscheidend, dass wir dem Kunden ei-
nen Mehrwert bieten kénnen, indem wir ihm
den Montage-Aufwand abnehmen und unser
Know-how in das Modul mit einbringen kdn-
nen. Das macht vor allem dann Sinn, wenn
der Kunde groBe Serien fahrt und nicht zu
viele Varianten hat. Wenn er einige wenige
oder nur ein Gerat in groBen Serien baut, hat
er dadurch einen echten Vorteil.

Wie entwickelt sich das derzeitige Geschéftsjahr?

Alexander Horn: Bei Prognosen sind wir recht
vorsichtig: Wir befinden uns auf einem guten
Weg mit einem einstelligen Wachstum im Ver-
gleich zum vergangenen Jahr. Alles, was mit
Bremswidersténden in der Antriebstechnik zu
tun hat, 1auft derzeit gut. Bei der Windener-
gie hingegen kann ich kein groBes Wachs-
tum beobachten. Das Thema Belastungswi-
derstdnde wiederum wird zum einen von dem
Bereich der erneuerbaren Energien getrieben,
zum anderen aber auch von dem Umstand,
dass Betreiber von kleinen Energieanlagen
ihren Strom nicht mehr ohne weiteres in die
groBen Netze einspeisen durfen. Dies wirde
die Netzstabilitéat gefahrden. Da kommen un-
sere Widerstande dann zum Zuge. Nicht die
schonste Losung, aber fir uns naturlich von
Vorteil. (sn)

il

FRIZL_EN

20x0,2 MJ

ENERGY PACK

Frizien GmbH & Co KG, Murr
Tel.: +49 7144 81 00 O - www.frizlen.com
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Walzlager fiir Industriegetriebe
NKE Austria stellt Walzlager fr
Industriegetriebe vor. Eine be-
sondere Starke des Walzlager-
herstellers sind einreihige Zy-
linderrollenlager, die nahezu
unbegrenzte  Anwendungs-
moglichkeiten erlauben. NKE
stellt mehr als 3.000 unter-
schiedliche Ausfuhrungen an
Zylinderrollenlagern her. Die Lager eignen sich fir hohe Radiallasten und
mittlere bis hohe Drehzahlen. Reinster Walzlagerstahl gewahrleistet eine
lange Lebensdauer, die hohe Oberflachengite der Laufflachen verringert
die Betriebstemperatur und reduziert Verschlei3. Die Montage der Zylin-
derrollenlager ist besonders einfach, da sich die Innen- und AuBenringe
getrennt montieren lassen. Die Lager zeichnen sich durch Wirtschaftlich-
keit und Betriebssicherheit aus und kénnen mit kurzen Vorlaufzeiten am
Standort Steyr hergestellt werden. www.nke.at

Lineare Positionierachsen
Mit der Baureihe der linearen
Positionierachsen LAG bie-
tet Dunkermotoren modulare
und kompakte Antriebssys-
teme fUr die industrielle Auto-
matisierungstechnik mit mittleren
Belastungen und hohen Positionieranfor-
derungen. Die Vorschubbewegung wird durch
eine beidseitig kugelgelagerte Préazisions-Trapezspindel
erzeugt, die Uber einen burstenlosen Gleichstrommotor BG45
mit integrierter Leistungs-, Regelungs- und Kommunikationselektronik
schnell und dynamisch angetrieben wird. Standardversorgungsspannun-
gen sind 12VDC und 24 VDC. Die Edelstahlspindel ist mit Kerkote TFE
(Teflon) oberflachenbeschichtet. Die Beschichtung erlaubt den Verzicht
auf zusatzliche Schmierstoffe und ermdglicht einen wartungsfreien Ein-
satz Uber die gesamte Lebensdauer. Die vorgespannte Spindelmutter
bietet eine spielfreie Linearbewegung mit guten Dampfungseigenscharf-
ten und ruhigem Laufgerdusch. Durch die standardisierten Busschnitt-
stellen CANopen, Profibus oder Ethercat vereinfacht sich die Inbetrieb-
nahme. www.dunkermotoren.de

Flachgetriebe fiir Fordertechnik-Anwendungen
Das Flachgetriebe FGA 283 von ABM Gireiffenber-
ger eignet sich fiir die Ubertragung maxima-
ler Drehmomente bis 280 Nm und damit fur
viele Einsatzfalle in der Intralogistik. Durch
den groBen Achsabstand zwischen Mo-
tor und Abtriebswelle lasst sich das
FGA 283 platzsparend an die Fdrderan-
lagen anbauen. Der Motor findet dann
unterhalb des Foérderbandes Platz. Die
Schragverzahnung des FGA 283 schafft
die Voraussetzung flr eine hohe Energie-
effizienz sowie eine geringe Geréuschent-
wicklung. Kennzeichnend fur die gesamte
FGA-Baureihe ist die Vielzahl der Befestigungs-
moglichkeiten.

www.abm-antriebe.de
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Kiihler mit stufenloser Drehzahiregelung
KTR Kupplungstechnik hat sein Angebot
an Hochleistungskuihler um eine energie-
effiziente Serie fUr 24-Volt-Antriebe erwei-
tert. Vorteil der neu entwickelten Eco-Kuih-
ler ist die stufenlose Drehzahlregelung, die
den Bedarf der Kuhlleistung energieeffi-
zient anpasst. Die Kihler sind zunachst
in den bekannten KTR-BaugréBen 300,
400, 500 und 600 erhaltlich, auf Kunden-
wunsch auch in den GréBen 700 und 800.
Die eingesetzten Elektromotoren sind
nach Schutzart IP65 spezifiziert. Die maxi-
male Kuhlleistung betragt 25 kW bei einer
Temperaturdifferenz von 40°C. Das Ein-
satzgebiet der neuen Generation umfasst
die Stationdr-Hydraulik bis hin zu den hohen Anforderungen der mariti-
men Hydraulik. www.ktr.com

Smarte Antriebssysteme fiir die intelligente Fabrik
Mit dezentralen Antrieben,
die durch integrierte Logik
ein leistungsfahiges Asset
Management in modernen
Automatisierungsumge-

bungen ermdglichen, liefert
Nord Drivesystems Maschi-
nen- und Anlagenbauern
wichtige Bausteine zum Aufbau von Systemen nach dem Leitbild von In-
dustrie 4.0. Die mechatronischen Einheiten kombinieren einen effizienten
Getriebemotor aus dem hauseigenen Baukasten mit maBgeschneiderter
eigener Antriebselektronik aus dem Nord-Werk in Aurich — intelligenten
dezentralen Frequenzumrichtern der Serie SK 200E, die zur Vernetzung
zahlreiche wichtige Bussysteme in der Fabrik- und Prozessautomation
unterstitzen. Durch Diagnostik-Funktionen stellen die mechatronischen
Systeme eine autarke Uberwachung des Antriebsstrangs sicher. Integ-
rierte Prozess- und PI-Regler ermdglichen die vollautomatische Ausre-
gelung von Betriebs- und StérgréBen — bei Einzelantrieben oder mobilen
Anlagen genauso wie im Antriebsverbund. Prozesswerte lassen sich Uber
zwei Sensoreingange direkt verarbeiten. www.nord.com

Online-Tool fiir die Walzlagerberechnung
Schaeffler erweitert sein @
Wilzlager-Berechnungspro-

gramm Bearinx. Denn ne-
ben Produkten spielen mo-
derne Berechnungs- und
Simulationswerkzeuge  flr
die Effizienzsteigerung von
Walzlagern eine SchlUssel-
rolle. Mit Bearinx-online Easy E
RopeSheave ist es jedem
Schaeffler-Kunden ab sofort mdéglich, die statische Tragsicherheit und Le-
bensdauer von Einfach oder MehrfachSeilscheibenlagerungen zu berech-
nen. Es steht ausschlieBlich online zur Verfigung und kann kostenlos ge-
nutzt werden. Die Erstregistrierung nimmt nur wenig Zeit in Anspruch und
der Kunde kann sofort mit der Berechnung beginnen.  www.schaeffler.de
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Sensors

PEPPERL+FUCHS IN KURZE

Pepperl+Fuchs bietet Sensoren und Schnittstellen-
produkte fur die Fabrik- und Prozessautomation.
Dabei stehen zu jedem der Produkte umfassende
technische Unterstitzung und Anwendungsbera-
tung ohne Zusatzkosten zur Verfugung. Denn die
individuellen Bedurfnisse des Kunden stehen stets
im Fokus. Mit Standorten in Uber 80 GroBstadten
auf sechs Kontinenten befindet sich Pepperl+Fuchs
stets in der Néhe des Kunden. 4 N\

I3 PEPPERL+FUCHS

SENSING YOUR NEEDS

www.pepperl-fuchs.de
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Im Fokus: Drehgebertechnologien

Abtastprinzipien, Varianten und Ausfithrungen von Drehwinkelgebern

Drehgeber gehdren in der Automatisierungstechnik zum Standard. Welche Technologien es gibt, wo die Vorteile liegen und

was der aktuelle Entwicklungsstand bei magnetischen Drehgebern ist, zeigt der folgende Beitrag auf.

Drehgeber sind universell einsetzbar und ge-
horen heute in nahezu allen Bereichen der
Automatisierungstechnik sowie des allge-
meinen Maschinen- und Anlagenbaus zur
Standard-Bewegungssensorik. Die prazisen
Sensoren erfassen Drehwinkel und abge-
leitete GroBen wie Geschwindigkeiten oder
Beschleunigungen rotatorischer und indirekt
auch translatorischer Bewegungen. Drehge-
ber beziehungsweise Drehwinkelgeber wer-
den auch als Encoder bezeichnet, da sie
meist digitale Ausgangssignale liefern, die im
Auswertegerat decodiert werden mussen.

Inkremental und absolut

Generell unterscheidet man zwischen Inkre-
mental- und Absolutwert-Drehgebern. Die
Inkremental-Drehgeber liefern pro Wellenum-
drehung eine definierte Anzahl von Impulsen.
Die Messung der Periodendauer oder das
Zahlen der Impulse pro Zeiteinheit liefert die
Geschwindigkeit einer Bewegung. Addiert
man die Impulse ab einem Referenzpunkt,
stellt der Z&hlwert ein MaB flr den Uberstri-
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chenen Winkel oder die zurlickgelegte Weg-
strecke dar. Verwendet man zweikanalige
Drehgeber, mit um 90° phasenverschobenen
Ausgangssignalen, lasst sich Uber die nach-
geschaltete Elektronik auch die Drehrichtung
der Welle erkennen. Dies ermdglicht bidirek-
tionale Positionieraufgaben. Dreikanalige
Inkrementalgeber geben zusatzlich einmal pro
Umdrehung ein sogenanntes Nullsignal aus.

Im Vergleich zu inkrementalen Drehgebern
liefern Absolutwert-Drehgeber zu jeder Wellen-
position einen eindeutig kodierten Zahlenwert.
So entlasten diese vor allem bei Positionierauf-
gaben die Folgeelektronik von Zahlaufgaben.
Folglich kdnnen aufwandige und teure Ein-
gangsbaugruppen entfallen. Zudem sind beim
Einschalten der Maschine oder nach einem
Ausfall der Versorgungsspannung keine Refe-
renzfahrten notwendig, das heil3t, der aktuelle
Positionswert steht sofort zur Verflgung. Fri-
her wurden meist serielle Absolutwert-Dreh-
geber verwendet. Heute kommen anstelle der
reinen Punkt-zu-Punkt-Verbindung zuneh-
mend Feldbussysteme zum Einsatz.

Singleturn- und Multiturn-Ausfiihrungen
Absolutwert-Drehgeber kénnen nach
Singleturn- und Multiturnfunktion unterschie-
den werden. Bei Singleturn-Absolutwert-
Drehgebern wird eine Umdrehung des Ge-
bers (360°) in maximal 65.536 Messschritte
(16 Bit) unterteilt. Nach jeder vollen Umdre-
hung beginnt die Codierung wieder bei ihrem
Anfangswert. Die Geberelektronik erkennt
nicht, wie viele Umdrehungen zurtickgelegt
werden.

Bei Multiturn-Ausfuhrungen kann zusatz-
lich die Anzahl der Umdrehungen erfasst wer-
den. So steht zur Singleturn-Position noch die
Multiturn-Position zur Verfigung. Damit multi-
pliziert sich die Auflésung, die je nach Tech-
nologie bis zu 30 Bit reicht. ,Bei optischen
Absolutwert-Drehgebern wird dies Uber ein
zusatzlich zur codierten Scheibe integriertes
mechanisches Getriebe erreicht. Bei magne-
tischen Absolutwert-Drehgebern kommt ein
magnetisches Verfahren zum Einsatz®, er-
klart Stefan Horvatic, Produktmanager bei
Pepperl+Fuchs Drehgeber.
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Géngige Abtastprinzipien

Die optische respektive photo-
elektrische Abtastung basiert
auf einer innenliegenden, rotie-
renden Codescheibe (MaBver-
korperung), die mit Hilfe eines
optischen Elementes parallel ab-
getastet wird. Durch die Rotation
der Scheibe wird der Lichtstrahl
zwischen LED und Sensor peri-
odisch moduliert, wobei der Sen-
sor ein sinusformiges elektrisches
Signal erzeugt. Bei einem inkre-
mentellen Drehgeber ist diese
Codescheibe mit radialen Schlit-
zen versehen, deren Anzahl die
Aufldsung festlegt. Bei optischen
Absolutwert-Drehgebern liefert
zum Beispiel ein Gray-Code einer
Codescheibe zu jeder Winkelpo-
sition ein eindeutiges Muster.

Zur Realisierung eines Multi-
turngebers werden Getriebestu-
fen mit zusétzlichen Codeschei-
ben integriert, um die Anzahl der
Umdrehungen zu erfassen. Die-
ses Getriebe ist derart untersetzt
und codiert, dass bis zu 16.384
Umdrehungen (14 Bit) erfasst
werden konnen. Die Gesamtauf-
I6sung betragt somit 16 Bit (Sin-
gleturn-Auflésung) zuziglich 14
Bit (Umdrehungen), insgesamt
also 30 Bit. Durch die sich dar-
aus ergebende hohe Anzahl von
Uber einer Milliarde Messschritten
lassen sich mit dieser Art Geber
auch sehr lange lineare Strecken
in kleine Messschritte aufteilen.

High-End Multiturn-Absolut-
wert-Drehgeber von Pepperl+
Fuchs erreichen Genauigkeiten
von bis zu 0,005°. Damit eignen
sie sich flr Applikationen mit ho-
hen Anforderungen an Dynamik
und Genauigkeit, wie zum Bei-
spiel in CNC-Bearbeitungsma-
schinen. Nachteile aufgrund ho-
her Belastungen durch harte
Einsatz- und Umgebungsbedin-
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‘ Aufbau eines

~ magnetischen
.»I Drehgebers

4 Baumer

Passion for Sensors

1...65536 Impulse.
Nullimpuls-Set-Funktion.
Elektronisches Typenschild.

OptoPulse™ EIL580P: unschlagbar flexibel.

Ideal fiir OEM, Distributoren und Service: Die hochauf-
|6senden, programmierbaren Drehgeber passen sich
jeder Anwendung an. Dadurch minimieren Sie Liefer- _ BESSER

und Stillstandszeiten, reduzieren die Variantenvielfalt gemacht

und optimieren lhre Lagerkosten.

Mehr tber den OptoPulse™ EIL580P |OR=HO!
erfahren Sie unter
www.baumer.com/optopulse [OFrps
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Die Drehgeber ENA58IL und ENA36IL
von Pepperl+Fuchs sind die ersten
Vertreter hochpréziser Drehwinkelge-
ber mit magnetischem Abtastprinzip.

gungen kdnnen durch spezielle Gehausekon-
struktionen kompensiert werden.

Magnetische Abtastprinzipien bieten im
Vergleich zu Drehgebern mit optischem Ab-
tastprinzip deutlich robustere Eigenschaf-
ten. Auch diese Versionen gehodren bei
Pepperl+Fuchs zum Produktportfolio. Hier-
bei kommen zwei unterschiedliche Konzepte
zum Einsatz: Mit AMR/GMR-Technologie
werden magnetoresistive Effekte und in so-
genannten Magnetfeldsensoren Hall- respek-
tive Wiegand-Effekte genutzt. Der anisotrope
magnetoresistive Effekt, kurz AMR-Effekt,
ist der am langsten bekannte magnetore-
sistive Effekt. Er beruht auf anisotroper, also
von der Raumrichtung abhéngiger Streuung
in ferromagnetischen Metallen. Das heif3t, er
tritt in Materialien auf, die eine eigene Magne-
tisierung aufweisen. Folglich reagieren AMR-
Sensoren auf Anderungen der Magnetfeld-
richtung. Der Giant-Magnetoresistive-Effekt
(GMR-Effekt) reagiert ebenfalls auf die Ande-
rungen der Magnetfeld-Richtung, wobei die
Widerstandsanderung des elektrischen Lei-
ters bei Uber 50 Prozent liegt. Der auch als
Riesenmagnetwiderstand bekannte Effekt tritt
in Schichtsystemen aus ferromagnetischen
Metallen (FM) auf, die durch diinne nicht-ma-
gnetische Metalle (N) voneinander getrennt
sind. Typische Vertreter dieser Kategorie sind
die Inkremental-Drehgeber MNI20ON und die
MNI40N von Pepperl+Fuchs, die in kom-
pakten Gehdusen mit Schutzart IP67 bezie-
hungsweise IP69K angeboten werden.

Bei Absolutwert-Drehgebern setzt Pepperl+
Fuchs auf Zwei-Achsen-Hall-Sensoren, die
Uber ein rotierendes Magnetfeld ein Sinus- be-
ziehungsweise Kosinussignal erzeugen. Die-
ses Signal wird Uber einen internen Prozessor
bearbeitet, sodass der Prozesswert dem Aus-
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gangswert eines Absolutwert-Drehgebers mit
optischer Abtastung gleicht. Ein zusétzlicher
Wiegand-Sensor macht daraus einen Multi-
turn-Absolutwert-Drehgeber. Ein Uber dem
Wiegand-Sensor rotierendes Permanent-Ma-
gnetfeld erzeugt im Kern des Wiegand-Sen-
sors einen Wechsel der Magnetfeldrichtung.
Dies fluhrt zu einer Induktionsspannung in der
darUber gewickelten Spule. Somit steht im-
mer bei Magnetfeldrichtungswechsel, also je-
weils zwei Mal pro Umdrehung, Energie zur
Verfugung. Diese dient zur elektronischen
Z&hlung der Umdrehungen und Speisung der
Elektronik. Eine interne Batterie zur Speisung
der Elektronik ist folglich nicht mehr notwen-
dig. Das macht die Drehgeber unabhangig
von Spannungsausféllen. So ist die Sicher-
heit der Daten gewahrleistet und beim Wie-
derhochfahren stehen alle Positionswerte zur
Verfligung.

Vorteile des magnetischen Prinzips

Der Vorteil magnetischer Drehgeber ist, dass
sie berlihrungslos und damit verschleil3frei ar-
beiten. Dies tragt wesentlich zur Uberlegen-
heit dieser Drehgeber im robusten Einsatz
und gleichzeitig zur Reduzierung von War-
tungs- und Servicearbeiten bei. Zudem las-
sen sich mit dieser Technologie Drehgeber
mit geringem Bauvolumen realisieren. Letzt-
endlich passt die hochentwickelte Magnet-
feld-Technologie auch in Gehduse mit 36 Mil-
limeter Durchmesser.

Bisher bekannte Lésungen aus dem Bereich
der magnetischen Absolutwert-Drehgeber bie-
ten Genauigkeiten von rund 1° bis 0,5° und
eine maximale Auflésung von 12 Bit. Die Dyna-
mik, bezogen auf die Zykluszeiten, liegt bei Gber
600 ps. Fur viele Anwendungsbereiche sind die
Leistungsdaten der bisher angebotenen ma-

gnetischen Drehgeber auch ausreichend. In ei-
nem sehr breiten Spektrum mussten Konstruk-
teure bislang jedoch Kompromisse eingehen,
weil sie einerseits die Robustheit der Magnet-
feld-Technologie und andererseits eine héhere
Prazision bendtigten. ,Ein Spannungsfeld, das
vor dem Hintergrund immer anspruchsvollerer
Umgebungsbedingungen mit schnelleren Pro-
zessen und wachsenden Ansprichen an die
Prozesssicherheit immer groBer wird“, ergénzt
Stefan Horvatic.

Magnetische Drehgeber der 0,1°-Klasse
Pepperl+Fuchs hat nun Absolutwert-Drehge-
ber mit einer innovativen Magnetfeld-Tech-
nologie entwickelt, die diese Anforderungen
erflllen. Sie vereinen die Robustheit magneti-
scher Drehgeber mit hoher Prazision und Dy-
namik. Messgenauigkeiten von bis zu 0,08°,
eine Multiturn-Auflésung von bis zu 39 Bit und
eine Dynamik, bezogen auf die Zykluszeit von
<80 ps, zeichnen den Drehgeber aus. Diese
Weiterentwicklung ist vor allem durch Elektro-
nik und prazise Fertigungsmethoden maglich.
Neben modernen Hall-Sensoren und einer
hochentwickelten Magnettechnologie sind es
spezielle Software-Apassungen, mit denen
diese Leistungswerte erreicht werden.

Autor
Stefan Horvatic, Produktmanager Drehgeber

Pepperl+Fuchs GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 776 1111
www.pepperl-fuchs.de
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Industrial Ethernet zieht durch die Lande

Was bedeutet Industrie 4.0 fiir Sensorikhersteller?

Die komplette Vernetzung aller Maschinen und Anlagen ist langst nicht mehr nur eine Zukunftsvision. Im Gegenteil:

Der Stein ist bereits ins Rollen gebracht worden und Industrial Ethernet erobert die Industrielandschaft. Wie reagieren

Sensorikhersteller auf diese Entwicklung und was ist ihre Losung fir das fehlende einheitliche Anwendungsprotokoll?

Kein Zweifel: Ethernet tritt gerade seinen
Siegeszug an. Auch die 4. industrielle Revo-
lution, kurz Industrie 4.0, ist aktuell ein viel
diskutiertes Thema in der Automatisierung.
Maschinen und Systeme, so die Prognose,
werden deutlich flexibler, schneller umristbar
und vor allem intelligenter. Sie werden in Zu-
kunft selbststandig mit uns in Kontakt treten
und uns informieren, was als nachstes zu tun
ist. Da passt Industrial Ethernet — mit Echtzeit
Erweiterung — perfekt ins Bild: hohe Daten-
raten, lange Ubertragungsdistanzen und zu-
mindest beim Zubehdr standardisierte, kos-
tenglinstige Kabel- und Steckverbindungen.
Problematisch und auf kurze Sicht nicht 16s-
bar scheinen dagegen die Uneinheitlichkeit
und die Inkompatibilitat der zahlreichen Indus-
trial-Ethernet-Protokolle, die sich Konkurrenz
machen. Unklar ist, welchen Weg die Tech-
nologie einschlagen und welchen Umfang sie
einnehmen wird. Doch was bedeutet diese
Situation fur die Sensorik-Hersteller?

»62,5 s — die kiirzeste Buszykluszeit fiir
Ethercat am Markt“

Die Industrial-Ethernet-Protokolle reichen von
Profinet, EtherNet/IP, Uber Ethercat, Power-
link, Sercos lll hin zu vielen weiteren. Drehge-
berhersteller bieten spezielle Anschlusstech-
niken fur Industrial Ethernet an, bemuht, den
jeweiligen Einsatzbedingungen Rechnung zu
tragen. FUr den Einsatz im industriellen Umfeld
sollten Ethernet-Drehgeber daher auf einer er-
probten, industrie-robusten und gleichzeitig
flexiblen, kompakten Basis stehen.

Mit den Ethercat-Drehgebern Sendix 58xx
setzt Kubler auf moderne Geber mit aus-
gereifter Technologie. Sie halten den rauen
Anforderungen beim Betrieb derartiger Sen-
soren zuverlassig stand und kommen damit
den meist hohen Herstelleranforderungen flr
Ethercat-basierte Systemen entgegen.

KUblers aktuelle Generation an Ethercat-
Drehgebern Sendix Absolut besitzt derzeit
mit einem Positionsupdate innerhalb von 62,5
us laut Hersteller die kirzeste Buszykluszeit
fur Ethercat am Markt. Dies erlaubt den Sen-
dix-Gebern den Einsatz in hochdynamischen
Systemen. Wichtig in Verbindung mit dieser
Leistung ist die Robustheit und Zuverlassig-
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keit. Ein weiter Temperaturbereich von -40 bis
+ 85 °C sowie eine hohe Schockfestigkeit von
bis zu 2.500 m/s2 und Vibrationsfestigkeit von
bis zu 100 m/s2 machen die Geréate industrie-
tauglich.

In den neuen Ethercat-Drehgeber ist der
aktuelle Slave-Ethercat-Stack von Beckhoff
mit der Version 5.01 integriert. Des Weite-
ren ist Uber CoE (CANoverEthernet) das aktu-
elle CANopen-Profil 3.2.10 implementiert. Die
Gerate bieten zudem dynamisches Mapping
an. Neben der skalierten Position ist die Roh-
daten-Position als ProzessgroBe mappbar.
Vier Einheiten sind fUr die Geschwindigkeits-
berechnung wahlbar: Steps/sec, Steps/100
ms, Steps/10 ms sowie RPM. Mittels Gating
Time lasst sich zudem das Zeitintervall einstel-
len, Uber das der Geschwindigkeitswert inter-
poliert wird. Zwei Register ermoglichen die
Berechnung von Work Area States und damit
sehr prozessnahe Ergebnisse. Beim Down-
load von Parametern auf den Drehgeber wird
automatisch eine umfangreiche Plausibilitats-
prufung durchgefthrt.

Ethernet ja! Aber welches?

Die Vielzahl vorhandener Protokolle stel-
len Drehgeberhersteller hinsichtlich Industrial
Ethernet grundsatzlich vor die Entscheidung,
in die gemeinsame Basis, die alle Protokolle
verbindet, zu investieren und diese flexibel zu
adaptieren oder aber eine jeweils von Grund auf
maBgeschneiderte Geber-Losung flr die spezi-
elle Anwendung zu entwickeln. Fur seine Kern-
branchen wird das Unternehmen auch weiter-
hin jedes Protokoll individuell bedienen. Denn
den eigentlichen Unterschied beim Liefern der
bestmdglichen Kundenlésung macht fir den
Sensorikhersteller der Service. Kunden profitie-
ren von einem weltweiten Online-Service, First-
Class-Experten-Support aus dem Headquarter
in Schwenningen und parallel dazu vom Ser-
vice vor Ort. Zudem ist fir den Kundendienst
von Europa Uber Asien bis nach Amerika zu-
kinftig derselbe Qualitdtsstandard vorgesehen.

Autor
Arnold Hettich, Produktmanager
Positions- und Bewegungssensorik

Kubler Gruppe Fritz Kiibler GmbH,
Villingen-Schwenningen
Tel.: +49 7720 3903 0 - www.kuebler.com
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Sensoren in leitender Position

Sensoren steuern Materialfluss durch zunehmend automatisierte Fertigungsprozesse

Sensoren messen, detektieren und regeln so den Materialfluss in der Produktion. Dabei sollten sie auch rauen

Umgebungsbedingungen wie Staub oder Temperaturschwankungen standhalten. Eine Moglichkeit sind Ultraschallsensoren,

die in Logistik und Produktion zahlreiche Arbeitsvorgange Uberwachen.

Ultraschallsensoren detektieren nahezu alle
Materialien — unabhangig von ihrer Farbe.
Auch glasklare Materialien oder transparente
Objekte werden erkannt. Die Sensoren mes-
sen kontakt- und berlhrungslos in staubiger
Luft genauso wie durch Farbnebel hindurch.
DUnne Ablagerungen und Verschmutzungen
auf der Wandlermembran beeintréchtigen die
Sensorfunktion nicht.

Standard-Messprinzip flir einen Ultraschall-
sensor ist die Echo-Laufzeitmessung. Der
Sensor strahlt zyklisch einen hochfrequenten
Schallimpuls aus, der sich mit Schallgeschwin-
digkeit durch die Luft fortpflanzt. Wenn er auf
ein Objekt trifft, wird er reflektiert und das Echo
kehrt zum Sensor zurlick. Aus der Zeitspanne
zwischen dem Aussenden des Schalls und
dem Empfang des Echos errechnet der Ultra-
schallsensor die Entfernung zum Objekt.

In Logistik und Produktion Uberwachen
Ultraschallsensoren zahlreiche Arbeitsvor-
gange. Eingesetzt werden sie unter an-
derem in Anwesenheitskontrollen, Entfer-
nungs- und Abstandsmessungen, bei der
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Flllstandsmessung und -Uberwachung sowie
bei der H6hen- und Konturenerfassung in der
Lebensmittel- und Verpackungsindustrie.

Erst die Voreinstellung, dann die Montage
Zeit ist Geld und jeder Stillstand kostet. Des-
halb werden in den Abflllanlagen der Lebens-
mittelindustrie Anwesenheit und Fullstande
von Behaltern oder Flaschen kontinuierlich
Uberwacht, um Uberfiillung oder Leerstand
zu vermeiden. Bei der Abflllung von Jo-
ghurt beispielsweise prifen Ultraschallsen-
soren vor der Beflllung, ob Joghurtbecher
oder -glaser vorhanden sind. Da daflr meist
mehrere Sensoren bendtigt werden, sind sie
untereinander synchronisiert, um eine gegen-
seitige Beeinflussung zu vermeiden. Bei der
anschlieBenden Beflllung der Behaltnisse
geben Sensoren kontinuierlich die Fullhéhe
an oder melden, ob der Becher voll ist.

Fir die Messung des Fullstands von Pro-
duktionsstoffen beziehungsweise -hilfsmitteln
aller Art haben sich die chemiebestandigen
CRM+ Ultraschallsensoren von Microsonic

bewahrt. Die M30-Gewindehllse des Sen-
sors besteht aus rostfreiem Edelstahl und
seine Membran ist durch eine PEEK-Folie ge-
schitzt, sodass weder die abschlieBende Rei-
nigung der Abflllanlage, Milchsdurebakterien
noch ausgehértete Verschmutzungen den
Sensor schaden kdnnen.

Bereits verpackte Produkte werden in
der Industrie flr den Transport noch einmal
verpackt. Um hier einen sicheren Logistik-
prozess zu gewahrleisten, wird die Position
der Kartonagen, deren Hohe und Breite so-
wie ihre Fullhéhe auf den Férderbandern von
Sensoren Uberwacht und gesteuert. Da Pro-
dukte wie Nahrungsmittel haufig in transpa-
renten, schwarzen oder metallisierten Folien
verpackt werden, eignen sich Ultraschallsen-
soren wie der MIC+ von Microsonic dazu,
diesen Materialfluss zu kontrollieren und
sicherzustellen.

Das Display gibt Messwerte direkt aus
und unterstltzt die Einstellung des Sensors:
Schaltpunkte, Fenstergrenzen beim Fens-
terbetrieb oder steigende/fallende Analog-
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kennlinien konnen mit Hilfe der Digitalanzeige
numerisch voreingestellt werden, ohne dass
sich das abzutastende Objekt im Erfassungs-
bereich befinden muss. So ist es mdglich, den
Sensor auBerhalb der eigentlichen Anwen-
dung komplett voreinzustellen und anschlie-
Bend am Einsatzort zu montieren.

Zuverldssige Messung auch bei hoher
Staubentwicklung

Gerade fUr das sichere Erkennen und schnelle
Zahlen bei der Prozessiberwachung in der
Lebensmittel- oder Verpackungsindustrie
ist eine kurze Reaktionszeit der Sensoren
gefragt. Der ZWS-7 von Microsonic 18st diese
Aufgabe mit einer hohen Schaltfrequenz von
250 Hz. Der Ansprechverzug betragt weniger
als drei Millisekunden. Durch diese Voraus-
setzungen kodnnen Objekte mit einer hohen
Zahlfrequenz sowie schmalen Licken zwi-
schen zwei Objekten bei hoher Maschinen-

Die M30-Gewindehiilse der CRM+-Ultraschallsensoren
besteht aus rostfreiem Edelstahl und seine Membran
ist durch eine PEEK-Folie geschiitzt, sodass die
Reinigung der Abfiillanlage, Milchsaurebakterien und
ausgehartete Verschmutzungen den Sensoren nicht
schaden kdnnen.

geschwindigkeit erfasst werden. Haufig mus-
sen auch Glas- oder Plastikflaschen erkannt
werden, die aufgrund von Material und Trans-
parenz kapazitive und optische Sensoren
vor ein Problem stellen — Ultraschallsenso-
ren hingegen nicht. Die kleine, quaderférmige
Gehausebauform des ZWS ist kompatibel zu
vielen optischen Sensoren und erleichtert den
Umstieg auf den Ultraschallsensor gerade bei
kritischen Anwendungen.

Mit einer Reichweite von bis zu acht Metern
erschlieBen die quaderférmigen ICS+ Ultra-
schallsensoren des Unternehmens weite Ein-
satzmaoglichkeiten zur Messung von Fullstan-
den sowie Entfernungen und Abstanden in
Industrie und Landwirtschaft, auch fur AuBen-
anwendungen. So werden mit dem ICS+600
trotz hoher Staubentwicklung zum Beispiel
Flllstdnde in Kiessilos mit einer Aufldsung
von 0,18 mm erfasst. Kdrner, die beim Befll-
len durch Silo oder Tank fliegen und die Mes-

Frank Tscherney, Geschaftsfiihrer

Wie

e

ir der Schwerindustrie

das Leben etwas

leichter machen ...«
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sung stéren, werden mit Hilfe spezieller Filter
ausgeblendet, sodass der Ultraschallsensor
nur den tatsachlichen Fullstand anzeigt.

Auch Ablagerungen auf der Sensormem-
bran beeintrachtigen die Sensorfunktion
nicht, und die Temperaturkompensation sorgt
fir genaues Messen bei Temperaturschwan-
kungen. Sollen mehrere ICS+ Ultraschallsen-
soren betrieben werden, kénnen die Senso-
ren untereinander synchronisiert werden.

Autor
Melanie Harke, Marketing

Microsonic GmbH, Dortmund
Tel.: +49 231 975151 0 - www.microsonic.de
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Reibschluss statt Klebstoff

Einfache Dehnungsmessung mit Aufpresssensoren

Um die Beanspruchung von Werkstoffen beziehungsweise Anlagenkomponenten zu tiberprifen und zu berechnen, werden

meist Dehnungsmessstreifen (DMS) genutzt. Um die aufwandige Montage mit Spezialkleber zu umgehen, hat ein Unterneh-

men Aufpresssensoren entwickelt, die fir die kontinuierliche Messung und Uberwachung aufgeschraubt oder zur tempora-

ren, experimentellen Messung mit Magneten aufgesetzt werden.

Aufpresssensoren werden Ublicherweise
fUr die kontinuierliche Messung eingesetzt
und verbleiben an der Maschine. Analog ei-
nem einzelnen, aufgeklebten DMS messen
Aufpresssensoren die Oberflachendehnung
direkt an der Einsatzstelle. Sie werden wahl-
weise Uber eine Schraube auf einer planen
Oberflache, mit Bandern auf einer Welle oder
durch Verspannung Uber einen Exzenter bei
der Anbringung in Bohrungen montiert.

Bei der DMS-Aufpress-Technologie driickt
der im Sensorgehduse integrierte Magnet
den lose in ein Elastomerkissen eingebette-
ten DMS Uber ein Einstellgewinde so kraftig
auf die Holmoberflache, dass Reibschluss
entsteht. Dieser Reibschluss ersetzt den her-
kodmmlichen Klebstoff und der aufgepresste
DMS verhélt sich genauso wie ein geklebter.
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Die Anpresskraft kann Uber eine Einstellmutter
variiert werden. Damit sind Anpassungen an
unterschiedliche Holmdurchmesser — kleinere
Durchmesser bendtigen beispielsweise eine
hoéhere Vorspannung — mdglich. Der Stan-
dard-k-Faktor von 2,0 erlaubt den freien Aus-
tausch der Sensoren ohne zusétzliche Kali-
brierung.

Unabhéangig von der Oberflache — ob ge-
bogen oder eben, tiefe Locher oder geringer
Bauraum - bietet das Unternehmen Sensor-
mate, das seit Juli 2013 zur Gefran-Gruppe
gehort, fir nahezu jeden Einsatz Aufpress-
sensoren an. Der Dehnungsaufnehmer
GE1029 zum Beispiel wurde speziell fir die
dauerhafte Messung der direkten Oberfla-
chendehnung an S&ulen und Holmen von
Pressen sowie Spritz- und Druckgussma-

schinen entwickelt. Er wird paarweise mit
zwei rostfreien Stahlbdndern montiert, wobei
sich beide Module zur Biegungskompensa-
tion genau gegenuberliegen mussen. Damit
lasst sich der Dehnungsaufnehmer an diverse
Holmdurchmesser zwischen 30 und 500 mm
anpassen. Frasungen oder Bohrungen sind
nicht erforderlich.

An steifen Strukturen misst der Dehnungs-
sensor SB46 auch sehr kleine Dehnungen
in jede Richtung. Der mit Abmessungen von
46 x 17 x 16mm (L x B x H) kompakte Sen-
sor belastet die zu Uberwachende Struktur
nicht zusatzlich. Zur Montage wird er mit einer
M6-Schraube angezogen. Aufgrund seines
Aluminiumgehauses und der Schutzart IP54
halt er auch rauen Umgebungsbedingungen
stand. Magnet-Kraftsensoren werden nicht
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geklebt oder wie regulare Aufpresssensoren
verschraubt. Sie basieren zwar auf der Auf-
press-Technologie, sind aber flr mehr Flexi-
bilitdt konzipiert: Sie halten ihre Position Uber
Magnete und lassen sich so am zu messen-
den Objekt einfach aufsetzen.

Einsatzbereit nach fiinf Minuten Montagezeit
Weil sie schnell montiert und genauso schnell
wieder abgenommen werden kénnen, verein-
fachen und beschleunigen sie die Dehnungs-
messung deutlich. Wie auch bei den reguldren
Aufpressensoren muss vor der Messung die
betroffene Metalloberflache weder gereinigt
noch geschliffen werden. Ebenso entfallt ein
spezieller Schutz der elektrischen Kontakte
durch Pasten oder Folien, da der eigentliche
Sensor durch sein Gehduse geschitzt ist. Es
sind bis auf einen Drehmomentdreher we-
der Wegwerfmaterialien noch spezielle Werk-
zeuge oder viel Erfahrung fur die Anwendung
erforderlich. Auch die bei geklebten DMS not-
wendige Verstérkerkalibrierung entfallt, da
der Magnet-DMS einen Standard-k-Faktor
von 2,0 besitzt. Durch diese Vereinfachungen
liegt der zeitliche Aufwand fur den Einsatz ei-
nes Magnet- beziehungsweise Aufpress-DMS
mit maximal funf Minuten unter dem fur einen
geklebten DMS, dessen Anwendung mindes-
tens 45 Minuten (maximal 100 Minuten) in An-
spruch nimmt. Der Magnet-Sensor ist zudem
immer wieder verwendbar und macht sich be-
reits nach funf Einsatzen bezahlt.

Schwachstellen ausfindig machen

Aufgrund ihrer Flexbilitdt bewahren sich die
Magnet-Kraftsensoren in vielzahligen Anwen-
dungen — unter anderem auf hoher See: Wenn
ein Schiff an einer Olplattform anlegt, werden
die Tragerstrukturen mit einer zuséatzlichen
Masse belastet. Magnet-Dehnungsmess-
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Der Aufpresssensor GE1029 wird
paarweise montiert, wobei sich
beide Module zur Biegungs-
kompensation genau gegeniiber-
liegen miissen.

sensoren, beispielsweise der QE 1008/8W
von Sensormate, konnen die dabei auftre-
tenden Kréafte kontrollieren. Werden diese zu
grof3, muss das Schiff wieder ablegen - an-
dernfalls wére die Stabilitdt der gesamten
Struktur geféhrdet.

Die Baureihe QE 1008 mit kabelloser
SignalUbertragung wird auch zur Messung
der Holmdehnung in Kunststoffspritzguss-
maschinen eingesetzt. In diesen Anlagen sor-
gen vier Holme fUr ein korrektes SchlieBen
der Spritzform, indem sie den Kraften der in
die Form gespritzten Kunststoffmasse entge-
gen wirken. Geschieht dies nicht gleichma-
Big, schlieBt die Form nicht einwandfrei und
die Krafte verteilen sich moglicherweise auf
nur drei Holme — das kann zu Uberlastun-
gen flhren, die wiederum Produktionsaus-
falle oder Qualitéatsprobleme nach sich zie-
hen. Uber die Dehnungsmessung lasst sich
feststellen, welcher Holm nicht richtig justiert
oder gerissen ist. So lassen sich entspre-
chende GegenmaBnahmen wie zum Beispiel
das Nachstellen der Holmmutter einleiten.
Die Messung der Holmdehnung wird beim
Einrichten der Maschine sowie haufig nach
Form- beziehungsweise Produktwechseln
durchgefiihrt. Oft bleibt jedoch auch ein Sen-
sor dauerhaft auf einem der Holme, um Ande-
rungen sichtbar zu machen und gegebenen-
falls erforderliche Wartungsarbeiten frihzeitig
zu erkennen und durchfuhren zu kénnen.

Autor
Torsten Fuchs,
Niederlassungsleiter der Gefran Deutschland

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

Ganz groB,
wenn’s eng wird:
der neue RFD-4000

Prézise Winkelmessung auf
engstem Raum:

Der neue RFD-4000 ist die
Sensorldsung, wo Platz knapp
und Budgets klein sind.
Unsere mehr als 65-jahrige
Erfahrung sorgt fUr starke
Leistung bis ins Detail:

7 mm flacher Sensor
hochwertige Ausfuhrung
magnetisch, absolut
misst berthrungslos
ein- und mehrkanalig
robust, IP69k
Messbereich bis 360°
einfache Montage
Kennlinien nach Wunsch

Datenblatt-Download

www.novotechnik.de

novotechnik

Siedle Gruppe
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Eine Frage des Schutzniveaus

Optoelektronische Sicherheit: Lichtvorhang oder Vision-Sensor?

Greifen Personen beim Bedienen oder Warten in den Gefahrstellenbereich einer Maschine, so muss diese abgesichert

werden — entsprechend dem in der Risikobeurteilung ermittelten Schutzniveau SIL 1, 2 oder 3 beziehungsweise

PL ¢, d oder e. Je nach Sicherheitskategorie eignen sich hierflr Sicherheits-Lichtvorhdnge oder sichere Vision-Sensoren.

Als vor einigen Jahren die Sicherheitsnorm EN954-1 durch die
EN13849-1 beziehungsweise EN62061 abgeldst wurde, endete auch
die Zeit der eindeutigen Zuordnung: die Sicherheitskategorien konnten
nicht mehr l1&anger 1:1 dem in der IEC61496-1 beschriebenen , Typ* zu-
geordnet werden. So lieB sich mancher Anwender im Maschinen- und
Anlagenbau durch die Einfuhrung des Performance Level (PL) und des
Sicherheits-Integritatslevel (SIL) verunsichern. Um hier Klarheit zu schaf-
fen, fand im Bereich des Personenschutzes mit bertihrungslos wirken-
den Schutzeinrichtungen eine anerkannte Zuordnung von Typ, PL und
SIL statt. Neben der Hardwarearchitektur wurden vor allem systema-
tische Eigenschaften, wie die Umgebungseinflisse oder das Detek-
tionsvermdgen, berticksichtigt. Mit der Uberarbeitung der EN 61496-1
erwartet man nun ein Ende der vielfach bemangelten Grauzone beim
Einsatz von Typ 2-Sicherheits-Lichtvorhdngen in PL d- beziehungs-
weise SIL 2-Applikationen in Europa. Ergibt dann die Risikobeurteilung,
dass ein solches Schutzniveau erreicht werden muss, sind nur Sicher-
heits-Lichtvorhange zuldssig, die PL e oder SIL 3 erfiillen.
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Eine Losung fiir jedes Schutzniveau

Flr jedes Schutzniveau hat der Sensor-Hersteller Sick ein passendes
Produkt: fir PL c- oder SIL 1-Applikationen den Sicherheits-Lichtvor-
hang Detec2 Core, fur PL e- oder SIL 3-Applikationen den Detec4-
Core-Vorhang. Die Sensoren weisen dabei blindzonenfreie Schutzfel-
der auf, kdnnen ohne Konfiguration in Betrieb genommen werden und
liefern direkt interpretierbare Diagnose-Codes. Erfordert die Maschi-
nenabsicherung dagegen ein Schutzniveau nach PL d oder SIL 2, so
bietet Sick mit dem sicheren Kamerasensor V300 eine L6sung, die zwi-
schen den von Sicherheits-Lichtvorhdngen dominierten Welten liegt.
Dieser Sensor ist eine auf Bildverarbeitungstechnologie basierende,
berlhrungslos wirkende Schutzeinrichtung mit Auflésungen von 20,
24 und 30 mm. Die kompakte, dreieckige Bauform beinhaltet Sender
und Empfanger in einem Gehause und ermdglicht die einseitige Mon-
tage in oder auf der Ecke des Profirahmens einer Arbeitsstation. Auf
den gegenUberliegenden Seiten des Installationsortes wird ein indus-
trie-taugliches Reflektorband angebracht. Das Kamerasystem erkennt
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dann die gesamte Lange und Breite der Reflektorflache und richtet das
Uberwachungsfeld entsprechend aus.

Wann Lichtvorhang, wann Vision-Sensor?

In der Praxis erwartet Sick nach der Uberarbeitung der EN 61496-1
einen Trend zu Typ 4-Sicherheits-Lichtvorhdngen. Hier gibt es die
Moglichkeit, mit dem Detec4 Core auf Lichtvorhdnge der héchsten
Sicherheitsstufe (PL e beziehungsweise SIL 3) zurickzugreifen. Alter-
nativ dazu bietet sich mit Blick auf die Wirtschaftlichkeit von PL d- und
SIL 2-Applikationen bei passender Maschinengeometrie der sichere
Kamerasensors V300 an. Viele klassische Lichtvorhang-Situationen
lassen sich so kosteneffizienter I18sen als mit den teureren Systemen
des nachst hdheren Schutzniveaus. Sobald es in die hdchste Sicher-
heitsstufe PL e oder SIL 3 geht, sind flir Maschinenbauer die Sicher-
heits-Lichtvorhange Detec4 Core, aber auch Einstrahl- und Mehrstrahl-
Sicherheits-Lichtschranken, die

geeignete Wahl.

Der Neuzugang Detec2 Core
Den Sicherheits-Lichtvorhang
Detec 2 Core fur SIL 1- bezie-
hungsweise PL c-Applikationen p
bringt Sick erst in diesen Tagen -
neu heraus. Erhaltlich ist er mit ei-
ner Reichweite von 7 m und einer
Auflésung von 14 mm, als auch
in einer Ausfihrung mit 10-m-
Reichweite und 30-mm-Auflo-
sung. Der Kabelabgang ist so
konzipiert, dass der sonst Ubliche
Anschlussstecker am Ende des
Profilgehduses wegfallt. Schutz-
feldhéhen konnen, beginnend
bei 300 mm, in 150 mm-Schritten
beliebig gewahlt werden. Schluss
ist bei 2.100 mm — wodurch mit
dem Detec?2 Core auch ein Uber-
greif-Schutz eingerichtet werden
kann.

Der Sicherheits-Lichtvorhang
ist einem kompakten Metallge-
hause von 34mm x 31 mm un-
tergebracht. Die 4-polige An-
schlusstechnologie ermdglicht
eine schnelle Verkabelung. Es
lassen sich aber auch Bus-
systeme anschlieBen, wie das
Sick-eigene Flexi Loop. Mit den
Schutzarten IP 65 und IP 67 so-
wie Betriebstemperaturen zwi-
schen +55°C und -30°C ist der
Lichtvorhang fir den Einsatz in
anspruchsvollen Umgebungen
vorbereitet. Auch Vibrationen
und St6Be beeintrachtigen seine
sichere Funktion nicht.

Der Detec2 Core ist auf ei-
nen reinen Schutzbetrieb aus-
gelegt. Umfangreiche Konfigura-
tionsmaBnahmen entfallen, der
Sicherheits-Lichtvorhang ist so-
fort nach dem Einschalten ak-
tiv. FUr die exakte Anpassung
der Reichweite sorgt der Detec2
Core selbst. Eine Vier-LED-Aus-
richtanzeige gewahrleistet zudem

oder openSafety

Positionserfassung direkt mit openSAFETY/Powerlink
PROFIsafe/PROFINET oder PROFIsafe/PROFIBUS

_ Anwendungen in der Krantechnik, Veranstaltungs
technik und Materialfluss

_ Diversitar ausgefiihrter Doppel-Multiturn-Encoder fur
sicherheitsgerichtete Anwendungen

_ Integrierte Sicherheit: Sichere Position und
Geschwindigkeit direkt Gber PROFIsafe

B8 8 SENSORS '

eine schnelle Positionierung von Sender und Empfanger zueinander.
Eine LED visualisiert den aktuellen Betriebszustand des Vorhangs. Im
Zusammenspiel der Fehleranzeige-LED mit den LEDs der Ausrichtan-
zeige kénnen bis zu vier Fehlercodes dargestellt werden — je nachdem,
welche der blauen Ausricht-LEDs gleichzeitig mit der roten blinken-
den Fehleranzeige-LED aufleuchtet. Im Stérungsfall erleichtert und be-
schleunigt dies die Diagnose und die Fehlerzuordnung.

Autor
Andreas Sixt, Produktmanager in der Division Industrial Safety Systems

Sick Vertriebs-GmbH, Disseldorf
Tel.: +49 211 5301 301 - www.sick.de

Funktionale Sicherheit fiir lhren Auftritt
Absolut-Drehgeber fiir SIL3 / PLe Anwendungen

ETHERNET ISl iop"mn 1

POWERLINK
P O
E

_ Formschlissige Verdrehsicherung:
Hohlwelle 20 mm mit Nut oder Vollwelle mit Nut

RIS

%ﬁelectronic

www.tr-electronic.de
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Wegmesssystem fiir lineare Bewegungen
Das linear-absolute Weg-
messsystem LMP48 von TR-
Electronic sorgt fur die be-
rihrungslose, verschlei3freie
Messung linearer Bewegun-
gen. Es Ubernimmt allge-
meine Positionieraufgaben im Maschinenbau, in Kunststoff-Spritzma-
schinen sowie Zuflhr- und Einricht-Achsen. Zudem lasst sich der Sensor
als effiziente, verschleiBfreie Alternative fur bestehende Messwertaufneh-
mer wie etwa Potentiometer nutzen. Der Anschluss Uber M12-Standard-
stecker ist flr alle Schnittstellen méglich. Der LMP48 ermdglicht Mess-
langen von 0,3 bis 3m, bei einer Aufldsung von 5/100mm und einer
Linearitdt von 0,01 % FS. Die Auswahl an Schnittstellen (Analog, SSI,
CAN) bietet flexible Einsatzmdglichkeiten. Der LMP48 ist gegen Vibra-
tionen und Temperaturschwankungen resistent, die Schutzklasse IP67
gewahrleistet die zuverlassige Dichtheit des Systems. Erhdltlich ist eine
groBe Auswahl an Magneten und Magnetschlitten.  www.tr-electronic.de

Drehgeber fiir beengte Platzverhaltnisse
Mit den induktiven Absolut-
Drehgebern der Baureihe ECI/
EBI 100 erweitert Heiden-
hain deren Einsatzmoglich-
keiten. Bevorzugte Applika-
tionen sind Hohlwellen- und
Torquemotoren sowie be-
engte Einbauverhaltnisse mo-
derner Maschinenkonzepte.
FUr diese Anwendungen bringt der ECI 119 neben einer Singleturn-Auf-
I6sung von 19 Bit eine kompakte Bauform und Funktionsreserven ge-
genlber Verschmutzungen und mechanischen Belastungseinfliissen
mit. Sein batteriegepufferter Umdrehungszahler (16 Bit) ermdglicht eine
Gesamtaufldsung von 35 Bit. Bei normalen Einsatzbedingungen ist eine
Batterie-Lebensdauer von etwa zehn Jahren realisierbar. Zudem kann
optional ein externer Temperatursensor angeschlossen und ausgewer-
tet werden. Der Temperaturwert wird Uber das EnDat 2.2-Protokoll Uber-
tragen. Die Drehgeber sind mit Hohlwellendurchmessern von 30 mm, 38
mm oder 50 mm lieferbar. www.heidenhain.de

Skalierbare Seilzugsysteme vorgestelit
Fir die Erfassung linearer Bewe-
gungen in einem Messbereich
bis 10m eignen sich Seilzug-
sensoren auf Basis von ma-
gnetischen Drehgebern. Mit der
Produktreine Linarix bietet Posi-
tal zahlreiche Seilzugsensoren,
die in Anwendungen wie Flurfor-
dergeraten, Baumaschinen und
der Medizintechnik lineare Mess-
systeme mit Potenziometern er-
setzen. Anders als Potenziometer, deren Messbereich durch die Schleif-
kontakte festgelegt ist, bieten die Linarix-Seilzugsensoren den Vorteil der
Skalierbarkeit: Mittels Drucktastern kénnen Nutzer die Geréte auf den
gewlinschten Messbereich einstellen. Zwei Leuchtdioden zeigen den
aktuellen Zustand an und erleichtern die Bedienung. Nach der Skalie-
rung entspricht der analoge Ausgangswert genau der vorher festgelegten
Kennlinie, sodass der Aufwand in der Weiterverarbeitung minimiert wird.

www.posital.de
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Sensoren fiir prazise Temperaturmessungen
Sensirion erweitert sein Portfolio um den Tempe-
ratursensor STSC1, der ab Sommer 2014
erhéltlich sein wird. Der STSC1 kon-
zentriert sich auf Anwendungen, die
eine préazise Temperaturmessung er-
fordern, fir Consumer Electronics,
Internet of Things und Smart-Home-
Anwendungen ebenso wie fur Daten-
logger oder Thermostate. Die Senso-
ren zeichnen sich durch Abmessungen von
2 x 2 x 0,8mm, einen geringen Stromver-
brauch sowie eine Versorgungsspannung

von 1,8V aus. Der Sensor ligfert ein kalibriertes und linearisiertes digi-
tales Signal an einen Mikrokontroller. Er misst die Temperatur von -40
bis 125°C mit einer Genauigkeit von +0,3°C, besitzt eine 1°C-Schnitt-
stelle, ist reflow-16tfahig und eignet sich flr die standardisierte industrielle
Serienfertigung elektronischer Baugruppen. www.sensirion.com

Stand-Alone-Feuchtemessgerat m|t TUV—ZuIassung
Das Materialfeuchtemessgerat MFM n
22 von Afriso eignet sich zur prazi-
sen und richtlinienkonformen Beur-
teilung des Restfeuchtegehaltes und
der Temperatur von Pellets, Holz-
hackschnitzeln und Stiickhdlzern im
Rahmen der 1. BImSchV-Messung.
MFM 22 ist laut Hersteller das erste
Stand-Alone-Feuchtemessgerat mit
einer Zulassung nach VDI 4206.
Diese umfasst das Messgerat sowie
die Hohlhammerelektrode und die
Stechelektrode fur Pellets und Hack-
schnitzel. Die integrierte Drei-Punkt-
Mittelwertbildung (Messergebnis einer Mittelwertbildung aus Messungen
an drei Referenzstellen des gespaltenen Holzscheites) erflllt alle Anfor-
derungen der 1. BImSchV. Das Gerat bestimmt aber auch die Material-
feuchte oder den Wassergehalt von Beton, Estrich oder Gips sowie von
Mauerwerk, Putz oder Stroh. www.afriso.de

Beriihrungslose Drehgeber aus Edelstahl
Turck bietet seinen Kunden eine ro-
buste Edelstahl-Variante der beruh-
rungslosen, induktiven Drehgeber-
reihe QR24 an. In der Ausfihrung
EQR24 eignet sich der verschleiBfreie
Drehgeber unter anderem flr den Ein-
satz in der Lebensmittelindustrie. Mit
V4A-Edelstahlgehduse (1.4404) und
einer aktiven Flache aus PA12-GF30-
Kunststoff widersteht das Gerat ag-
gressiven Chemikalien und hohen
Driicken im Reinigungsprozess. Der neue EQR24 ist mit inkrementellem
Ausgang und SSI-Schnittstelle verfigbar. Da das Edelstahlgehduse aus
dem vollen Block gefréast wird, lassen sich Kleinstmengen erst ab einer
gewissen Mindeststtickzahl realisieren. Wie bei allen QR24-Modellen sind
Sensor und Positionsgeber komplett vergossen und als zwei unabhan-
gige, dichte Einheiten konstruiert, denen Vibrationen oder Schlage der
Welle nichts anhaben koénnen. VerschleiBanfallige Kugellager oder Dich-
tungen sind nicht erforderlich. www.turck.de
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ALLIED VISION TECHNOLOGIES
IN KURZE

Das 1989 gegrindete Unternehmen Allied Vision
Technologies entwickelt, produziert und vertreibt
Kameras und Komponenten fir Anwendungen
der industriellen und wissenschaftlichen Bildver-
arbeitung wie Automation, Medizintechnik, Ver-
kehrstberwachung und vieles mehr. Durch inno-
vative Produkte, eine hohe Fertigungsqualitat und
eine serviceorientierte Organisation hat sich das (
Unternehmen zu einem der fihrenden Anbieter von

N
digitalen Kameralésungen im weltweiten Markt fur A L L | E D
Machine Vision entwickelt.

Vision Technologies

www.alliedvisiontec.com




Gegen den Wind

High-Speed-Bildverarbeitung beschleunigt reale Aerodynamiktests in Windkanalen

it

Die Kosten flr reale Aerodynamiktests in Windkanélen, beispielsweise fiir die Luft- und Raumfahrt, konnen pro Tag bis zu

80.000 Euro betragen. Mit entsprechenden Messverfahren, Software-Losungen und einer Echtzeit-Bildverarbeitung konnen

die Messungen beschleunigt und die Kosten reduziert werden.

Bei allen Fortschritten der Computermo-
dellierung sind reale Aerodynamiktests in
Windkanalen fur Branchen wie die Luft- und
Raumfahrt oder die Automobilindustrie noch
immer nicht wegzudenken. Doch solche
Messungen sind kostenintensiv und nur we-
nige Unternehmen kdnnen sich einen eigenen
Windkanal leisten. Die Mietkosten einer sol-
chen Anlage inklusive des dazugeh&renden
Ingenieurteams kdnnen bis zu 80.000 Euro
pro Tag betragen. Hinzu kommen die Kos-
ten fUr das Erstellen des Modells. Aus die-
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sem Grund sollte die Zeit im Windkanal mdg-
lichst effizient genutzt werden. Die Messung
selbst dauert oft nur einen Bruchteil der Ge-
samtnutzungszeit — der GroBteil wird flr die
Vorbereitung des Experiments und die nach-
tragliche Verarbeitung der Daten aufgewen-
det. Ineffizient sind dabei vor allem die Daten-
verarbeitungszeiten, die je nach Datenmenge
und verflgbarer Rechenleistung bis zu meh-
reren Stunden lang sein kénnen. Um diese
Standzeit zu vermeiden, werden die Bildda-
ten oft nur abgespeichert und spater ausge-

wertet, zum Beispiel Uber Nacht. Stellt sich
dabei heraus, dass die Daten nicht auswert-
bar sind, muss die gesamte Messung wieder-
holt werden.

Luftstrome sichtbar machen und analysieren
Das Forschungsinstitut fur Bildverarbeitung,
Umwelttechnik und Strémungsmechanik
(Fibus) in Hamburg entwickelt Messmethoden
und Software-L6sungen, um bei gleicher Pra-
zision Windkanalexperimente zu beschleu-
nigen und somit Kosten zu sparen. Haupt-
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anwendungsgebiete sind die Analyse von
Vibrationen, Torsionen und Schwingungen
des Testobjekts — etwa einer Tragflache — un-
ter dem Einfluss der Stromungsgeschwindig-
keit im Flugbetrieb oder die Messung der Luft-
strdomungen und Turbulenzen um das Objekt
herum. In beiden Fallen werden High-Speed-
Kameras eingesetzt, um kleinste Veranderun-
gen in sehr kurzen Zeitabstanden zu ermit-
teln und auch hochfrequente Schwingungen
erfassen zu kénnen. Fur die klassische Aero-
dynamikmessung, also die Analyse der Luft-
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stromungen und Turbulenzen, wird die soge-
nannte Particle-Image-Velocimetry-Methode
(PIV) genutzt. Die Luftstrome werden sichtbar
gemacht, indem ihnen Mikropartikel zuge-
setzt werden. Meist handelt es sich um fein-
gespriihtes Ol oder andere Spezialfliissigkei-
ten, deren Mikropartikel in der Luft schweben.
Spezielle Bildverarbeitungssysteme erfassen
Bilder dieser Partikel im Luftstrom und kalku-
lieren Uber eine Korrelationsanalyse (Kreuz-
korrelation zwischen zwei aufeinanderfolgen-
den Bildern) deren Laufoahn. Daraus entsteht

33. Motek
Internationale
Fachmesse fir

Produktions-
und Montage-
automatisierung

Montagetechnik
Handhabungstechnik
Robotersysteme
Zufuhr- und
Flgelésungen
Antreiben —
Steuern — Prifen

Bondexpo

06.-09.
OKT. 2014
STUTTGART

www.motek-messe.de

C. SCHALL

MESSEN FUR MARKTE
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Zwei aufeinander folgende Bilder eines mit Olpartikeln dotierten Luftstroms dienen als Basis fiir die PIV-Analyse.

eine prazise Modellierung der Strdmungen
und Turbulenzen, etwa an der Tragflache ei-
nes Flugzeugs oder dem Rotor eines Helikop-
ters.

Bei der Particle Image Velocimetry von
turbulenten oder wirbelbehafteten Stromun-
gen geht es darum, die Strémung mit einer
hohen Bildrate zu erfassen, wobei gleichzei-
tig die Zeit zwischen zwei aufeinander folgen-
den Bildern so gering wie mdglich zu halten
ist. Nur so kann die Position von korrelierten
Partikeln in den aufeinander folgenden Bil-
dern ermittelt und die Messgenauigkeit auch
bei hohen Strémungsgeschwindigkeiten bei-
behalten werden.

Auf diese Weise lasst sich zum einen die
Richtung der Partikel, zum anderen auch
ihre Geschwindigkeit als Funktion des Ab-
stands zwischen beiden Positionen und der
Zeit zwischen beiden Bildern kalkulieren. Die
PIV kann entweder zweidimensional oder
dreidimensional erfolgen, indem eine bezie-
hungsweise zwei Kameras eingesetzt wer-
den. Bei der dreidimensionalen Messung
wird die Position der Partikel im Raum mittels
Triangulation ermittelt.

Das Fibus-Institut entwickelte eine spe-
zielle Software fUr Particle Image Velocime-
try: PicColor. Diese Software ist fUr die Aus-
wertung hochaufldsender Bilder in Echtzeit
ausgerichtet. Sie kann auf bis zu 32 Prozes-
sorkernen betrieben werden. Fur solche PIV-
Applikationen empfiehlt Fibus die Bonito-CL-
400-Kamera von Allied Vision Technologies,
die mit einem 4MP-Global-Shutter-CMOS-
Sensor ausgestattet ist und durch das dop-
pelte 10-tap CameraLink-Full+-Interface
knapp 400 Bilder pro Sekunde bei voller Auf-
|6sung liefert.

Zudem verflgt die Kamera Uber einen spe-
ziellen PIV-Modus, in dem sie fur jedes Trig-
ger-Signal zwei aufeinanderfolgende Bilder
fUr die PIV-Auswertung generiert. Um den
zeitlichen Abstand zwischen beiden Aufnah-
men zu minimieren, werden die Bilder ohne
Verschluss generiert. Die Bildaufnahme wird
durch den Takt einer mit der Kamera synchro-
nisierten gepulsten Beleuchtung bestimmt.
Bei dieser Beleuchtung handelt es sich meis-
tens um einen Laser-Lichtschnitt, durch den
die Partikel stromen. Durch den Wegfall des
elektronischen Shutters kann der zeitliche
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Bildabstand auf rund 550ns reduziert wer-
den. Der Vorteil: Laufbahn und Geschwindig-
keit der Partikel kbnnen genauer ermittelt wer-
den.

Bilddaten in Echtzeit iibertragen und
bearbeiten

,Oft werden in Windkanélen sehr kosten-
intensive Hochgeschwindigkeitskameras ein-
gesetzt, die zwar hohe Bildraten tber 1.000
fps bei voller Aufldsung erreichen, aber auch
eine solche Datenmenge liefern, dass ihre
Schnittstelle sie nicht in Echtzeit an den Host-
Computer Ubertragen kann. Die Bilddaten
mussen daher erst in den begrenzten inter-
nen Speicher der Kamera zwischengespei-
chert werden, um nachtraglich mit einer gerin-
geren Datenrate an den Rechner Ubertragen
zu werden. Je nach Datenmenge und Band-
breite der Schnittstelle kann dies einige Mi-
nuten dauern. Erst dann kann die Bildverar-
beitung Uberhaupt beginnen®, erklart Reinert
Muiller, Geschaftsfihrer des Fibus-Instituts,
die Vorteile der doppelten 10-tap Camera-
Link-Full+-Schnittstelle.

Dieser sequenzielle Prozess kostet Zeit,
die in Windkanélen teuer sein kann. Die
Bonito-Kamera liefert zwar nur 400 Bilder
pro Sekunde, aber in vielen Féllen ist die volle
Auflésung von 4 Megapixeln nicht notwendig.
Mit entsprechender ROI kénnen hohe Bildra-
ten Uber 1.000fps erzielt werden. Der groBte
Vorteil dieser Losung liegt jedoch darin, dass
die Bilddaten mit der Kamera in Echtzeit Uber-
tragen und verarbeitet werden kénnen. ,Die
gesparte Nutzungszeit des Windkanals und
Wartezeit von gut bezahlten Ingenieuren ist
bares Geld wert. Hinzu kommt, dass die Bo-
nito im Vergleich zu den Ublichen High-Speed-
Kameras deutlich preiswerter in der Anschaf-
fung ist”, so Reinert MUller abschlieBend.

Autor
Jean-Philippe Roman
Manager, Corporate Marketing

Allied Vision Technologies GmbH, Stadtroda
Tel.: +49 36428 677 0
www.alliedvisiontec.com

PicColor-Software
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Das Prinzip der PicColor-Software ist nicht,
jedes einzelne Partikel zu verfolgen, son-
dern die Veranderungen im Bildmuster von
Bild 1 zu Bild 2 zu messen. So l&sst sich die
Rechenleistung optimal nutzen und der Re-
chenprozess beschleunigen. Um dennoch
eine ausreichende Genauigkeit zu erzielen,
wird das Vollbild in kleine quadratische Aus-
wertungsfenster aufgeteilt. Die Auswertung
der Bilder erfolgt in zwei Schritten:

= Im ersten Schritt wird der Versatz der
Pixel innerhalb desselben Fensters
zwischen Bild 1 und Bild 2 gemessen.
Partikel, die sich am Rand des Fensters
im ersten Bild befanden, kénnen aber
im zweiten Bild das Fenster verlassen
haben.

= Deshalb wird im zweiten Schritt das
Auswertungsfenster versetzt, und zwar
um einen Vektor, der sich aus dem allge-
meinen Versatztrend von Schritt 1 ergibt.
Die Pixelwerte innerhalb dieses verscho-
benen Fensters werden erneut zwischen
Bild 1 und 2 verglichen.

Aus beiden Schritten errechnet die Software
eine vektorielle Darstellung der Stromungen
fur alle Auswertungsfenster im Bild. Die Vek-
toren stellen die Laufbahn und Geschwin-
digkeit der Partikel dar. Ist die Auswertung
abgeschlossen, konnen die Koordinaten
der Partikel und die errechneten Vektoren
ohne Bilddaten gespeichert werden, was die
Datenmenge reduziert.

messtec drives Automation 6-7/2014
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Wenn das Auge versagt

Automatisiertes Inspektionssystem lost manuelle Priifung von Elastomer-Komponenten ab

Das Auge arbeitet bei monotonen Aufgaben unzuverlassig. Das gilt insbesondere dann, wenn minimale GroBen-

unterschiede erkannt werden mussen. Um Fehler zu vermeiden, verlasst sich ein Medizintechnik-Hersteller auf

die automatisierte Qualitatsprafung.

Vor etwa drei Jahren sprach ein Kunde, der Elastomer-Komponenten
fur die Medizintechnik herstellt, den Maschinenbauer Altman Manufac-
turing an. Er &uBerte den Wunsch nach einer Anlage, mit der fertige
Produkte automatisiert gepruft werden kdnnen. ,Zur lllustration brachte
uns der Kunde drei unterschiedliche Produkte mit: eine Dichtung, einen
Artikel &hnlich einem O-Ring und einen Filter”, erklarte Paul Altman Jr.,
Engineering-Leiter bei Altman Manufacturing. ,Die drei Produkte be-
standen zwar alle aus demselben Silikon, hatten aber unterschiedliche
GroBen, Formen und Farben. Zudem waren in den Schablonen Locher
vorhanden, die bei der Herstellung leicht verschlossen werden konn-
ten. Wunsch des Kunden war es, dass das Inspektionssystem diese
unterschiedlichen Aspekte prift und bei Bedarf an neue, zukinftig ge-
fertigte Teile angepasst werden kann.*

Der zeitliche und personelle Aufwand fUr die Inspektion der Pro-
dukte, die der Kunde zurzeit manuell durchfuhrte, war hoch. Die Pru-
fung erfolgte durch Arbeiter an Tischen, die per Hand die kleinen Teile
—einige davon kleiner als 2,5 cm im Durchmesser — sichteten, wahrend
diese am FlieBband vorbeiliefen. Selbst hoch konzentrierte Mitarbeiter
hatten nur eine Effizienz von 87 Prozent, und da die Prifung zeitauf-
wandig und anstrengend war, verringerte sich die Effektivitdt meist in
den spateren Arbeitsstunden einer Schicht.

Machbarkeit mit Mustersystem bewiesen

Bevor das System von Teledyne Dalsa in die Produktion ging, Uber-
prifte Altman die Elastomer-Komponenten in einem Mustersys-
tem, das zusammen mit Teledyne Dalsa entwickelt wurde. Mit dem
Musterinspektionssystem konnten unterschiedliche Teile gepruft und
die Beleuchtung angepasst werden, sodass die Kamera optimale Er-
gebnisse liefert. ,Mit diesem Vorproduktionsprozess erstellen wir eine
Kundenprasentation, die zeigt, wie die Prifung der Produkte ausse-
hen kénnte. Wahrend der Produktion zeigt dieses System Fehler auf,
beschreibt deren Auffinden und erlautert den verwendeten Algorith-
mus. Zudem wird verdeutlicht, wie ein defektes Teil aussortiert werden
wurde®, erklart Paul Altman. ,Wir kénnen einem Kunden so zeigen,
wie effektiv eine Losung ist, bevor er die Maschine bestellt — im Prin-
zip ein Nachweis der Machbarkeit. Erst wenn wir ein Beleuchtungs-
schema haben und wissen, welche Linsen verwendet werden, kdnnen
wir auch voraussagen, ob eine Losung die Erwartungen erfullt. Durch
die Zusammenarbeit mit Teledyne Dalsa konnen wir unseren Kunden
auch schwierige Anwendungen schon im Voraus zeigen.*

Drei Teile pro Sekunde mit 99,97 Prozent Genauigkeit priifen

Die von Altman Manufacturing hergestellte Maschine fir den Medizin-
komponenten-Hersteller nutzt die Geva Vision Appliance von Teledyne
Dalsa — acht Genie-1600-Kameras mit hoher Auflésung und die BV-
Software Inspect. Das System wird im Voraus flr die zu Uberprifenden
Teile eingestellt, wobei fUr alle Teile spezielle Beleuchtungsschemata
und Kamerazonen entwickelt wurden. Fur ein Teil kénnte zum Beispiel
fUr die Inspektion ein Licht von oben erforderlich sein, wahrend ein
anderes Teil Licht von unten braucht und ein drittes eine Dunkelfeld-
untersuchung. Jedes Teil und jedes Beleuchtungsschema sind einem
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Bei der Inspektion wird jedes Teil iiber eine Glasscheibe gefiihrt, auf der es mit dem
passenden Beleuchtungsschema und dem zugehdrigen Kameraset untersucht wird.

bestimmten Sichtfeld zugeordnet, sodass ein Teil mit den Kameras 1,
2 und 3, ein zweites aber mit den Kameras 1, 4 und 6 UberprUft wird.
Zur Vereinfachung dieses komplexen Vorgangs sind die Kameras so
eingestellt, dass keine besonderen Fokustechniken erforderlich sind.

Bei der WeiterfUhrung Uber das Férderband wird es Uber eine Glas-
scheibe gefuhrt, auf der es mit dem passenden Beleuchtungsschema
und dem zugehorigen Kameraset untersucht wird. Die Bilder werden
dann von der Inspect-Software inspiziert. Erflllt ein Teil die festgeleg-
ten Anforderungen nicht, wird es aussortiert. ,Mithilfe dieses auto-
matisierten Inspektionssystems kann unser Kunde mehr als 100.000
Teile desselben Typs pro Durchlauf prifen. Die Umstellung zwischen
den unterschiedlichen Teilen erfolgt nahezu nahtlos, sodass bis zu 20
verschiedene Teile pro Tag geprtift werden kénnen®, so Paul Altman.
,Durch die Effizienz des Bildverarbeitungssystems kann die Maschine
drei Teile pro Sekunde mit einer Genauigkeit von 99,97 Prozent priifen.”

,Durch die Geva Vision Appliance ist die gesamte L&sung vollstéan-
dig anpassbar®, so Paul Altman. ,Wir kdnnen acht unterschiedliche
Kameras verwenden, um acht verschiedene Sichtfelder abzudecken,
haben dann aber die Mdglichkeit zu wahlen, welche wir aktivieren. So
sind wir unglaublich flexibel.“ Trotz der hohen Komplexitat der Gesamt-
I6sung weist Paul Altman darauf hin, dass die BV-Software Inspect das
Design und die Bereitstellung der automatisierten Inspektion erheblich
vereinfacht hat.

Teledyne Dalsa GmbH, Krailling
Tel.: +49 89 895 457 30
www.teledynedalsa.com

Autor
Dave Richardson,
Vision Solutions Provider
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Optisches Mikrometer fiir groBe Messobjekte
Das neue optische Mikro-
meter Optocontrol 2520 mit
integriertem  Controller von
Micro-Epsilon zeichnet sich laut
Hersteller durch hohe Genauig-
keit und flexible Montage aus.
Mit der neuen Anbindungsop-
tion kdénnen mehrere Mikro-
meter zusammengeschlossen
werden, um groBe Objekte zu erfassen. Das Laser-Mikrometer mit inte-
griertem Controller kann auch mit dem Multifunktionscontroller CSP2008
kombiniert werden. So wird die Messung von Dicke oder Durchmesser
groBer Objekte ermoglicht. Die Messwerte werden nach der Aufnahme
durch das optische Mikrometer im Controller berechnet. Das Display
am CSP2008 zeigt die Werte der einzelnen Controller und das Dicken-
mab (Absolutmaf) an. Insgesamt kénnen bis zu sechs Systeme via Plug-
and-Play an den CSP2008 angeschlossen werden. Das ethernetbasierte
Webinterface erleichtert die Bedienung und Integration sowie den Fern-
zugriff im Fertigungsprozess. www.micro-epsilon.de

Ex-geschiitzte Warmebildkamera
Flir stellt mit der A310 Ex ein
Atex-konformes Gerat vor.
Die Kamera kann in den Ex-
Zonen 1, 2, 21 und 22 mon-
tiert werden. Die Zertifizierung :
umfasst das komplette Gerat: Ge-
héuse, Warmebildkamera, Heizung
und den integrierten Controller. Die druckfeste Kapselung ,d“ verhindert,
dass sich eine Explosion innerhalb des Gehauses nach auB3en Ubertragt.
Aufgrund ihrer Schutzart IP67 eignet sich die A310 Ex optimal fUr den
Einsatz in staubiger Umgebung. Sie ist mit einer Heizung ausgestattet,
die ein Beschlagen oder Vereisen des Schutzfensters verhindert. Der
integrierte Controller besitzt mehrere digitale 1/0-Kanale und Sensoren
fr Temperatur, Luftfeuchtigkeit und Druck — und dient auch zum fernge-
steuerten Ein-/Ausschalten der Kamera und der Heizung. Prozesstiber-
wachung, Qualitatskontrolle sowie Branderkennung in Umgebungen mit
Explosionsrisiko sind typische Anwendungsmdglichkeiten fur die Warme-
bildkamera. www.flir.de

Online-Produktauswabhl fiir Infrarot-Thermometer
Optris hat neue Online-Tools 44

entwickelt, um die Pro- \
duktauswahl und -zusam-

menstellung zu vereinfachen. Die

Auswahl eines IR-Thermometers hangt maBgeblich vom Material

des Messobjektes, dem Messfleck-Durchmesser, dem Abstand des
Sensors zum Messobjekt sowie der Temperatur des Messobjektes ab.
Diese vier Parameter kénnen mittels Dropdown, Schiebebalken oder
Tastatur unter www.optris.de/produkt-selektor eingegeben werden. Da-
raufhin wird eine Auswahl der moglichen Pyrometer angezeigt. Nachdem
ein Produkt ausgewanhlt wurde, kann Uber den Produkt-Konfigurator das
Angebot um verschiedene Zubehorteile erganzt werden, beispielsweise
Montagewinkel, Reflexionsschutzrohre oder Kihlgehause. www.optris.de

64

Hochauflosende CM0S-Kameras bis 20 Megapixel
Baumer erweitert mit der LX-
Serie sein Portfolio um Kameras
mit hochaufldsenden CMOSIS-
Sensoren und Dual-GigE-Schnitt-
stelle. Erste Modelle sind ab Juni
erhdltlich und kénnen flr Appli-
kationen eingesetzt werden, die
gleichzeitig hohe Anforderungen
an die Detailgenauigkeit der Bild-
erfassung und den Durchsatz stellen. Dem trégt die neue LX-Serie mit
Auflésungen von 8, 12 und 20 Megapixel und einer Bandbreite der Dual-
GigE-Schnittstelle von 240 MB/s Rechnung. Die 8- und 12 MP-Modelle
verwenden das CMOSIS-5.5pum-Pixeldesign. Ein einfaches Upgrade vor-
handener CCD-basierter Systeme auf Kameras der LX-Serie mit guter
Empfindlichkeit und hoher Bildrate ist so moglich. Investitionen fur neue
Optiken kénnen dadurch vermieden werden. Die 20 MP-Variante basiert
auf einer Pixelstruktur von 6,4 um und bietet neben hoherer Auflésung
ein geringes Rauschen von nur 8 e- sowie eine hohe Dynamik von 66 dB.

www.baumer.com

Software-Bibliothek fiir Uberwachungssysteme
Vision Components prasen-
tiert eine hardware-unabhéngige ‘
OEM-Software zur Integration in
verschiedene Uberwachungs-
systeme. Mit einer Verarbei-
tungszeit von rund 30 ms und
einer Lesegenauigkeit von mehr
als 96 Prozent ist die neue
ALPR/ANPR-Bibliothek  (Auto-
matic License Plate beziehungs-
weise Automatic Number Plate Reader) schnell und prézise — auch ver-
schmutzte, beschadigte oder schrag angebrachte Kennzeichen werden
erkannt. Die Software kann weltweit eingesetzt werden und identifiziert
auch Landercodes auf Nummernschildern. Eine schlechte Beleuchtung
beeintrachtigt den Betrieb nicht. Sie eignet sich fir den Einsatz mit Win-
dows- oder Linux-basierten mobilen und Embedded-Systemen. Typi-
sche Anwendungen sind Maut- und Geschwindigkeitskontrollen oder die
Verkehrsanalyse. Www.vision-components.com

Kompakte Lichtlaufzeit-Sensoren mit 5 m Reichweite
Sensopart erweitert seine
aktuelle Sensorfamilie F 55
um zwei Sensoren. Mit dem
Verfahren der Lichtlaufzeit-
messung (Time of Flight)
sind diese in der Lage, Ob-
jekte beliebiger Farbe und
Oberflachenbeschaffenheit
in bis zu funf Metern Ab-
stand sicher zu detektieren oder zu vermessen. Die wahlweise mit
Digital- oder Analogausgang ausgestatteten Sensoren sind kleiner als
die meisten Abstandssensoren derselben Leistungsklasse und erflllen
die Laserschutzklasse 1. Anwender haben die Wahl zwischen zwei Vari-
anten: Der Lichttaster mit Hintergrundausblendung (HGA) ist mit einem
oder zwei Schaltausgangen erhaltlich und weist einen Arbeitsbereich von
0 bis 5m auf. Der Abstandssensor verfugt neben einem Analogausgang
Uber einen zusatzlichen, unabhangig vom analogen Messbereich (0,1 bis
5m) einstellbaren Schaltausgang mit Schaltfensterfunktion.
www.sensopart.com
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NATIONAL INSTRUMENTS IN KURZE

Traditionelle  Test-Frameworks sind nur einge-
schrénkt rentabel. Sie lassen sich weder flexibel
erweitern, noch bieten sie die optimale Balance
zwischen Preis und Leistung. Cloud Computing
dagegen erleichtert das automatisierte Testen: Die
bendtigte Infrastruktur kann jederzeit an den tat-
sachlichen Bedarf angepasst werden. Aus diesem
Grund bereitet National Instruments (NI) derzeit viele
seiner Produkte, Software und Dienstleistungen auf 4 )

die Cloud vor. y NATIONAL

INSTRUMENTS

www.ni.com
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Bereit fur die Cloud?

Wie Cloud Computing die Messtechnik beeinflussen wird

——

Hinter Cloud Computing verbirgt sich mehr als ein technologisches Schlagwort: Sie kann die komplette Systementwicklung

effizienter gestalten. Dazu muss man jedoch verstehen, wie die Cloud-Technologie eingesetzt wird und welchen Nutzen

sie bringen kann.

Eine Cloud setzt sich aus groBen Datenzen-
tren zusammen — mit Tausenden von Servern.
Auf jeder physischen Maschine befinden sich
dabei mehrere Recheninstanzen. Jede vir-
tuelle Maschine, die auf einer physischen
Maschine l&uft, erhalt einen garantierten An-
teil an der Rechenleistung, dem Speicher und
der Netzwerkbandbreite dieser Maschine. Zu-
dem bietet die Cloud Speicher, Datenbanken,
Workflow-Management und Email-Benach-
richtigungen. Anwender konnen Uber eine
Netzwerkverbindung von Uberall aus auf die
virtuellen Computer und Dienstleistungen zu-
greifen. Cloud-Hosting-Unternehmen stellen
diese Infrastruktur bereit. Anwender kdnnen
auf eine oder mehrere dieser virtuellen Ma-
schine zugreifen und sie betreiben. Abge-
rechnet wird dann in der Regel stundenweise.
Flr den Anwender fallen dadurch Erfassung,
Setup, Konfiguration und Bereitstellung der
Infrastruktur weg.

UnterstUtzt ein Cloud-Host mehrere und
Ublicherweise voneinander unabhangige

Kunden, spricht man von einer Public Cloud
(6ffentlichen Cloud). Unternehmen koénnen
aber auch eine virtualisierte Infrastruktur in ei-
ner Private Cloud aufbauen, falls sie die Kos-
ten fur die physikalische Infrastruktur und den
Entwicklungsaufwand nicht scheuen, die da-
far anfallen.

Vier Funktionen fiir die Messtechnik

Die Cloud bietet vier Hauptfunktionen, die
in Steuer-, Regel-, Datenerfassungs- und
Messanwendungen sinnvoll eingesetzt wer-
den kénnen. Damit erhalten Anwender die
Maglichkeit, bei der Produktentwicklung und
-prufung Zeit einzusparen. Dienstleistungen,
Updates, Fehlerkorrekturen und neue Funk-
tionen erreichen sie sofort.

Berechnung: Diese Funktion eignet sich
dann, wenn die Anforderung temporér ist
oder viel Rechenkapazitat erfordert. Ein Bei-
spiel: Ein Datensatz, der sich aus mehreren
geografisch verteilten Quellen zusammen-
setzt, soll analysiert werden. Dazu mussen

Daten in komplexe Simulationen einspeist
werden; bedeutende Recheninfrastrukturen
sind notwendig.

Speicherung: Die Speicherung dient der
Datenkonsolidierung nahe der von der Cloud
gehosteten Berechnung. Dabei besteht
ein Konflikt zwischen Datenmenge sowie
-geschwindigkeit und der verfigbaren Band-
breite, um die Daten in den Cloud-Speicher
zu Ubertragen. Durch dedizierte Verbindungen
hoherer Bandbreite mit dem Cloud-Host kann
dieses Problem aber behoben werden.

Zugénglichkeit: Mittels APIs kdnnen An-
wender Uber normale http-Aufforderungen
von jedem Ort aus auf die Cloud zugreifen. So
ist es fur Teams in der gleichen Firma oder in
Partnerunternehmen ein Leichtes, Daten zu-
sammenzuflhren, Berechnung anzustoBen,
Ergebnisse einzusehen und relevante Daten
herunterzuladen.

Workflow-Management: Uber die Cloud
kénnen Abarbeitungsreinenfolgen von Auf-
trdgen und Nachrichten verwaltet, Auftrage
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dynamisch verteilt und zentralisierte Webpor-
tale fir das Workflow-Management zur Verfu-
gung gestellt werden.

Sind Clouds sicher?

Die ersten Bedenken bei Clouds betreffen
meist die Sicherheit. Aus diesem Grund in-
vestieren Cloud-Hosts viel Zeit und Geld in
Sicherheitssysteme. Jeder Angestellte eines
Datenzentrums muss sich einer Zuverlassig-
keitsprifung unterziehen. Die Unternehmen
mUssen strenge Sicherheitsstandards erflllen
und dokumentieren all diese Vorgange griind-
lich. Kunden kénnen die Dokumentationen
jederzeit einsehen. Doch die Einhaltung die-
ser Sicherheitsanspriiche ist meist nur eine
von vielen MaBnahmen, die Cloud-Hosts be-
zUglich des Schutzes von IP (Intellectual Pro-
perty) umsetzen. Unter Umstanden laufen Ar-
beitslast und IP eines Unternehmens auf einer
physischen Maschine, die sich mehrere Fir-
men teilen. In der offentlichen Cloud werden
Arbeitsablaufe und IP eines Unternehmens
vor anderen Firmen und dem Cloud-Host ge-
schitzt. Nutzer kénnen sich auch mit dem
Cloud-Host in Verbindung setzen, um fest-
zustellen, ob sie mit dem Schutzniveau fur
IP zufrieden sind. Andere Bedenken, die es
bezlglich Clouds gibt, betreffen den Betrieb
und Support. Cloud-Hosts pflegen die Infra-
struktur und stellen Prozesse zur Verfligung,
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Cloud bereit. Anwender kdnnen so mit ihren stindig

zunehmenden Funktionen Schritt halten.

um Nutzer zu benachrichtigen und mit Aus-
fallen umzugehen. Bei kritischen Dienstleis-
tungen replizieren Hosts Daten und stellen
Ausfallsicherungssysteme zur Verfliigung. Bei
Dienstleistungen, die zusatzlich zur Cloud-
Infrastruktur angeboten werden, sorgen
eigenstandig arbeitende Teams fiir den Sup-
port, wie es auch der Fall ware, wenn sie auf
der unternehmenseigenen Infrastruktur ge-
hostet werden wurden.

Produkte fiir die Cloud

National Instruments (NI) bereitet derzeit viele

seiner Produkte, Software und Dienstleistun-

gen auf die Cloud vor. Nur so kénnen Anwen-

der den maximalen Nutzen aus Cloud Com-

puting ziehen und mit dessen zunehmenden

Funktionen Schritt halten. Die F&E-Teams von

NI priifen die folgende Software in echten

Cloud-Anwendungen:

= NI DataFinder fur die Datenindizierung im
Cloud-Speicher,

= NI Diadem fir die Datenanalyse im Cloud-
Speicher,

= NI VeriStand fir die Modellausflihrung und
Simulationsdurchfiihrung und

= NI Labview Runtime Engine fir das Hos-
ten von virtuellen Instrumenten fur verteilte
und parallele Aufgaben.

Ein Kunde von National Instruments setzt

beim Testen bereits auf Cloud Computing. Er

entwickelte einen Simulationsdienst mit Uber
300 Berechnungsinstanzen. Ihm gelang es
s0, eine komplexe Simulation von Monaten
auf Stunden zu reduzieren. NI bietet ebenfalls
Cloud-Dienstleistungen, wie den FPGA Com-
pile Cloud Service, der es LabView-Anwen-
dern ermoglicht, ressourcenintensive Kompi-
lierauftrage auszulagern. Uber diesen Service
kénnen bald auch Maschinenzustandstber-
wachungsleistungen, HPC-Dienstleistungen
und Simulations-/Analysedienste bereitge-
stellt werden. Zudem bietet National Instru-
ments Software as a Service (SaaS) an, zum
Beispiel den Web Ul Builder, bei dem ein
Webbrowser zur Entwicklung einer Web-
Benutzeroberflache fur LabView genutzt wird.
Zusétzlich dazu stehen verschiedene Daten-
erfassungsdienste und Sharing Services (bei-
spielsweise NI Data Dashboard fur LabView-
Sharing) zur Verflgung, die ahnlich gehostet
werden. Verkurzte Zeiten, niedrigere Kosten
und das Wegfallen einer langfristigen Bindung
zur Cloud erflllen die zukUnftigen IT-BedUrf-
nisse — von neu gegrindeten Firmen bis hin
zu groBBen Unternehmen.

National Instruments Germany GmbH,
MUnchen
Tel.: +49 89 741 31 30 - www.ni.com

MF Instruments

GmbH MF

Johannes-Brahms-Str. 4
T2461 Albstadt, Germany

Telefon: +49(0)7432/9096(0)
E-Mail: info@mf-instruments.de
Internat; www_mf-instruments.de
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Wenn's brummt, vibriert oder poltert

Hoher Fahrkomfort im PKW dank Schall- und Schwingungsmesstechnik

Je ndher der Produktionsstart eines Fahrzeugs rickt, desto exakter konnen die Komponenten fiir die hohen Anspriiche an

dessen Schwingungskomfort angepasst werden. Um dies zu erreichen, beschaftigt ein Automobil-Hersteller eine ganze

Abteilung. Diese setzt zur Erfassung der Gerdusche und Schwingungen auf Datenerfassungs-Hardware.

Uber 100 Ingenieure arbeiten bei Porsche in
der Abteilung Entwicklung Gesamtfahrzeug
Schwingungstechnik und Akustik im Entwick-
lungszentrum Weissach. Sie alle sind daftir
zustandig, dass das Fahrzeug am Ende der
Entwicklung ein Porsche-typisches Fahrzeug
wird. Vom TurschlieBgerausch, der Aggregat-
lager-Optimierung bis hin zur Betriebsfestig-
keitsuntersuchung, ob Innen- oder AuBen-
gerausche: Die Aufgaben der Abteilung sind
vielfaltig. Um diese besser zu strukturieren,
teilt sich die Abteilung Entwicklung Gesamt-
fahrzeug Schwingungstechnik und Akustik,
kurz EGA, in funf Fachbereiche: Fahrkom-
fort, Aggregate, Karosserie, Fahrwerkskom-
ponenten sowie Berechnung und Simulation.
Alle Mitarbeiter haben dabei eines gemein-
sam: lhre Messtechnik besorgen sie sich bei

Michael Raabe. Er ist Messtechnik-Spezialist
und unterstitzt alle finf Bereiche gleicherma-
Ben. Er entscheidet, welche Messtechnik an-
geschafft wird, stattet die Ingenieure mit dem
aus, was diese fur ihre spezielle Messtech-
nik-Aufgabe brauchen, berat sie, unterstitzt
durch seine langjahrige Erfahrung und kon-
trolliert die Geréate bei Rickgabe auf mogliche
Beschadigungen.

Die Fachbereiche und ihre Messaufgaben

,Hier geht es um Reifen, Federbeine und
Achskomponenten: Wie gestaltet man bei-
spielsweise eine Achslagerung, sodass mog-
lichst wenig Schwingungen ins Fahrzeug
eingebracht werden?”, fasst Raabe die Auf-
gaben des Fachbereichs Fahrkomfort zusam-
men. Wir mUssen die Wirkmechanismen der

einzelnen Komponenten kennen und deren
Zusammenspiel im Fahrzeug verstanden ha-
ben. Dazu ist oft eine vielkanalige Schwin-
gungsmessung notwendig, die alle beteiligten
Bauteile im Fahrzeug zeitsynchron aufzeich-
net. ,Hier hat sich die Messtechnik von Zo-
diac Data Systems bewahrt”, erklart Raabe
und begrindet, warum er Messgerate im
Wert von Uber zwei Millionen Euro im Einsatz
hat. ,Bewahrt haben sich bereits die alteren
Generationen DataRec-2 und -3. Die Module
der neuen Generation, der DataRec-4-Serie,
eignen sich jedoch noch besser. Uber hundert
Kanéle kdnnen wir so zusammenstellen.”

Der Fachbereich Aggregate kimmert sich
unter anderem um den Sound des Fahrzeugs,
der im Wesentlichen von der Ansaug- und
Abgasanlage dominiert wird. Um diesen auf-
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Vielkanalige Schwingungsmesstechnik im Fahrzeug

zunehmen, werden Uberwiegend Gerdusch-
messungen vorgenommen. Doch auch hier
wird der gesamte Schwingungskomfort be-
rlcksichtigt. SchlieBlich ist ein Aggregat kein
dynamisch starrer Kérper, der einfach verbaut
wird. Wird beispielsweise am Schwingungs-
bauch ein Lager angebracht, hat dies einen
erhdhten Schwingungseintrag in die Karosse-
rie zur Folge, der erfasst werden muss. Raabe
berichtet: ,Das geschieht in den meisten Fal-
len mit Mikrofonen im Innenraum und Be-
schleunigungssensoren am Fahrzeug.“ Auch
deshalb ist Raabe von der Messtechnik Uber-
zeugt, Beschleunigungssensoren und Mikro-
fone lassen sich ohne weiteres kombinieren
und deren Daten zeitsynchron aufzeichnen.

Einflussnahme bereits in der
Konstruktionsphase

Die Strukturdynamik fallt ins Aufgabenge-
biet des Bereichs Karosserie. Hier werden
auch die ersten Karosserien getestet, die in
der Konstruktionsphase gebaut werden. So
wird in dieser frihen Phase bereits erkannt,
wo die spateren Probleme liegen kénnten und
es werden die Frequenzen bestimmt, die man
beim Fahren besser nicht anregt. Die Mitar-
beiter wirken hier entsprechend entgegen
und ergreifen konstruktive MaBnahmen — wie
Strukturbauteile versteifen oder eine zusatz-
liche Strebe einbauen. Des Weiteren gehort
das Thema Aero-Akustik zu diesem Bereich.
Hier werden die Gerduschphanomene unter-
sucht, die ein Schiebedach oder ein ausfah-
render Spoiler verursacht. Diese Phanomene
werden bei hohen Geschwindigkeiten erfasst.
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Und zwar bei so hohen Geschwindigkeiten,
dass die Porsche-eigene Teststrecke in Weis-
sach nicht ausreicht — dort kann maximal 220
Kilometer pro Stunde gefahren werden. Des-
halb weichen die Spezialisten in den Windka-
nal oder auf einen Hochgeschwindigkeitskurs
in Stditalien aus — wo die Fahrzeuge auf Uber
300 Kilometer pro Stunde beschleunigt wer-
den konnen. Hat das Test-Fahrzeug die Ma-
ximalgeschwindigkeit erreicht, kuppelt der
Fahrer aus und lasst das Fahrzeug einfach
ausrollen. So lassen sich die gesamten Ge-
rauschphanomene Uber alle Geschwindigkei-
ten hinweg erfassen und analysieren.

Im Bereich Fahrwerkskomponenten kim-
mern sich die Mitarbeiter schlieBlich um Bau-
teile wie Aggregatlagerungen oder um Brems-
gerausche. Raabe verdeutlicht das Problem:
»~Je spitzer eine Bremse ausgelegt wird, also
je besser sie bremsen kann, desto anfalli-
ger ist sie fUr Gerdusche. Besonders bei be-
stimmten Temperaturen oder &uBeren EinflUs-
sen, wie Salz oder Luftfeuchtigkeit.”

Bauteile virtuell optimieren

,Der Fachbereich Simulation ist derjenige, der
unsere Messtechnik am wenigsten selbst be-
notigt. Die Kollegen dort nutzen meist Mess-
daten aus Vorganger- oder Prototypfahr-
zeugen fur den Abgleich der verwendeten
Modelle, sobald diese zur Verflgung stehen.
Generell ist es so: Was simuliert werden kann,
wird auch simuliert”, berichtet Raabe. Gerade
am Anfang einer Fahrzeugentwicklung ist die-
ser Bereich stark eingebunden, denn dann
gibt es meist noch keine Hardware, die ge-
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testet werden kann. Auch kénnen die Mitar-
beiter dort Bauteile relativ einfach mal virtuell
optimieren und neu durchrechnen.

Alle diese Bereiche versorgt Raabe mit
Messtechnik von Zodiac Data Systems. Da-
rin sieht der Spezialist auch den groBen Vor-
teil der Messtechnik: Alle Messaufgaben, die
sich in der Abteilung EGA ergeben, kann er
damit bedienen, er muss lediglich die Mo-
dule anders zusammenstellen. Er erzahlt aus
seinem Alltag: ,Entweder gehe ich mehr in
Richtung Gerausche oder mehr auf Schwin-
gungen. Egal, welche Sensoren verwendet
werden — Luft- und Korperschallsensoren
oder Kraft- und Wegsensoren — sie werden
Uber ein Messkabel mit dem Mess-Front-End
verbunden. Uber die sogenannte Link-Lei-
tung gehen die Daten dann an das Link-Mo-
dul. Wenn man es hochtreibt, kdnnten wir ins-
gesamt Uber 700 Kanale anschlieBen”. Exakt
sind es 768 Kandle, die das DataRec-4-Link-
Modul maximal verarbeiten kann.

Die verschiedenen Module

Die Abteilung Entwicklung Gesamtfahrzeug
Schwingungstechnik und Akustik hat unter-
schiedliche Module auf Lager: Es gibt 6-Ka-
nal- und 24-Kanal-Module, CAN-Bus-Mo-
dule und Module fiir die neue Bustechnologie
FlexRay. Dabei verarbeitet das CAN-Bus-Mo-
dul bis zu vier CAN-Busse. Bei den Testfahr-
ten selbst kénnen die Module im Fahrzeug
nahe an den Sensoren platziert werden —
also dort, wo auch gemessen wird. Das hat
den Vorteil, dass lediglich kurze Sensorleitun-
gen bendtigt werden. Uber die an das Modul
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Das Universalmodul GIM282

Ob Schwingungsanalyse, Akustik- oder
Standardmesstechnik: Fir all diese Aufga-
ben bietet Zodiac nun ein Universalmodul
an: das GIM282. Es ist mit allen Modulen
der DataRec4-Serie kombinierbar. Anwen-
der kdnnen alle Software-Pakete der be-
kannten Partner nutzen. Das Modul weist
folgende Spezifikationen auf:

= Eingangsspannungsbereich von 50mV
bis 50V (AC, DC, ICP),
Leitungstest bei ICP-Sensoren,
Bandbreite von 400 kHz,
zwei Ausgangskanale mit Standardfunk-
tionen sowie arbitrare Signalformen,

= zwei Monitorkanéle,

= acht Eingangskanéle, die als Drehzahl-
eingange genutzt werden kdénnen,

= variabel einstellbare Abtastrate
(Standard-Frequenzen: 12,8; 25,6;
51,2; 102,4),

= Autoranging-Funktion und

= Hoch- und Tiefpassfilter-Option.

anschlieBende Link-Leitung, einem Zodiac-ei-
genen Bussystem, gelangen die Daten digi-
talisiert und sicher an das Link-Modul. Sollte
hier bei der Ubertragung der Messdaten-
Pakete ein Fehler passieren, fordert das Link-
Modul das Datenpaket neu an. Gepruft wird
das Uber eine Check-Summe. Bei einer ana-
logen Messleitung wéren diese Daten weg.
Die Link-Leitungen sind maximal 10 Meter
lang, was fur die Messfahrten im Fahrzeug
ausreicht. Die DataRec-4-Module konnen
ebenso Uber einen Optical Link Repeater ver-
bunden werden, wodurch Strecken von bis zu
500 Metern zwischen den einzelnen Modulen
Uberbrickt werden kénnen.

Das Link-Modul sammelt die Daten aller
beteiligten Module ein und bringt diese in die
zeitlich richtige Abfolge. Taucht bei einer be-
stimmten Drehzahl ein Brummer im Innen-
raum auf, kann man nach der Testfahrt alle
Messdaten zeitlich in Ubereinstimmung brin-
gen. So kann man genau bestimmen, was
Ursache, was Wirkung ist. Dazu Raabe: ,Das
Auto ist mittlerweile so komplex geworden.
Man kann nicht mehr davon ausgehen, dass,
wenn man zweimal denselben Zyklus fahrt,
das gleiche passiert. Man muss also die Zu-
stdnde erfassen, wie sie tatsachlich geregelt
und gestellt werden.”

Den CAN-Bus nutzen

StandardmaBig befindet sich in jedem Fahr-
zeug bereits eine Menge Messtechnik: Senso-
ren fur die Motorsteuerung, fur die Wank-Er-
kennung oder die Ansteuerung der Dampfer.
All diese Daten, die Uber den CAN-Bus aus-
getauscht werden, kdnnen die Ingenieure bei
ihren Testfahrten mit auslesen und nutzen. So
werden bei allen Fahrten zumindest die Dreh-
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zahl und die Fahrgeschwindigkeit mit erfasst.
Wirde es um Getriebegerdusche gehen,
wilrde man die Getriebedltemperatur und die
Motortemperatur verwenden. Hierflr missen
dann keine Extra-Sensoren appliziert werden,
ein Kabel, das die Daten abgreift, gentigt.
Uber CAN-Schnittstellen hat Raabe auch
die Mdglichkeit, Messtechnik einzubinden,
die nicht in Form von Modulen des Messtech-
nik-Herstellers untersttitzt werden. So gibt
es beispielsweise keine Temperaturmessmo-
dule. Dafir muss er die Nachteile des CAN-
Bussystems in Kauf nehmen: Hier misst man
nicht mehr in Echtzeit, sondern bewegt sich
in einem Zeitfenster von rund hundert Millise-
kunden. Doch flr die Messaufgaben der EGA
spielt dieser Versatz kaum eine Rolle: ,Wir
analysieren ohnehin nicht online, das heil3t, wir
wollen gar nicht sofort sehen, was am Fahr-
zeug passiert.“ Raabe beschreibt einen typi-
schen Ablauf: Der Fahrer fahrt, beispielsweise
in Boxberg, seine Runde, stoppt kurz, nimmt
eine Standard-Analyse vor, schaut sich die
Zeitdaten an, erstellt vielleicht einen akusti-
schen Fingerabdruck, und dreht aufgrund der
gewonnenen Erkenntnis eine neue Runde.

Vom Link-Modul zum Messrechner

Im Link-Modul gibt es die Moglichkeit, die
Daten mit einem Extra-Speichermedium auf-
zuzeichnen. Man kann sie aber auch auf ei-
nen USB-Stick aufnehmen. Oder man nutzt
eine LAN-Verkabelung/SAS-Verkabelung und
streamt die Daten direkt vom Geréat auf den
PC. Bei Porsche wird es so gehandhabt, dass
die Daten meist mit einem Netzwerkkabel auf
einen Messrechner gespielt werden. Darauf
lauft ein Messprogramm, mit dem die Daten
erfasst werden. Von dort aus nehmen die Mit-

arbeiter spéter auch die Auswertungen vor.
LFUr uns ist es optimal, weil wir nicht an einen
Software-Hersteller gebunden sind. Auf diese
Weise kaufen wir nicht alles aus einer Hand.
So haben wir die Hardware von einem und
die Software von einem anderen Hersteller”,
erklart Raabe.

Lange, gemeinsame Vergangenheit

Porsche und Zodiac Data Systems arbeiten
bereits seit vielen Jahren miteinander. Ange-
fangen hat es mit den digitalen Bandrekor-
dern, die damals von dem Unternehmen Heim
Systems hergestellt wurden — die Vorganger-
Firma von Zodiac Data Systems. Diese Da-
tenrekorder, die der Automobil-Hersteller von
Anfang an im Einsatz hatte, wurden weiter-
entwickelt. Das sogenannte DAT-Band (Digi-
tal Audio Tape) ist irgendwann verschwunden,
stattdessen konnte man direkt auf einem Lap-
top messen — eine entsprechende Schnitt-
stelle machte dies moglich. Warum Porsche
noch immer auf Zodiac Data Systems-Mess-
technik setzt, begrindet Raabe: ,Weil die
Messtechnik mit den abgeschlossenen Mo-
dulen gut handhabbar war, sind wir dabei ge-
blieben.*

Autor
Stephanie Nickl, Chefredaktion

Zodiac Data Systems GmbH,
Bergisch Gladbach

Tel.: +49 2204 8441 00
www.zodiac-data-systems.de
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Unendliche Moglichkeiten,
eine Designplattform

NI LabVIEW ist die umfassende Entwicklungsumgebung mit herausragender

Hardwareintegration und Kompatibilitdt. Damit meistern Sie jede Herausforderung
in der Mess-, Steuer- und Regeltechnik. LabVIEW ist das Herzstlick des Graphical
System Design, das Konzept, mit dem Sie Uber eine offene Plattform aus
produktiver Software und rekonfigurierbarer Hardware die Systementwicklung

beschleunigen kénnen.

>> ni.com/labview-platform/d

LabVIEW ist Produkt des Jahres!

it 1.Platz, Kategorie “Entwicklungssoftware”

Die grafische Entwicklungs-
umgebung NI LabVIEW a
bietet herausragende K.
Hardwareintegration

und ermdglicht es lhnen,

intuitiv zu programmieren.

‘7 NATIONAL
’ INSTRUMENTS
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USB-Messmodul mit 32 Analogeingangen
Mit 32 Analogeingangen,
einem 1-MHz-A/D-Wand-
ler und 20-Bit-A/D-Auf-
I6sung erflllt das neue
USB-Messmodul DT 9844
von Data Translation den
Wunsch vieler Anwen-
der nach vielen Kanélen,
schneller Abtastrate und prazisen Messergebnissen. Auch bei maxima-
ler Summenabtastrate von 640 kHz erreicht die Messbox eine hohe Sys-
temgenauigkeit. Zur Ausstattung gehdren neben den 32 SE beziehung-
weise 16 DI analogen Eingdngen auch 32 digitale 1/0-Kanale und funf
Counter/Timer. Die galvanische 3-Wege-Isolation von +500V zwischen
den analogen Eingangen, den digitalen I/O-Kanalen und dem USB-Inter-
face sorgt fur prazise Messwerte. Angeboten wird das USB-Messgerat
als robuste Desktopbox oder als platzsparende Board-Level-Version zum
Einbau in individuelle Systeme. www.datatranslation.de

Flexibler Datenlogger

T&D bringt einen neuen Datenlogger he-
raus: Der MCR-4V zeichnet auf vier Ka-
nélen simultan Spannungen auf. Wer
mehr Kanéle bendtigt, kann bis zu vier
Gerate kaskadieren und so die Aufzeich-
nung auf 16 Kanale erweitern. Der kleine
Datenlogger (Format: 120 x 75 mm) wird
mit zwei AA-Batterien betrieben. Er stellt
vier galvanisch getrennte Spannungs-
eingange bereit, die in vier Messberei-
chen (£300mV; +1,5V; +6V und +24V)
messen. Wenn nur auf einem Kanal ge-
messen wird, l&sst sich eine Abtastrate
von 500 Hz realisieren, auf vier Kanélen
simultan schafft das Gerat 100 Hz. Bis zu vier MCR-4V lassen sich kas-
kadieren, wobei der erste jeweils automatisch zum Master wird, alle wei-
teren arbeiten im Slave-Mode. Der Master kann Messungen entweder
manuell oder triggergesteuert initiieren. Speichern kann das Gerét bis zu
480.000 Messpunkte. Die Datenlbernahme geschieht Uber eine USB-
Verbindung oder mittels einsetzbarer FlashCard. www.bmc.de

Feuchte-Kalibrator fiir flexiblen Feldeinsatz
Michell  Instruments  stat-
tet seinen portablen Relative-
Feuchte-Kalibrator S503 mit ei-
nem internen Akku aus. Nun ist
der Einsatz im Feld noch flexib-
ler. Michell geht damit auf Kun-
denbedUrfnisse ein, wonach an
vielen Einsatzorten kein leich-
ter Netzspannungszugang fur
den Kalibrator vorhanden war.
Die Akkulaufzeit nach einma-
liger Aufladung betragt min-
destens zwdlf Stunden, was
Kalibrierungen fur einen kom-
pletten Tag an verschiedenen
Einsatzorten ermdglicht.
www.michell.com

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRGONIK

IHRE SCHNITTSTELLE ZU UNS:
www.bobe-i-e.de
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Drei-Achsen-Schock-Datenlogger mit 200 g
Ein erweiterter Messbereich von
bis zu +200 g sowie eine bis
zu zehnmal langere Aufzeich-
nungsdauer: Mit diesen Neue-
rungen erlaubt der Datenlogger
MSR165 eine prézisere Erfas-
sung von Schocks. Kritische Er-
eignisse, wie sie bei Transport
und Lagerung empfindlicher Guter auftreten, kdnnen mit dem MSR165
bis zu funf Jahre lickenlos aufgezeichnet werden. Vor genau funf Jahren
wurde der Datenlogger auf der Sensor+Test prasentiert. Mittlerweile hat
sich der Mini-Logger vor allem im Bereich der Transportlberwachung
bewahrt. Durchgesetzt hat sich der MSR165 mit folgenden Eigenschaf-
ten: 1.600 Schockmessungen pro Sekunde in allen drei Achsen, Uber 1
Milliarde Messwerte Speicherkapazitat, dazu die Moglichkeit, das Gerat
zusatzlich mit Temperatur-. Feuchte-, Druck- oder Lichtsensoren aus-
statten zu kdnnen. www.msr.ch

Flexibles Datenerfassungs-System mit 320 Kanalen
Rigol stellt ein neues Datener-
fassungs-/Datenlogger-System

vor: Das Modell M300 verbindet
ein DMM mit einem Messstellen-
umschalter. Das System ist mit
bis zu funf Einsteckkarten er-
weiterbar; optional auch mit ei-
nem 6%2-stelligen DMM, 10 ver-
schiedenen Umschaltkarten und
Steuerkarten von 2-poligen Schaltern bis hin zu Matrixkarten. Zum An-
schluss an PC oder Notebook stehen alle relevanten Schnittstellen wie
LAN (LXI), USB, RS232 und GPIB-Interfaces zur Verfigung. Das modu-
lare System mit 16 bis maximal 320 Kanalen in einer Single Box verbin-
det eine exakte Messmoglichkeit mit einer flexiblen Signalanpassung flr
Test- und Pruf-Anwendungen. Ein intuitiv zu bedienendes Web-Interface
ermdglicht die Fernsteuerung auch Uber das Netzwerk. Mit der mitgelie-
ferten UltraAcquire-Software kann ein erstelltes Programm geladen und
das System ohne PC (Computer) betrieben werden. Die Messdaten kon-
nen per USB-Stick oder im internen Speicher erfasst und dann zur Wei-
terverarbeitung in den PC Ubernommen werden. www.rigol.eu

Schwingungsmessgerat zur Kennwertiiberwachung
Mit MachineryMate préa- MOBILE MESEGERATE
sentiert Althen eine Serie

von Schwingungsmess- :
geraten zur Kennwert-

Uberwachung an Indus-

triemaschinen. Das Modell i

MAC200 misst mithilfe ei- - d

nes integrierten Beschleunigungsaufnehmers Schwingungen an der
laufenden Maschine. Die integrierte Software gleicht die gemessenen
Schwingungen innerhalb des in der ISO10816 definierten Frequenzbe-
reichs mit den dort festgelegten Alarmierungsschwellen ab. Ein einfach
ablesbares Display in Ampelfarben gibt schnellen Aufschluss Uber den
Betriebszustand des Lagers. Auf Tastendruck lassen sich zu jedem Pa-
rameter detaillierte Informationen abrufen. Dadurch hilft MAC200 bei der
frihzeitigen Erkennung von Maschinenproblemen durch Unwucht, Aus-
richtungsfehlern oder losen Komponenten, bevor schwerwiegende Scha-
den samt Ausfallzeiten entstehen. www.althen.de
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schon gehort?

Kolumne von Stephanie Nickl

Aus allen Himmelsrichtungen

Kegelrad-Getriebemotoren bewegen Hebebiithne mit Werbeschriftzug

Seit 1964 macht Henkel mit Persil Reklame auf dem Wilhelm-Marx-Haus in Dusseldorf — mit groBen, rot-leuchtenden

Buchstaben. Doch der Werbe-Schriftzug ist nur bei Dunkelheit zu sehen, tagstber wird er mittels Hebeblihne hinter der

Balustrade verborgen. Seit der Instandsetzung bewegen Getriebemotoren die Blihne.

Das Wilhelm-Marx-Haus, ein Buro- und Ge-
schaftshaus inmitten Dusseldorfs, genief3t ho-
hen Bekanntheitsgrad: Bei seiner Fertigstel-
lung im Jahr 1924 war es eines der hochsten
Burohochh&user in Europa.
Es ist 57 Meter hoch, hat
zwolf  Uberirdische

Die Getriebemotoren lassen sich einfach in vorhan-
dene Installationen integrieren, jetzt bewegen sie die
Hebebiihne des Persil-Schriftzuges.
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Geschosse und gilt seitdem als Wahrzeichen
der Stadt. Nun steht es sogar unter Denkmal-
schutz.

Das Hochhaus ragte damals deutlich aus

der Stadt-Silhouette heraus. Recht bald er-
kannte man deshalb den Wert des Da-
ches als Werbeflache. So prangt seit
. mehr als 50 Jahren das Wort Per-
A sil in leuchtend roten Buchsta-
ben Uber DuUsseldorf — doch nur
nachts. Tagsuber wollte man den
Werbeschriftzug nicht sehen, au-
Berdem sollten die Buchstaben bei
Sturm geschitzt werden kénnen. So
konstruierten findige Leute einen Mechanis-
mus zum Hochziehen und Herablassen der
Buchstaben.

Doch irgendwann war der Schriftzug in die
Jahre gekommen. Zudem ergab eine Inspek-
tion der Anlage, dass die Konstruktion baulich
labil geworden war, so gentgten beispiels-
weise die Antriebsmotoren den Leistungsan-

forderungen nicht mehr. Man entschied sich
deshalb, die Anlage grindlich zu modernisie-
ren, unter anderem mit neuen Getriebemoto-
ren. Diese gewahrleisten nicht nur den Betrieb
auf viele weitere Jahre hinaus, sie verrichten ih-
ren Dienst auch deutlich sparsamer und leiser.

Mit der Modernisierung wurde das Unter-
nehmen Scheid Elektrotechnik beauftragt, eine
Partnerfirma von Bauer Gear Motor. Dieses
empfahl den Austausch der urspringlichen
Antriebe gegen Kegelrad-Getriebemotoren
vom Typ BK80. Die Wahl fiel auf Bauer-Kom-
ponenten, da diese eine Umrichter-freundli-
che Konstruktion aufweisen. Dadurch lassen
sie sich relativ einfach in vorhandene Installa-
tionen integrieren. Zudem bieten die Motoren
einen hohen Wirkungsgrad. Scheid wahlte die
Getriebemotoren in der IP66-Ausflhrung, die
Schutz vor Staub und Feuchtigkeit bietet, und
damit die Lebensdauer erhoht. Jetzt sind die
Persil-Schriftziige wieder aus allen vier Him-
melsrichtungen zu sehen.
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Viele Wege fuhren zu lhrer Anlage ...

i

"

[T

iy
! :l'i TELE-PROF-II

TELE-PROF-II

—
! @ i
= T

I
—
e
H-|

o

- = le € ity
- iy
R L
. 3131
.‘ o=
i
"\-\..q. -

o0 el ey
- T
- i I:E IE':',‘
i 3 [l
1 W ="
. 4 [ty
o

S5-LAN

" Secure VPN Tunnel

TeleRouter

Secure VPN Tunnel

TONI

id
2

1 o

ALF

... egal fur welchen Weg Sie sich entscheiden, wir haben die passende

Losungfur Sie.

Entwicklungsgesellschaft mbH
Im Gewerbegebiet 1

73116 Waschenbeuren
Germany

HRB 531263 Amtsgericht Ulm
ID.Nr. DE145.555.066
Zoll-Nr. DE 2544989

Geschéftsfiihrer
Dipl.Ing.(FH) Techn.Informatik
Werner Sonnentag

Mitglied bei: VDE, VDI

Telefon Zentrale +49 (0) 71 72 - 92 666 - 0

Telefax
Technik
Verkauf
Buchhaltung

Internet

eMail

+49 (0) 71 72 - 92 666 - 31

+49 (0) 71 72 - 92 666 - 33
+49 (0) 71 72 - 92 666 - 34
www.process-informatik.de
info@process-informatik.de

Bankhaus Gebr. Martin
Goppingen
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IBAN DE10 6103 0000 0000 0018 62
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Max & Sophie

Das waren zuletzt die beliebtesten
Vornamen in Deutschland. Wir von
HAMEG Instruments favorisieren
einen anderen Namen und nennen
unsere neuen Kinder in Zukunft
Rohde & Schwarz. SchlieBlich
profitieren unsere Kunden schon seit
2005 vom umfassenden Know-how
und dem engmaschigen Servicenetz
unserer Muttergesellschaft, dem
Weltmarktfihrer  fir  hochwertige,
elektronische Messinstrumente.

Unabhéngig vom Namen bleibt vieles
gleich. Zum Beispiel die Qualitat
und die Zuverlassigkeit, die Sie
von HAMEG-Geraten kennen. Und
natirlich der gunstige Preis!

HRANMEL=

Instruments
A Rohde & Schwarz Company

www.hameg.com
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